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Roasted and ground coffee industry has been growing rapidly in the last ten years and becomes one 

of the highly competitive businesses in Thailand. By investigating production processes and improving 
production efficiency, companies could gain a competitive advantage for this business. In this case study, a 
small roasted and ground coffee producer was selected. The main products of the company are products Z and 
T. The total sales of the company are growing rapidly and continuously, causing the current production 
capacity to become insufficient. The objectives of this study were to determine appropriate ways to improve 
efficiency in the production process of the plant and to improve the resource utilization rates. The techniques 
used included computer simulation modeling technique for imitating the real production system, and Value 
Stream Mapping (VSM) for identifying non-value-added activities and eliminating them from the current 
production line. Three alternatives to improve product efficiency were evaluated through the use of computer 
simulation model. These alternatives were: (1) rearranging the production schedule on the two roasting 
machines; (2) determining the appropriate number of workers at the sorting operation, which is the bottleneck 
of production line, and rotating them to other operations after their main job is finished; and (3) adjusting the 
operating schedule of the workers at the packing operation for product T. 
 

Computational results from the simulation model showed that: (1) sharing the resources in the 
roasting operation could significantly balance the workloads between the machines and between the human 
operators and reduced the idle time and the job waiting time; (2) appropriately increasing the number of 
sorting workers that could be rotated to other operations after the main job was finished would decrease the 
cycle time, the average worker utilization rates, the average overtime working hours, and the occurrences of 
overtime at the sorting operation; and (3) changing the operating schedule of the workers at the packing 
operation of product T resulted in a significant improvement in the average utilization rates of all resources 
and reduction in the idle time from waiting for the preceding jobs in the production line. 
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An Application of Computer Simulation and Value Stream Mapping for  
Roasted and Ground Coffee Plant 

 

คํานํา 
 

อุตสาหกรรมผลิตกาแฟแบบคั่วบดเปนอตุสาหกรรมที่มีการเจริญเตบิโตอยางสูงในชวง
ระยะเวลาสิบปที่ผานมา และกลายเปนหนึง่ในธุรกิจที่มีการแขงขันกันอยางสูง  ทั้งจากบริษัทผูผลิต
และจําหนายทีม่ีในประเทศ  บริษัทนําเขากาแฟจากตางประเทศ  และบริษัทคากาแฟแบบแฟรนไชส
ขามชาติ   ขอมูลจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2549) ระบุวามกีารจดทะเบียนกอตั้งโรงงานผลิต
กาแฟในประเทศจนถึงเดือนธันวาคมป พ.ศ. 2549 อยูสูงถึง 60 โรงงาน   จากจํานวนโรงงานที่มีเปน
จํานวนมาก  ทาํใหสามารถสะทอนใหเหน็ถึงสภาวะการแขงขันอยางรนุแรงในธุรกจิประเภทนี้ได
เปนอยางดี   ประกอบกับตนทุนตาง ๆ ในการผลิตและดําเนินงาน เชน คาเชื้อเพลิงพลังงาน และ
คาแรงพนักงาน ไดมีการปรบัตัวสูงขึ้นอยางตอเนื่อง   ดงันั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต
ของแตละบริษัท เพื่อใหเกดิการใชทรัพยากรในดานตาง ๆ ที่มีอยูอยางจํากัด เชน แรงงาน และ
เครื่องมือเครื่องจักร ใหเกิดประโยชนมากทีสุ่ดจะเปนปจจยัสําคัญตอความไดเปรียบในการแขงขัน 
จนทําใหบริษทัเหลานี้สามารถอยูรอดในธุรกิจประเภทนีไ้ด 
 

โรงงานกรณีศกึษาเปนโรงงานผลิตกาแฟแบบคั่วบดขนาดเล็ก   มีผลิตภัณฑหลัก 2 ชนิดคือ 
ผลิตภัณฑชนดิ Z และผลิตภัณฑชนิด T   ผลิตภัณฑชนดิ Z จะมี 2 แบบคือ กาแฟคั่วแบบเมล็ดบรรจุ
ถุง และกาแฟคั่วแบบบดบรรจุซองหรือถุง  สวนผลิตภัณฑชนิด T มีเพียงแบบเดียวคอื กาแฟคัว่
แบบบดบรรจกุระปอง   ปจจุบัน ยอดขายผลิตภัณฑกาแฟแบบคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษาได
เพิ่มขึ้นตอเนื่องทุกป  สงผลใหกําลังการผลิตที่มีอยูไมเพยีงพอตอปริมาณอุปสงคที่เพิม่ขึ้น   ดังนั้น
การพิจารณาหาแนวทางเพื่อเพิ่มกําลังการผลิตใหเพยีงพอตอปริมาณอุปสงค  ดวยการบริหารจัดการ
ทรัพยากรที่ใชในการผลิตทั้งหมด (แรงงานและเครื่องจักร) ที่มีอยูในปจจุบันใหสามารถผลิต
ผลิตภัณฑไดอยางเต็มกําลังการผลิต และมีประสิทธิภาพมากที่สุด จะเปนสิ่งสําคัญกับโรงงานผลิต
กาแฟแบบคั่วบดกรณีศกึษาเปนอยางมาก 



 

2 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่ดี เพื่อใหสามารถทําการแขงขันไดอยางมี
ประสิทธิภาพ  โดยการพิจารณาหากิจกรรมที่กอใหเกิดตนทุนตอการผลิต  แตไมสามารถสราง
มูลคาเพิ่มใหกบัผลิตภัณฑและลูกคาได  แลวดําเนนิการกําจัดออกจะเปนแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพที่ดีวิธีการหนึง่   ผังงานสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) เปนเครื่องมือ
ชนิดหนึ่งในระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) ที่สามารถทําการจําแนก
กิจกรรมในการผลิตที่สรางมูลคาเพิ่ม กับกจิกรรมในการผลิตที่ไมสรางมูลคาเพิ่มหรือกิจกรรมสูญ
เปลาออกจากกันไดอยางชัดเจน  จนทําใหสามารถทําการกําจัดกจิกรรมสูญเปลาที่เกิดขึ้นสวนมาก
หรือทั้งหมดออกจากสายการผลิตได   ตัวอยางของกิจกรรมสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต เชน 
การที่ทรัพยากรตาง ๆ ในสายการผลิตวางงานนานเกินไป หรือมีการเคลื่อนไหวที่ไมจาํเปนเกดิขึ้น
ในสายการผลติ เปนตน   เมือ่สามารถระบุและกําจดักจิกรรมสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตได
แลว จะทําใหการใชทรัพยากรในทุก ๆ ดานของบริษัทเปนการใชเพื่อกอใหเกิดกิจกรรมที่สราง
มูลคาเพิ่มอยางแทจริง  แตการทดลองปรับเปลี่ยนตามแนวทางในการกาํจัดกิจกรรมสูญเปลาออก
จากสายการผลิตกับระบบการทํางานจริง จะเปนการรบกวนตอระบบการทํางานจริงและมีคาใชจาย
ที่สูงในการทดลองเพื่อใหไดขอมูลตามตองการ   การสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร 
(Computer Simulation Model) ที่สามารถเลียนแบบระบบการทํางานจริง  แลวนําแบบจําลองที่สราง
ขึ้นมาใชทดลองและเปรียบเทียบเพื่อใหไดแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่
เหมาะสมที่สุด จะชวยลดปญหาการรบกวนระบบการทํางานจริง   นอกจากนีย้ังสามารถทําการ
ทดลองซ้ํา ๆ และลดคาใชจายในการทดลองได   ดังนัน้งานวิจยัช้ินนี้จึงทําการศึกษาหาแนวทางใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตที่เหมาะสมใหกบัโรงงานผลิตกาแฟแบบคั่วบดที่เปน
กรณีศึกษา  โดยอาศัยผังงานสายธารแหงคุณคาในการพิจารณากจิกรรมสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน
สายการผลิต และใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอรในการเปรียบเทียบและประเมนิผล
จากการปรับปรุงประสิทธิภาพในแตละแนวทาง   ผลที่ไดจากการทดลองจะเปนแนวทางสําหรับ
โรงงานผลิตกาแฟแบบคัว่บดในการวางแผนการดําเนนิงานและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  
เพื่อใหสามารถใชทรัพยากรตาง ๆ ที่มีอยูไดอยางมีประสิทธิภาพมากทีสุ่ดตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



วัตถุประสงค 
 

1.  เพื่อใหไดแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่เหมาะสมที่สุดสําหรับ
สายการผลิตกาแฟแบบคัว่บดของโรงงานกรณีศึกษา  โดยสามารถใชทรัพยากรตาง ๆ ที่มีอยูทําการ
ผลิตไดอยางมปีระสิทธิภาพมากที่สุด 
 

2.  เพื่อประยกุตใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

3.  เพื่อประยกุตใชผังงานสายธารแหงคณุคาในการกําจดักิจกรรมสูญเปลาออกจาก
สายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  เพื่อใหกระบวนการผลิตดําเนินไปไดอยางมีประสิทธิภาพเพิม่
มากขึ้น 
 

4.  เพื่อเปนแนวทางในการนาํแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรและผังงานสายธาร
แหงคุณคา มาใชในการออกแบบและวางแผนการดําเนนิงานสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตอาหาร
ประเภทอื่น ๆ ตอไป 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 

1.  มุงเนนศึกษาสายการผลิตกาแฟแบบคัว่บดของโรงงานกรณีศกึษา  แลวพิจารณาหา
กิจกรรมสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตเพื่อดําเนินการกําจัดออก โดยการใชผังงานสายธารแหง
คุณคา 
 

2.  ศึกษาและวเิคราะหเปรียบเทียบประสิทธภิาพการผลิต ระหวางสายการผลิตที่เปนอยูใน
ปจจุบันกับสายการผลิตใหมที่ไดรับการปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยการใชแบบจําลองสถานการณ
ดวยคอมพิวเตอร 
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ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
 

1.  สามารถกําจัดกิจกรรมสูญเปลาออกจากสายการผลิตของโรงงานผลิตกาแฟแบบคั่วบด
กรณีศึกษา  เพือ่ใหการดําเนนิงานในสายการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด 
 

2.  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการใชประโยชนจากทรพัยากรตาง ๆ ที่มีอยูอยางจํากัด
ของโรงงานกรณีศึกษาไดอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด  เพื่อลดการลงทุนเพิ่มเติมอยางไมจําเปน 
 

3.  ไดแนวทางในการนําแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรและผังงานสายธารแหง
คุณคา มาประยุกตใชในการแกปญหากับอตุสาหกรรมอาหารประเภทอืน่ ๆ ตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การตรวจเอกสาร 
 

ขอมูลเบื้องตนเก่ียวกับกาแฟ 
 
1. ลักษณะกาแฟและปจจัยในการเพาะปลูกกาแฟ   
 

1.1 ลักษณะของกาแฟ 
 

 กาแฟโดยทั่วไปจะมีลําตนตัง้ตรงและสูงประมาณ 3-4 เมตร   ตนกาแฟในประเทศไทย
จะเริ่มออกดอกในเดือนตุลาคมถึงเดือนกุมภาพันธ   ดอกของตนกาแฟมีลักษณะเปนดอกสีขาว
บริสุทธิ์และมีกล่ินหอมคลายดอกมะลิ  สวนใหญดอกกาแฟจะออกจากขอกานของตนและในแตละ
ขอจะมีดอกทีส่ามารถกลายเปนผลกาแฟไดเพียง 10-60 ผลเทานั้น   ผลกาแฟเรียกวา คอฟฟ เชอรร่ี 
(Coffee Cherry) มีลักษณะคลายลูกหวา   ภายในผลกาแฟประกอบดวยเนื้อกาแฟทีห่อหุมกะลาเมล็ด
กาแฟ  เมื่อกะเทาะกะลาออกภายในจะมีเมล็ดกาแฟอยู 2 เมล็ด (ปรัชญา, 2548) 
 
 ประเทศไทยนยิมปลูกกาแฟอยูสองสายพนัธุคือ พันธุอราบิกา (Arabica) ที่นิยมปลูก
มากทางภาคเหนือของประเทศ และพันธุโรบัสตา (Robusta) ที่นิยมปลกูมากทางภาคใตตอนบนของ
ประเทศ   กาแฟสายพันธุอราบิกาเปนสายพันธุที่ไดรับความนยิมในการบริโภค เนื่องจากมีลักษณะ
เดนที่กล่ินรสและมีปริมาณคาเฟอีนนอยกวาพันธุโรบัสตาประมาณหนึ่งเทา  จึงทําใหกาแฟพันธุอรา
บิกามีรสชาติที่กลมกลอมกวา  แตกาแฟสายพันธุโรบัสตามีลักษณะเดนดานรสชาตทิี่เขมจนถึงขม 
จึงทําใหนิยมนําไปผลิตเปนกาแฟสําเร็จรปู (Instant Coffee) หรือนําไปคั่วผสมกับตางสายพันธุ 
 

1.2 ปจจัยในการเพาะปลูกกาแฟ 
 

 ปจจัยตาง ๆ ทีม่ีอิทธิพลตอการเจริญเติบโตของตนกาแฟ (กรมวิชาการเกษตร, 2549) 
ประกอบดวย 
 
 1.2.1  อุณหภมูิ   บริเวณที่ทาํการเพาะปลูกตองมีอุณหภูมทิี่เหมาะสมคือ อยูที่ระดับ
อุณหภูมิเฉลี่ย 15-25 องศาเซลเซียส   กาแฟตางสายพันธุกนัก็จะตองการอุณหภูมิเพื่อการ
เจริญเติบโตที่แตกตางกัน 
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 1.2.2  ความชื้น   ตนกาแฟทกุสายพันธุตองการสภาพอากาศที่ช้ืนเกือบตลอดทั้งป  โดย
มีความชื้นสัมพัทธมากกวา 60%  และมีชวงเวลาฝนตกตอเนื่องติดตอกันประมาณ 5-8 เดือน หรือมี
ปริมาณน้ําฝนในพื้นทีเ่พาะปลูกเฉลี่ยไมนอยกวา 1,500 มิลลิเมตร 
 
 1.2.3  แสงแดด   กาแฟตางสายพันธุกันจะตองการปริมาณแสงแดดทีแ่ตกตางกัน และ
กาแฟที่ปลูกในที่แจงจะใหผลผลิตที่สูงกวากาแฟที่ปลูกในที่รม 
 
2. กระบวนการแปรรูปกาแฟ   
 
 หลังจากเก็บเกีย่วผลกาแฟมาแลวตองมีการแปรรูปเบื้องตนเพื่อใหไดกรีน คอฟฟ (Green 
Coffee) หรือที่เรียกวา สารกาแฟ   การแปรรูปเบื้องตนจะมีดวยกัน 2 วิธีคือ การทําสารกาแฟโดยวิธี
เปยก (Wet Method หรือ Wash Method) และการทําสารกาแฟโดยวิธีตากแหง (Dry Method หรือ 
Natural Method)   การทําสารกาแฟโดยวธีิเปยกจะเปนวิธีที่นิยมใชในการผลิตสารกาแฟ เนื่องจาก
สารกาแฟที่ไดจากวิธีเปยกจะมีคุณภาพที่ดกีวาสารกาแฟที่ไดจากวิธีตากแหง  และเมือ่ชงเปน
เครื่องดื่มแลวจะทําใหไดกาแฟที่มีรสชาติกลมกลอมกวา  แตการทําสารกาแฟโดยวธีิเปยกจะมี
คาใชจายในการแปรรูปที่สูงกวาวิธีตากแหง (กรมวิชาการเกษตร, 2549) 
 

หลังจากไดสารกาแฟมาแลว จึงนํามาทําการคั่วที่ระดับอณุหภูมิและเวลาตามที่กําหนด   
ขั้นตอนการคัว่จะเปนการนาํกลิ่นและรสชาติออกจากสารกาแฟ   เมื่อทําการคั่วเมลด็กาแฟไดตาม
ระดับที่ตองการแลว จะนําเมล็ดกาแฟมาทําการบด   ขั้นตอนการบดจะเปนการกําหนดรสชาติ 
เพราะถาบดเมล็ดกาแฟจนเปนผงละเอียดมากเกินไปจะทาํใหไดกาแฟทีม่ีรสชาติขมมาก  แตหากบด
เมล็ดกาแฟหยาบเกินไปก็จะทําใหไดกาแฟที่มีรสชาติไมเขมขม 
 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับผงังานสายธารแหงคณุคา 
 
1. ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System)   
 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) คือ ระบบการผลิตที่มุงเนนในการ
ปรับปรุงและควบคุมการไหล (Flow) ของงานเปนหลัก   โดยทําการกาํจัดกิจกรรมสูญเปลา (Waste) 
ในกระบวนการผลิตสินคาอยางตอเนื่อง เร่ิมตั้งแตในรูปวตัถุดิบจนกลายเปนผลิตภณัฑ  เพื่อให
ลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด (นิพนธ, 2548)  
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ระบบการผลิตแบบลีนมีวัตถุประสงคอยู 2 ประการหลัก ไดแก เพื่อการเพิ่มผลผลิต และ
เพื่อลดตนทุนในการผลิต (นิพนธ, 2548)  ซ่ึงวัตถุประสงคทั้งสองเปนสิ่งที่ทุก ๆ บริษัทมุงเนนจะทํา
การปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง   การที่บริษัทตาง ๆ จะประสบความสําเร็จตามระบบการผลิต
แบบลีนไดตองอาศัยเครื่องมือและเทคนิคตาง ๆ ที่มีอยูมากมายเชน  5 ส. และการควบคุมดวย
สายตา (5S and Visual Control)  การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization)  ผังงานสาย
ธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping)  และการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover 
Reduction) เปนตน   เนื่องจากมีเครื่องมือและเทคนิคตาง ๆ มากมายที่สามารถใชปรับปรุง
สายการผลิตใหเปนระบบการผลิตแบบลีนได   ดังนัน้ควรเลือกใชเครื่องมือตาง ๆ ใหเหมาะสมกับ
บริษัทและวัตถุประสงคหลักที่ตองการทําการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
 
2. ผังงานสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping)   
 

ผังงานสายธารแหงคุณคาเปนเครื่องมือพื้นฐานที่จะผลักดันบริษัทไปสูระบบการผลิตแบบ
ลีนจนไปถึงการเปนวิสาหกจิแบบลีน (Lean Enterprise)   ลักษณะของผังงานสายธารแหงคุณคาคอื 
เครื่องมือที่ทําใหมองเห็นเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑ  โดยสามารถแสดงทั้งการไหลของ
ผลิตภัณฑที่เร่ิมตั้งแตวัตถุดบิไปจนถึงสงผลิตภัณฑใหแกลูกคา และยังแสดงการไหลของขอมูล
ทั้งหมดที่เกี่ยวของกับการผลิต   ผังงานสายธารแหงคุณคาทําใหเห็นสถานการณปจจุบนั (Current 
State) ของสายการผลิต และเมื่อทําการปรับปรุงการไหลใหมโดยการใชแนวคิดลดหรือกําจัด
กิจกรรมสูญเปลาของระบบการผลิตแบบลีนแลว จะทําใหไดการไหลของสถานการณใหม (Future 
State) ที่มีประสิทธิภาพการดําเนินงานสูงขึ้น (Harris et al., 2002) 
 

ผังงานสายธารแหงคุณคาจะแสดงใหเห็นถึงกิจกรรมที่สรางมูลคาเพิ่ม และกิจกรรมที่ไม
สรางมูลคาเพิ่ม จนสามารถบงชี้กิจกรรมที่ไมสรางมูลคาเพิ่มหรือกิจกรรมสูญเปลา เพื่อลดเวลานํา
ในการผลิต (Production Lead Time) และลดตนทุนในโซอุปทานลงได   ความสูญเปลาเปน
กิจกรรมทั้งหมดที่ใชทรัพยากรซึ่งกอใหเกิดตนทนุตอผลิตภัณฑ แตไมเกิดมูลคาเพิม่ตอผลิตภัณฑ
และลูกคา (Lovelle, 2001) 
 

2.1  ลักษณะของงานในการผลิต 
 
  โดยทั่วไป ลักษณะของงานในการผลิตจะประกอบดวยกิจกรรม และการไหลของ
ผลิตภัณฑและขอมูล  สามารถแบงลักษณะของงานออกมาได 3 แบบ (Hines and Rich, 1997) ดังนี ้
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  2.1.1  ลักษณะงานที่เปนการสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑและลูกคา (Value Added) 
คือ กิจกรรมทีม่ีคุณคาตอการดําเนินงานและตัวผลิตภณัฑ  โดยเริ่มตั้งแตขั้นที่เปนวตัถุดิบหรือ
ชิ้นสวนที่ใชในการผลิต วาจะใชแรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิต จนกระทั่งกระบวนการสุดทาย
ที่ไดผลิตภัณฑ   ลักษณะงานเหลานี้จะตองใชขอมูลในการตัดสินใจเปนจํานวนมาก 
 
  2.1.2  ลักษณะงานที่ไมสามารถสรางมูลคาเพิ่มไดแตเปนสิ่งจําเปน (Necessary but 
Non Value Added) คือ ลักษณะงานที่เปนความสูญเปลา  แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึน้ในการ
ดําเนินงาน   ลักษณะงานสูญเปลาเหลานี้อาจจะไมสามารถกําจัดออกไปได แตสามารถทําใหลดลง
ได 
 
  2.1.3  ลักษณะงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่กับผลิตภัณฑและลูกคา (Non Value 
Added) คือ ลักษณะงานทีเ่ปนความสูญเปลาและเปนกจิกรรมที่ไมจําเปน  ควรกําจดัลักษณะงาน
เหลานี้ออกไปจากการดําเนนิงาน เชน เวลาในการรอคอย การทํางานหรอืกิจกรรมเดยีวกันซ้ํา ๆ 
(Double Handling) เปนตน 
 

2.2  ประเภทของลักษณะงานที่ไมกอใหเกดิมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑและลูกคา 
 
 ลักษณะงานทีไ่มกอใหเกิดมลูคาเพิ่มกับผลิตภัณฑและลูกคา หรือกิจกรรมสูญเปลา  
สามารถทําการแบงออกได 7 ประเภท (โกศล, 2547) คือ  
 
 2.2.1  การผลิตที่มากเกนิความจําเปน (Overproduction)   สาเหตุของการผลิตที่มากเกิน
ความจําเปนสวนใหญเกดิจากการพยากรณปริมาณอุปสงคไดไมเหมาะสม  ทําใหมีระยะเวลานํา
ที่มากขึ้น จนทําใหตองใชพืน้ที่ในการจัดเก็บวัสดุคงคลงัมากขึ้น   และอาจทําใหใชทรัพยากรในการ
บริหารจัดการมากขึ้น 
 
  2.2.2  การรอคอย (Waiting) เชน การรอปรับตั้งเครื่องจักรกอนทําการผลิต การรอคอย
งานระหวางการผลิต เปนตน   การรอคอยเปนกิจกรรมสูญเปลาทางดานเวลา ที่แสดงถึงการใชเวลา
อยางไมมีประสิทธิภาพ จนอาจกอใหเกดิความลาชาในการผลิตและการสงมอบผลิตภัณฑได 
 
  2.2.3  ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation)   กจิกรรมสูญเปลาประเภทนี้
สวนใหญเกิดจากการวางผังอาคารโรงงานที่ไมเหมาะสม  ขาดระเบียบในการจัดชิน้งาน  จนทําให
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เกิดความสิ้นเปลืองทรัพยากรดานแรงงานและเวลาในการขนสง   นอกจากนีย้ังอาจเกดิความ
เสียหายในระหวางการขนสงได 
 
  2.2.4  การดําเนินงานที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) เชน การใชเครื่องมือ
ในการทํางานที่ไมถูกตอง  การไมมีมาตรฐานในการทํางาน  และการจัดลําดับงานไดไมเหมาะสม   
กิจกรรมสูญเปลาประเภทนี้ ทําใหเกิดตนทนุที่ไมจําเปนตอการผลิตผลิตภัณฑ 
 
  2.2.5  การมีวสัดุคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary Inventory)   กิจกรรมสูญเปลา
ประเภทนี้ทําใหมีระยะเวลานําในการผลิตผลิตภัณฑที่มากขึ้น ทําใหเสียพื้นทีใ่นการจัดเก็บ อีกทั้ง
เกิดตนทนุในการจัดเก็บและตนทุนจม   นอกจากนี้ยังเสี่ยงตอการเสื่อมสภาพหรือลาสมัยของวัสดุ
ได 
 
  2.2.6  การเคลื่อนไหวที่ไมจาํเปน (Unnecessary Motion)   กิจกรรมสูญเปลาประเภทนี้
เกิดจากการมทีาทางในการทํางานที่ไมเหมาะสม  มีการจัดวางผังโรงงานไมดีพอ  หรืออาจเกิดจาก
การจัดลําดับงานไมเหมาะสม  จนอาจทําใหเกิดความเมือ่ยลาหรืออาจทําใหเกิดอุบัตเิหตุขึ้นได 
 
  2.2.7  ความชํารุดบกพรองในตัวผลิตภณัฑ (Defects)   กิจกรรมสูญเปลาประเภทนี้ทาํ
ใหส้ินเปลืองทรัพยากรทั้งทางดานเวลาและแรงงาน  จนกอใหเกิดตนทนุสูญเปลาในการดําเนนิงาน 
 
3. การสรางผงังานสายธารแหงคุณคา   
 

ขั้นตอนการสรางผังงานสายธารแหงคุณคาจะประกอบดวยข้ันตอนตาง ๆ (Lovelle, 2001) 
ดังนี ้
 

3.1 การวิเคราะหความตองการของลูกคา (Customer Requirement Analysis)   กอนทําการ
สรางผังงานสายธารแหงคณุคา ส่ิงแรกที่ตองคํานึงคือ ความตองการของลูกคาที่แทจริง   ถาบริษัท
สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางถูกตอง จะทําใหลูกคามีความพงึพอใจกับสินคา
หรือบริการของบริษัท 
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3.2 การเลือกกลุมผลิตภัณฑ (Product Family)   ถาสินคาหรือบริการของบริษัทมีหลาย
ชนิด หลายรุน หรืออาจมีขั้นตอนในการผลิตที่แตกตางกนั   จะตองทําการเลือกกลุมผลิตภัณฑที่จะ
นํามาทําการสรางเปนผังงานสายธารแหงคณุคากอน 
 

3.3 การวาดผังงานสายธารแหงคณุคาของสถานะปจจุบัน (Current State Drawing)   เมื่อทํา
การเลือกกลุมผลิตภัณฑที่ตองการไดแลว  ขั้นตอนตอไปจะเปนการวาดผังงานสายธารแหงคุณคา
ของสถานะปจจุบันทีแ่สดงการไหลของวสัดุและขอมูลของกลุมผลิตภัณฑที่ไดทําการเลือกมาแลว   
ขั้นตอนการวาดผังงานสายธารแหงคุณคาจะแบงเปนการวาดผังงานภายนอก (External Mapping) 
และการวาดผงังานภายใน (Internal Mapping)  
 

3.3.1  การวาดผังงานภายนอก  เปนการวาดผังงานที่แสดงความสัมพันธระหวางบริษทั
หรือหนวยงานตาง ๆ คือ ระหวางบริษัทผูจัดสงวัตถุดบิ บริษัทผูทําการผลิตผลิตภัณฑและจัดสง
สินคา และลูกคา โดยมีขั้นตอนที่สําคัญดังนี้ 
 

 ก.  วาดผังงานดานลูกคา (Customer)  เปนการใสภาพที่มีความหมายแทน
สัญลักษณของโรงงาน  และกลองระบุขอมูลที่มุมบนดานขวาของผังงานสายธารแหงคุณคา  เพื่อใช
แสดงถึงลูกคา โดยไมตองคํานึงวาลูกคามีกีร่าย  จากนัน้กรอกขอมูลเกี่ยวกับความตองการของลูกคา
ในกลุมผลิตภณัฑที่ไดทําการพิจารณาคัดเลือกขึ้น   การที่เร่ิมวาดผังงานสายธารแหงคุณคาจากดาน
ลูกคากอน  เนือ่งจากลูกคาเปนผูกําหนดคุณคาที่แทจริงของผลติภัณฑในสายธารคุณคานั้น ๆ 
 

 ข.  วาดผังงานดานผูจดัสง (Supplier)  เปนการใสภาพที่มีความหมายแทน
สัญลักษณของโรงงานเชนเดยีวกับของลูกคา  และกลองระบุขอมูลที่มุมบนดานซายของผังงานสาย
ธารแหงคุณคา  เพื่อใชแสดงถึงผูจัดสงวัตถุดิบ   ในการผลิตผลิตภัณฑหนึ่ง ๆ อาจจะมีผูจัดสง
วัตถุดิบมากกวา 1 ราย   ดังนั้นจะเลือกเฉพาะชิ้นสวนทีสํ่าคัญที่สุดที่จดัเปนสวนประกอบหลักของ
การผลิตมาทําการวาดผังงานสายธารแหงคณุคาเทานั้น 
  

 ค.  แสดงการเชื่อมโยงระหวางลูกคาและผูจัดสงวัตถุดิบ  โดยใชสัญลักษณการ
ไหลของขอมูล (Information Flow)   ถาสัญลักษณเปนแบบลูกศรหยัก จะแทนการไหลของขอมูล
แบบอิเล็กทรอนิกส และทําการระบุขอมูลเกี่ยวกับการไหลของขอมูล เชน ความถี่ของการไหลของ
ขอมูล ใตลูกศรนั้น ๆ กํากับไวดวย 
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3.3.2  การวาดผังงานภายใน  เปนการวาดผังงานที่แสดงถงึกิจกรรมในสายการผลิต
ทั้งหมดที่เกิดขึ้นเฉพาะภายในบริษัทของเรา (บริษัทผูทําการผลิตและจดัสงผลิตภัณฑ) เทานั้น  ผู
วาดผังงานสายธารแหงคณุคาตองทําการสังเกตสิ่งตาง ๆ ในระบบการทํางานจริง เพื่อเก็บรวบรวม
รายละเอียดทั้งหมด   การวาดผังงานสายธารแหงคุณคาตองเร่ิมจากกระบวนการหลังสุดยอนกลับ
ไปขางหนา เชน จากฝายจัดสงผลิตภัณฑ (Shipping) ยอนกลับไปจนถงึฝายรับวัตถุดบิจากผูจัดสง
วัตถุดิบ 
 
4. การวิเคราะหผังงานสายธารแหงคุณคาของสถานะปจจุบัน (Analysis Map)  
 

เปนการนําผังงานสายธารแหงคุณคาที่ไดสรางเสร็จแลวมาทําการวิเคราะหและปรับปรุง  
โดยใชหลักการกําจัดกจิกรรมสูญเปลาที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑและลูกคา ออกจาก
สายการผลิต  เพื่อใหไดกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพดีกวาเดิม 
 

การวิเคราะหหากิจกรรมสูญเปลาในสายการผลิตดวยการใชผังงานสายธารแหงคณุคานั้น  
ผังงานสายธารแหงคุณคาจะแสดงกิจกรรมสูญเปลาตาง ๆ ใหเหน็ได ดงันี้ 
 

4.1 การผลิตที่มากเกินความจําเปน   ผังงานสายธารแหงคุณคาสามารถแสดงโดยสัญลักษณ
การเก็บวัสดุคงคลังในขั้นตอนสุดทายของสายการผลิตกอนทําการจดัสงใหลูกคา  โดยเมื่อนํา
จํานวนวัสดุคงคลังมาเปรียบเทียบกับจํานวนความตองการผลิตภัณฑของลูกคา จะทําใหทราบถึง
จํานวนของผลิตภัณฑที่ไดทําการผลิตไวเกนิความจําเปน   การกําจัดกิจกรรมสูญเปลาจากการผลิต
ที่มากเกินความจําเปนสามารถแกได โดยการใชระบบควบคุมการผลิตแบบดึงที่เกิดจากความ
ตองการของลูกคา 
 

4.2 การรอคอยและการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน   กิจกรรมสูญเปลาทั้ง 2 ประเภทจะไม
สามารถแสดงใหเห็นไดอยางชัดเจนจากผงังานสายธารแหงคุณคา  แตสามารถสังเกตไดจากขณะทํา
การสํารวจเก็บรวบรวมขอมลู กอนทําการวาดผังงานสายธารแหงคณุคาเพื่อทําการสรางผังงานขึ้น   
ถาเวลาในขั้นตอนการผลิตใดมีคามากจนผดิปกติ แสดงวาอาจจะมกีารรอคอยเกิดขึ้นในขั้นตอนการ
ผลิตนั้น ๆ   ดังนั้นควรลดเวลารอคอยใหเหลือนอยที่สุดหรือไมมีเลย  และอาจกําจัดการเคลื่อนไหว
ที่ไมจําเปนของพนักงาน  ดวยการวางผังโรงงานใหเหมาะสม  หรือมีการจัดวางเครื่องมือ เครื่องใช 
เครื่องจักรใหเอื้อตอการเคลื่อนที่ของพนักงานใหมากที่สุด 
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4.3 ความสูญเปลาจากการขนสง  แสดงดวยรูปรถบรรทุก  ความสูญเปลาประเภทนี้
สามารถเกิดขึ้นทั้งในสวนของพื้นที่สําหรบัการจัดเก็บรักษาวัสดุคงคลังและในระหวางกระบวนการ
ผลิต   บางครั้งการเคลื่อนยายก็มีความจําเปนสําหรับกระบวนการผลิต จนไมสามารถทําการกําจัด
ทิ้งได  แตสามารถทําใหลดลงได โดยวิธีการตาง ๆ เชน การปรับปรุงผังโรงงานขึ้นมาใหม เปนตน 
 

4.4 การดําเนนิงานที่ไมเหมาะสม   กิจกรรมสูญเปลาประเภทนี้สามารถสังเกตไดจาก
กระบวนการตาง ๆ ในผังงานสายธารแหงคุณคา เชน การมีผังโรงงานไมเหมาะสมจะทําใหเกิดการ
เคลื่อนยายไปมามาก  หรือการใชเครื่องจักรใหญ ๆ ที่มีความสามารถในการผลิตครั้งละมาก ๆ มา
ทําการผลิตสินคาทีละจํานวนนอย ๆ  ทําใหเสียคาใชจายที่เกินความจําเปน   หากมกีระบวนการผลิต
ที่ไมจําเปนหรอืไมเหมาะสมเกิดขึ้นในสายการผลิต  และสามารถทําการกําจัดออกจากสายการผลิต
ไดก็ตองรีบดําเนินการในทันที   แตถาไมสามารถกําจัดทิง้ไดก็ควรปรับปรุงกระบวนการผลิตขึ้นมา
ใหมใหมีความเหมาะสมมากกวาเดิม 
 

4.5 วัสดุคงคลังที่ไมจําเปน   ผังงานสายธารแหงคุณคาสามารถแสดงกิจกรรมสูญเปลา
ประเภทนี้ไดจากสัญลักษณรูปสามเหลี่ยมทีแ่ทนการจดัเกบ็วัสดุคงคลัง โดยจะมีการระบุจํานวน
ของวัสดุคงคลังที่ไดเก็บรักษากํากับไวใตสัญลักษณดังกลาว   และมเีวลาที่ใชในการเกบ็รักษาวัสดุ
คงคลังเหลานั้นแสดงไวที่เสนแสดงเวลาดานลาง   การกาํจัดวัสดุคงคลงัที่ไมจําเปนสามารถทําได
โดยการปรับใหสายการผลิตมีการไหลของงานเปนแบบไหลไปทีละชิ้น (One Piece Flow) หรือใช
ระบบควบคุมการผลิตแบบดึง (Pull System) 
 

4.6 ความชํารุดบกพรองในตัวผลิตภัณฑ  สามารถพิจารณาไดจากขอมูลที่แสดงในกลอง
บันทึกขอมูลหรือจุดที่มีการเก็บรักษาวัสดคุงคลัง เพื่อรอคอยการแกไขงาน  สามารถทําการกําจัด
กิจกรรมสูญเปลาประเภทนี้ได โดยพยายามทําใหเกิดความผิดพลาดในการผลิตใหนอยที่สุด และ
เมื่อเกิดขึ้นในขั้นตอนใดก็ควรทําการแกไขในทันที ไมควรปลอยไวจนกระบวนการสุดทายแลวจงึ
แกไข เพราะจะทําใหเสียเวลาและคาใชจายเปนจํานวนมาก 
 
5.  การวาดผงังานสายธารแหงคุณคาของสถานะอนาคต (Future State Drawing) และการนําไปใช 
 

การวาดผังงานสายธารแหงคณุคาของสถานะอนาคต จะเปนการวาดแผนภาพสายการผลิต
ใหมที่ได หลังจากทําการกําจดักิจกรรมสูญเปลาตาง ๆ ออกจากสายการผลิต  และทําการปรับปรุง
สายการผลิตใหม โดยใชวิธีการหรือความรูตาง ๆ   เนื่องจาก การปรับปรุงสายการผลิตที่ได
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ออกแบบขึ้นมาใหมนีย้ังไมไดนํามาใชในระบบการทํางานจริง   ดังนัน้บางครั้งอาจใชการจําลอง
สถานการณเขามาชวย  เพื่อใหสามารถทราบถึงประสิทธิภาพตาง ๆ ที่เปลี่ยนแปลงไป 
 

ถาสายการผลิตใหมที่ไดปรับปรุงขึ้นมีประสิทธิภาพสูงกวาสายการผลิตที่เปนอยูใน
ปจจุบัน  ก็ควรนําสายการผลิตแบบใหมทีป่รับปรุงแลวไปใชในระบบการทํางานจริง  แตถายัง
พบวา สามารถทําการปรับปรุงหรือกําจัดกิจกรรมสูญเปลาในขั้นตอนใดไดอีก ก็สามารถปรับใหผัง
งานสายธารแหงคุณคาของสถานะอนาคตกลายมาเปนผังงานสายธารแหงคุณคาของสายการผลิตใน
ปจจุบัน และวาดผังงานสายธารแหงคุณคาของสถานะอนาคตใหมได 
 

ขั้นตอนการสราง วิเคราะห และประยุกตใชผังงานสายธารแหงคุณคา สามารถแสดงไดดัง
ภาพที่ 1   และตารางที่ 1 จะแสดงสัญลักษณและความหมายของสัญลักษณทีใ่ชในผังงานสายธาร
แหงคุณคา 
 

 
 

ภาพที่ 1  ขั้นตอนการสราง วเิคราะห และประยุกตใชผังงานสายธารแหงคุณคา  

 
 
 
 

วิเคราะหความตองการของลูกคา 

เลือกกลุมผลิตภัณฑ 

วาดผังงานสายธารแหงคุณคาของสถานะปจจุบัน 

วิเคราะหผังงานสายธารแหงคุณคาของสถานะปจจุบัน 

วาดผังงานสายธารแหงคุณคาของสถานะอนาคต 

นําไปใชงาน 
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ตารางที่ 1  สัญลักษณและความหมายของสัญลักษณตาง ๆ ที่ใชในผังงานสายธารแหงคุณคา 
 

สัญลักษณ ชื่อเรียก ความหมาย 

 Factory 
-  ใชแสดงแทน ผูจัดสงวัตถุดิบ  โดยเขียนอยูมุมดานซายบนของผังงาน  ผูจัดสงวัตถุดิบจะเปนจุดเริ่มตนการไหลของวัสดุ 
-  ใชแสดงแทน ลูกคา  โดยเขียนอยูมุมบนดานขวาของผังงาน  และลูกคาจะเปนจุดสิ้นสุดการไหลของวัสดุ 

 
Manufacturing 

Process 
-  ใชแสดงถึง ขั้นตอนหรือกระบวนการผลิตใด ๆ ในสายการผลิต ที่เกิดการไหลของวัสดุ 
-  ใชสัญลักษณนี้ 1 ภาพแทน 1 ขั้นตอนในการผลิต 

 
Data Box 

-  จะอยูใตสัญลักษณอื่น และใชเพื่อบันทึกขอมูลตาง ๆ ของสัญลักษณที่อยูดานบน 
-  ถาอยูใตสัญลักษณ Factory จะบันทึกขอมูลดานความถี่ในการจัดสง และปริมาณความตองการวัตถุดิบตอชวงเวลา เปนตน 
-  ถาอยูใตสัญลักษณ Manufacturing Process จะบันทึกขอมูลตาง ๆ เชน 
     1.  รอบเวลาการผลิต (Cycle Time; CT) 
     2.  เวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Time; C/O) 
     3.  เวลาปฏิบัติงานทั้งหมด (Total Available Time) 
     4.  รอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริง (Uptime) 

 Inventory 
-  ใชแสดง จํานวนของวัสดุคงคลังที่สะสมไวในตําแหนงตาง ๆ ของสายการผลิต 
-  ใชแสดงแทน สถานที่ ที่ไดมีการจัดเก็บวัสดุคงคลังทั้งในรูปของวัตถุดิบ งานระหวางการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูป  

 Shipment 
-  ใชแสดงถึง การไหลของวัสดุในรูปวัตถุดิบที่รับจากผูจัดสงเขามาสูแผนกรับวัตถุดิบ 
-  ใชแสดง การไหลของผลิตภัณฑสําเร็จรูปจากแผนกขนสงไปสูลูกคา 

 Truck 
-  ใชแสดงถึง การเคลื่อนยาย การขนสงทั้งภายในและภายนอกบริษัท 
-  ใชแสดง ขอมูลดานความถี่ในการขนยาย 
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ตารางที่ 1  (ตอ) 
 

สัญลักษณ ชื่อเรียก ความหมาย 

 
 

Push -  ใชแสดง การไหลแบบผลักของงานระหวางการผลิตจากขั้นตอนหนึ่งไปยังอีกขั้นตอนหนึ่ง 

 
Supermarket 

-  ใชแสดง การเก็บวัสดุคงคลังแบบ Supermarket  ซึ่งการเก็บวัสดุคงคลังแบบนี้จะขึ้นอยูกับการพยากรณความตองการของลูกคา 
-  ถาการไหลของวัสดุในสายการผลิตเปนแบบตอเนื่องหรือไหลทีละชิ้น ก็สามารถตัดการใชสัญลักษณนี้ออกไปได   
-  ถาการไหลของวัสดุในสายการผลิตเปนแบบ Batch จะใชสัญลักษณนี้วางอยูระหวางขั้นตอนการผลิต 2 ขั้นตอน เพื่อปองกัน 
    กิจกรรมสูญเปลาประเภทการผลิตที่มากเกินความจําเปน 
-  สามารถใชเปนขอมูลยอนกลับ เพื่อใหเห็นความตองการของลูกคา 

 
Material Pull 

-  ใชแสดง การไหลของงานระหวางการผลิตที่ถูกควบคุมโดยระบบการผลิตแบบดึง (Pull System)  
-  นิยมใชคูกับสัญลักษณ Supermarket  เพื่อแสดงถึงขั้นตอนการผลิตทําการจัดสงงานระหวางการผลิตเขาสู Supermarket 

 
FIFO Lane 

-  ใชเพื่อแสดงใหผูจัดสงทําการผลิตและจัดสงผลิตภัณฑมาทดแทนผลิตภัณฑที่จัดเก็บใน FIFO ที่ไดถูกใชไป 
-  ถาหากจํานวนที่จัดเก็บใน FIFO เต็ม ผูจัดสงจะหยุดทําการผลิต ซึ่งสามารถชวยปองกันไมใหผูจัดสงทําการผลิตและจัดสงเกิน  
-  ในสัญลักษณนี้ มีการระบุปริมาณวัสดุคงคลังที่สามารถจัดเก็บไดมากสุดกํากับไวดวย 

 
 

Manual Info -  ใชแสดง การไหลของขอมูลแบบเอกสาร หรือรายงานทั่วไป  และตองมีการระบุความถี่ในการไหลของขอมูล  

 Electronic Info 
-  ใชแสดง การไหลของขอมูลที่สื่อสารกันดวยอุปกรณอิเล็กทรอนิกส เชน Internet, Electronic Data Interchange (EDI), Local Area  
    Network (LAN) หรือ Wide Area Network (WAN) เปนตน  
-  จะมีการระบุความถี่ของการไหล ชนิดอุปกรณอิเล็กทรอนิกสที่ใชงาน และชนิดของขอมูลที่ทําการแลกเปลี่ยนกํากับไวดวย 

 
Production 

Kanban 
-  เปนสัญลักษณที่ใช เพื่อบอกใหขั้นตอนการผลิตกอนหนาทําการผลิตและจัดสงงานระหวางการผลิตไปยังขั้นตอนการผลิตถัดไป  
-  จะเปนการดหรือเครื่องมือบอกปริมาณที่ตองผลิต และยังเปนสัญลักษณที่สั่งใหสามารถทําการผลิตได 
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ตารางที่ 1  (ตอ) 
 

สัญลักษณ ชื่อเรียก ความหมาย 

 
Withdrawal 

Kanban 
-  เปนสัญลักษณที่ใชแทน การซื้อหรือการเบิกของจาก Supermarket ไปใช  
-  จะเปนการดหรือเครื่องมือตาง ๆ ที่สามารถบอกใหพนักงานทําการเบิกของตามจํานวนที่ระบุไวจาก Supermarket ได 

 
Signal 

Kanban 

-  ใชเมื่อระดับคงคลังระหวางการผลิตที่เก็บไวใน Supermarket ลดลงถึงระดับต่ําสุดที่กําหนดไว  
-  เมื่อสัญลักษณนี้สงไปถึงขั้นตอนการผลิตใด จะเปนการใหขั้นตอนการผลิตนั้น มีการเปลี่ยนแปลงสภาวะเพื่อสามารถทําการผลิต  
   ตามปริมาณที่กําหนดไวในคัมบังได 

 
Sequenced 

Pull 
-  ใชแสดงแทน ระบบควบคุมการผลิตแบบดึง โดยจะมีคําแนะนําใหแกขั้นตอนการผลิต ถึงชนิดและปริมาณที่ตองทําการผลิตตอ 
    หนึ่งหนวย โดยปราศจากการใช Supermarket 

 
 

Load Leveling -  เปนเครื่องมือที่ใชเหมือนเปนคัมบังแบบ Batch โดยจะแสดงถึงระดับปริมาณการผลิตและชวงเวลา 

 Kaizen Burst 
-  ใชแสดงถึง สิ่งที่ตองทําการปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่องดวยวิธีการหรือแนวทางตาง ๆ ตามที่ระบุไว  เพื่อใหไดมาซึ่งสถานะ 
    อนาคตของสายการผลิตที่ไดทําการปรับปรุงแลว 

 
Safety Stock 

-  ใชแสดงแทน การเก็บวัสดุคงคลังแบบเผื่อไวชั่วคราว  เพื่อปองกันปญหาที่เกิดขึ้นกับสายการผลิต เชน เกิดการเปลี่ยนแปลงระดับ  
    ความตองการของลูกคาอยางกะทันหัน หรือระบบการผลิตเกิดความขัดของ เปนตน  
-  ตองมีนโยบายที่ชัดเจนวาเมื่อไรควรจะมี Safety Stock และถามีควรมีอยูที่ระดับจํานวนเทาใด 

 Operator 
-  ใชแสดงแทน ผูปฏิบัติงานหรือพนักงาน โดยจะเขียนไวใน Manufacturing Process  
-  จะมีการระบุจํานวนผูปฏิบัติงานกํากับไวสําหรับขั้นตอนการผลิตนั้น ๆ 

 
ที่มา: Djumin et al. (2001)  
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6.  ขอดีและขอจํากัดของผังงานสายธารแหงคุณคา 
 

6.1  ขอดีของผังงานสายธารแหงคุณคา มดีังนี ้
 

 6.1.1  สามารถแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธภายในโซอุปทาน ทั้งในดานการไหลของ
วัสดุและการไหลของขอมูล 
 
 6.1.2  สามารถรวมการไหลทัง้ของวัสดุและขอมูลใหอยูในแผนภาพเดยีวกันได 
 
 6.1.3  เปนการสรางภาษาพื้นฐาน สําหรับความเขาใจเดยีวกันในกระบวนการผลิต 
 

 6.1.4  ทําใหมองเห็นกจิกรรมสูญเปลาที่มีอยูในสายการผลิต และแหลงท่ีมาของ
กิจกรรมสูญเปลาเหลานั้น  จนสามารถทําการกําจัดออกจากสายการผลิตไดอยางเหมาะสม 
 

6.2  ขอจํากัดของผังงานสายธารแหงคุณคาคือ ไมสามารถทําการวัดผลทางเศรษฐศาสตร 
เชน ผลกําไร  คาใชจายในการปฏิบัติงาน  หรือการเก็บวสัดุคงคลังได 
 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจําลองสถานการณ 
 
1. คําจํากัดความของการจําลองสถานการณ   
 

การจําลองสถานการณ (Simulation)  เปนวธีิการหนึ่งที่นยิมนํามาใชในการแกปญหาใน
ดานตาง ๆ ซ่ึงไดรับความสนใจมาตั้งแตอดีต และจากความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยี
คอมพิวเตอรจงึทําใหการจําลองสถานการณถูกนําไปใชในการแกปญหาอยางแพรหลายมากยิ่งขึ้น    
 

การจําลองสถานการณคือ กระบวนการออกแบบแบบจําลอง (Model) ของระบบงานจริง 
(Real System) แลวดําเนินการทดลองใชแบบจําลอง เพื่อการเรียนรูพฤตกิรรมของระบบงานหรือ
เพื่อประเมินผลจากการใชกลยุทธ (Strategies) ตาง ๆ ในการดําเนนิงานของระบบภายใตขอกําหนด
ที่วางไว   การจําลองสถานการณแบงเปนสองสวนสําคัญคือ การสรางแบบจําลอง และการนํา
แบบจําลองไปใชงานเชิงวิเคราะห   ดังนั้นจะพบวา กลไกของการจําลองสถานการณขึ้นกับ
แบบจําลองและการใชแบบจาํลอง   แบบจําลองที่ใชในการจําลองสถานการณอาจเปนหุน  เปน
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ระบบ  หรือแนวความคดิแบบใดแบบหนึง่  โดยไมจําเปนตองเหมือนกับระบบงานจริงแตตอง
สามารถชวยใหเขาใจในระบบงานจริง  เพื่อใหสามารถอธิบายพฤติกรรมและสามารถทําการ
ปรับปรุงการดําเนินงานของระบบงานจริงได (ศิริจนัทร, 2544) 
 
2. ประเภทของแบบจําลองสถานการณ   
  

แบบจําลองสถานการณ จะแบงประเภทได 3 ประเภท (Banks et al., 2005) ดังนี ้
 

2.1 แบบจําลองแบบสถิต (Static Model) กับแบบจําลองแบบพลวัต (Dynamic Model)  
 
 การจําลองสถานการณแบบสถิต เปนการจําลอง ณ เวลาหนึ่ง โดยที่เวลาไมถือเปน
ปจจัยสําคัญในการจําลอง   การจําลองสถานการณนี้มีชือ่เรียกอีกชื่อวา การจําลองสถานการณแบบ
มอนติคารโล (Monte Carlo Simulation) เชน การจําลองตัวแบบทางการเงิน    สวนการจําลองแบบ
พลวัต เปนการจําลองระบบที่สามารถเปลี่ยนแปลงไปตามเวลาได เชน การจําลองระบบแถวคอย 
เปนตน 
 

2.2 แบบจําลองแบบตอเนื่อง (Continuous Model) กับแบบจําลองแบบไมตอเนื่อง 
(Discrete Model)  
 

       การจําลองสถานการณแบบตอเนื่อง เปนการจําลองทีส่ามารถทราบสภาวะของระบบ
ไดตลอดเวลา เชน ปริมาณน้าํในอางเก็บน้ําที่มีการไหลเขา-ออก เปนตน    สวนการจําลอง
สถานการณแบบไมตอเนื่อง เปนการจําลองระบบที่มีการเปลี่ยนแปลง ณ เวลาใดเวลาหนึ่งเทานัน้  
 

2.3 แบบจําลองแบบเชิงกําหนด (Deterministic Model) กับแบบจําลองแบบเฟนสุม 
(Stochastic Model)  
 

       การจําลองสถานการณแบบเชิงกําหนด เปนการจําลองสถานการณแบบไมมีความเสี่ยง  
เนื่องจากขอมลูปอนเขาไมไดเปนแบบสุม (Non-Random Input Data) จึงไมกอใหเกดิความ
แปรปรวน ทุกอยางเกิดขึน้ในปริมาณที่แนนอน    แตการจําลองสถานการณแบบเฟนสุม จะใช
ขอมูลปอนเขาแบบสุม จึงทําใหมีความแปรปรวนหรือมีความเสี่ยงในขอมูล 
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3. ขั้นตอนการสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร 
 
 แบบจําลองสถานการณไมจาํเปนตองอาศยัคอมพิวเตอรในการแกไขปญหาเสมอไป  แต
ปญหาสวนใหญในปจจุบนัจะมีความยุงยากซับซอน   ดังนั้นจึงตองอาศยัคอมพิวเตอรในการ
คํานวณหาขอมูลตาง ๆ ที่ตองการสําหรับการวิเคราะหหาวิธีการแกปญหา (ศิริจันทร, 2544) 
 

การสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรจะประกอบดวย 12 ขั้นตอนหลัก (Banks 
et al., 2005) ดงันี้ 
 

3.1 การตั้งปญหา (Problem Formulation)   เปนขั้นตอนที่สําคัญสุดของการจําลอง
สถานการณ เพราะหากผูศึกษาทําการกําหนดปญหาที่ตองการแกไขไดไมเหมาะสม จะทําใหผลที่
ไดจากการจําลองสถานการณไมสามารถนํามาใชประโยชนได 
 

3.2 การกําหนดวตัถุประสงคและวางแผนทั้งโครงการ (Setting of Objectives and Overall 
Project Plan)   เปนการกําหนดวัตถุประสงคที่ตองการแกไขปญหา  และวัตถุประสงคที่ถูกกําหนด
ขึ้นจะเปนโจทยของการจําลองสถานการณ   นอกจากนีย้ังตองพิจารณาโครงการโดยรวมในทกุ ๆ 
ดาน เชน จํานวนคน  คาใชจาย  และระยะเวลาที่ทําการศกึษาของทั้งโครงการใหมีความเหมาะสม 
 

3.3 การสรางแนวคิดของแบบจําลอง (Model Conceptualization)   เปนการนําขอมูลที่ได
จากระบบการทํางานจริงมาใชสรางแบบจําลอง   แบบจําลองที่สรางขึ้นตองสามารถอธิบาย
พฤติกรรมของระบบงานไดตรงตามวัตถุประสงค  และแบบจําลองจะมคีวามถูกตองไดนั้น ผูสราง
แบบจําลองจะตองมีความเขาใจในระบบงานที่ทําการศึกษา  ตลอดจนถายทอดระบบงานมาเปน
แบบจําลองไดอยางถูกตอง 
 

3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล (Data Collection)   การเก็บขอมูลไดอยางถูกตองและเหมาะสม
จะมีความสําคญัตอผลที่ไดจากการจําลองสถานการณ   ขอมูลที่ใชจะมาจากแหลงขอมูลสองแหลง 
คือ แหลงขอมูลภายในระบบ ซ่ึงหาไดจากเอกสารภายในและฐานขอมลูในโรงงาน  และ
แหลงขอมูลภายนอกระบบ เชน ขอมูลจากบริษัทที่จําหนายสินคาใหบริษัท เปนตน   นอกจากนี้
ขอมูลยังสามารถไดมาจากการวัดผล  การสังเกตการณ  และการสัมภาษณบุคลากรตาง ๆ ที่
เกี่ยวของ   ผูศึกษาวจิัยควรจะทําการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลตาง ๆ ที่ไดรับมา กอนนํา
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ขอมูลไปใชงาน   การเก็บขอมูลจะใชเวลาคอนขางมากเมื่อเทียบกับเวลาทั้งหมดที่ใชในการทําการ
จําลองสถานการณ  และตองทําการเก็บขอมูลใหเร็วที่สุด 
 

3.5 การแปลงแนวความคิดของแบบจําลองเปนแบบจําลองบนโปรแกรมคอมพิวเตอร 
(Model Translation)   เปนการนําขอมูลจากระบบการทํางานจริง มาเปลี่ยนแปลงใหอยูในรูปของคา
เชิงปริมาณที่แทนพฤติกรรมตาง ๆ ของระบบ  เพื่อสรางเปนแบบจําลองบนโปรแกรมคอมพิวเตอร 
โดยใชภาษาหรือซอฟทแวรที่เหมาะสม  จนสามารถนําไปหาผลลัพธที่ตองการได   คาเชิงปริมาณ
สามารถอยูในรูปของตวัแปร พารามิเตอร และฟงกช่ันตาง ๆ ทางสถิติ   ความถูกตองของคาเชิง
ปริมาณขึ้นอยูกับความเขาใจในระบบการทํางานจริงของผูศึกษา  ความเชื่อถือไดของขอมูล  และ
วิธีการทางสถิติที่ใชในการวเิคราะห 
 

3.6 การตรวจสอบความถูกตอง (Verification)   เปนการตรวจสอบแบบจําลองที่สรางขึ้นวา
มีความถูกตองและสามารถใชแบบจําลองที่สรางขึ้นแทนระบบการทํางานจริงได   อีกทั้งยังเปนการ
ปองกันขอผิดพลาดตาง ๆ ที่จะเกิดขึ้นกับแบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้น 
 

3.7 การตรวจสอบความสามารถในการใชงานแบบจําลองไดจริง (Validation)   เปนการ
เปรียบเทียบวาแบบจําลองทีส่รางขึ้นแตกตางกับพฤติกรรมของระบบการทํางานจริงอยางไร  เพื่อนํา
ความแตกตางที่เกิดขึ้นมาทําการแกไขแบบจําลอง  โดยจะทําซ้ํา ๆ จนกวาแบบจาํลองจะมีความถกู
ตองอยูในระดบัที่ยอมรับได   ขั้นตอนนี้จะชวยใหผูสรางและผูใชแบบจําลองมั่นใจไดวา 
แบบจําลองที่ไดนั้นสามารถใชแทนระบบการทํางานจริงได  จนทําใหสามารถแกปญหาไดตรงตาม
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

3.8 การออกแบบการทดลอง (Experimental Design)   เปนการหาแนวทางในการแกไข
พัฒนาปรับปรุงระบบการทํางานจริงใหตรงตามวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว   โดยการใช
แบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นทําการวิเคราะหขอมูล  เพื่อใหไดผลลัพธที่ตองการทราบในดาน
ตาง ๆ   และการออกแบบการทดลองที่ดีควรมีการกําหนดระยะชวงเวลาการเริ่มตน  และจํานวน
รอบทําซ้ําในแตละแนวทางที่ทําการพิจารณาใหเหมาะสม  เพราะจะสงผลตอคาใชจายและระดับ
ความถูกตองของผลลัพธที่ตองการ 
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3.9 การทดลองและวิเคราะหผล (Computational Experiment: Results and Analysis)   เปน
ขั้นของการดําเนินการทดลองตามแผนการทดลองที่ไดออกแบบไว  โดยการใชแบบจาํลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอร  พรอมทั้งทําการวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากแบบจําลอง 
 

3.10 การทดลองซ้ําเพิ่มเติม (More Runs)   เปนการตัดสินใจวา ตองมีการทดลองซ้ํา
เพิ่มเติมหรือไม  ตองมีการปรับแกไขแบบจําลองเพิ่มเติมอีกหรือไม  เพือ่ใหสามารถทําการวิเคราะห
ขอมูลไดอยางสมบูรณมากขึ้น 
 

3.11 การจัดทําเอกสารและรายงานผล (Documentation and Reporting)   เอกสารจะแบง
ออกเปนสองสวน คือ เอกสารที่เกี่ยวกับตวัโปรแกรม (Program) และเอกสารที่แสดงความกาวหนา
ของโครงการ (Progress)   เอกสารที่เกี่ยวกบัตัวโปรแกรมจะเปนสิ่งที่มีความสําคัญมาก  ถาหากมี
การนําตัวโปรแกรมมาใชงานอีกครั้ง โดยนักวเิคราะหคนเดิมหรือเปลีย่นคนไป นักวเิคราะหจําเปน
ที่จะตองมีความเขาใจในการทํางานของโปรแกรม  และหากนักวิเคราะหตองทําการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงโปรแกรม  เอกสารที่มีจะทําใหการปรับปรุง เปล่ียนแปลงสามารถทําไดสะดวกมากขึน้ 
และเอกสารที่เกี่ยวกับตวัโปรแกรมจะทําใหผูใชแบบจําลองสามารถเปลี่ยนคาพารามิเตอร  เพื่อ
เรียนรูความสมัพันธระหวางพารามิเตอรที่เปนปจจยัปอนเขา (Input) และผลลัพธ (Output) หรือชวย
ในการคนหาพารามิเตอรที่เปนปจจยัปอนเขาที่เหมาะสม เพื่อใหไดผลลัพธที่ถูกตอง   นอกจากนี้
เอกสารที่เปนการแสดงความกาวหนาของโครงการก็มีความสําคัญเชนเดียวกัน  โดยเอกสารสวนนี้
จะบอกถึงประวัติของโครงการการจําลองสถานการณ  ชวยในการลําดับเหตุการณการทํางานและ
ส่ิงที่เปนปจจยัในการตัดสนิใจตาง ๆ   ความถี่ในการรายงานผลความกาวหนาของโครงการจะ
ขึ้นกับลักษณะรูปแบบของโครงการ หรือกฎเกณฑที่ไดมีการกําหนดไว 
 

3.12 การนําผลไปใชจริง (Implementation)  เปนการนําผลการวิเคราะหทีด่ทีี่สุด ที่ไดจาก
แบบจําลองสถานการณมาแกไขปญหาที่เกิดขึ้นกับระบบการทํางานจริง   การนําผลไปใชจริงจะ
ประสบความสําเร็จได จะขึ้นอยูกับการทําขั้นตอนตาง ๆ ขางตนไดอยางถูกตอง   หากผูใช
แบบจําลองไดมีสวนรวมในการสรางแบบจําลองและมีความเขาใจในธรรมชาติของแบบจําลอง 
พรอมทั้งผลที่ไดจากการจําลองสถานการณ  ก็จะชวยใหการดําเนินการมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึน้   
ในทางตรงกนัขาม  ถาแบบจําลองไมมีความถูกตองก็อาจจะทําใหการนาํไปใชจริงไมประสบ
ความสําเร็จ  
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4. ประโยชนของการใชแบบจําลองสถานการณในการแกปญหา   
 

แบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นเพื่อใชในการแกปญหาตาง ๆ ไดรับความนิยมเปนอยาง
มาก  เนื่องจากแบบจําลองมปีระโยชนในดานตาง ๆ (Banks et al., 2005) ดังนี ้
  

4.1 สามารถใชทําการทดสอบนโยบายใหมตาง ๆ เชน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน และการ
จัดการองคกรได โดยไมรบกวนการทํางานของระบบงานจริง 
 

4.2 ทําใหเขาใจในความสัมพันธระหวางปจจัยตาง ๆ ที่สงผลตอระบบการทํางาน 
 

4.3 ทําใหเขาใจถึงปจจัยที่มีความสําคัญ และสงผลตอประสิทธิภาพของระบบได 
 

4.4 สามารถทําการวิเคราะหจุดคอขวด (Bottleneck) ของขั้นตอนการทํางาน จนสามารถทํา
การแกไขปรับปรุงไดอยางมปีระสิทธิภาพ 
 

4.5 สามารถทําการวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis)  ซ่ึงเปนการวิเคราะหที่จะ
สงผลตอการพิจารณาตัดสินใจในการออกแบบระบบใหมตาง ๆ ได  
 
5. ขอจํากัดของการใชแบบจําลองสถานการณในการแกปญหา   
 

ขอจํากัดของการใชแบบจําลองสถานการณ เพื่อการแกปญหา (ศิริจันทร, 2544) มีดงันี้ 
 

5.1 การที่จะไดมาซึ่งแบบจําลองที่ดีและไดรับความนาเชื่อถือ  ตองใชเวลาและคาใชจาย
จํานวนมาก   รวมทั้งตองอาศัยความรูความชํานาญ และความเขาใจทีแ่ทจริงตอระบบงานนั้น ๆ ดวย 
 

5.2 การจําลองสถานการณไมสามารถใหคาที่เปนผลลัพธที่ดีที่สุด  และไมสามารถวัด
ขนาดของความแมนยําได 
 

5.3 การจําลองสถานการณไมสามารถใหผลลัพธได  ถาปราศจากขอมูลที่เปนจริงและ
เพียงพอ 
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งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
1. การจําลองสถานการณ   
 

เนื่องจากการจาํลองสถานการณสามารถชวยใหนักวิจยัไดทําการเรียนรูพฤติกรรมของ
ระบบงาน หรือประเมินผลจากการใชกลยทุธตาง ๆ หรือทําการทดสอบแนวทางในการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงระบบการทํางานอยางลองผิดลองถูกในดานตาง ๆ ซํ้ากันไดหลายรอบ  โดยไมรบกวน
ตอระบบการทํางานจริง  จึงชวยใหประหยดัคาใชจายและเวลาในการทดสอบ   นอกจากนี้การ
จําลองสถานการณยังสามารถควบคุมสภาพแวดลอมตาง ๆ ใหคงที่ตลอดการทดลอง  ซ่ึงการอยู
ภายใตสภาพแวดลอมแบบเดยีวกันจะทําใหสามารถเปรียบเทียบผลที่ไดจากการทดลองไดอยาง
ถูกตองและเปนกลาง   ดังนัน้การจําลองสถานการณจึงถูกนําไปใชเปนเครื่องมือชวยตัดสินใจ
แกปญหาอยางแพรหลาย ดังเชนงานวจิัยตอไปนี ้
 

หฤทัย (2546) ไดทําการจดัสมดุลสายการประกอบแบบหลายผลิตภัณฑโดยการใช
แบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร   นักวจิัยไดทําการจัดสมดุลสายการประกอบแบบหลาย
ผลิตภัณฑจากการประยกุตใชการจัดสายการประกอบแบบผลิตภัณฑเดียวดวยวิธี COMSOAL   ผล
จากการจําลองสถานการณพบวา การจดัสมดุลสายการประกอบแบบหลายผลิตภัณฑดวยวิธี 
COMSOAL  พรอมทําการปรับตั้งคาความเร็วสายพานใหเหมาะสม จะทําใหไดสายการประกอบที่
มีประสิทธิภาพมากที่สุด  ไดจํานวนผลผลิตมากที่สุด  และมีเวลาที่ชิ้นงานอยูในระบบนอยที่สุด 
 

จิรวดี และคณะ (2548) ไดศกึษาหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของ
แผนกควบคุมการผลิตโรงงานผลิตอุปกรณกลองถายรูป   นักวจิัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานไว 4 แนวทางดังนี้ (1) ทําการลดจํานวนพนักงานจาก 5 คนเหลือ 4 คน    
(2) ทําการลดจํานวนพนกังานจาก 5 คนเหลือ 3 คน  (3) ทําการเปลี่ยนแปลงจํานวนวนัสําหรับการ
ประมวลผลการวางแผนความตองการวัสด ุ(Material Requirement Planning; MRP) และ (4) ทําการ
เปล่ียนแปลงจาํนวนวันสําหรับการประมวลผลการวางแผนความตองการวัสดุ พรอมทั้ง
เปล่ียนแปลงจาํนวนพนักงานจาก 5 คนเปน 6 คน   จากนั้นนักวิจยัจึงทําการทดสอบประสิทธิภาพ
ของแตละแนวทางโดยการจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอร  และทําการวัดประสิทธภิาพของแต
ละแนวทางดวยการใชหลักการประเมินผลการดําเนนิงานเชิงดุลยภาพ (Balanced Scorecard)   ผล
จากการจําลองสถานการณพบวา  การเพิ่มความถี่ในการประมวลผลการวางแผนความตองการวัสดุ
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จะเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานโดยรวมไดถึง 12.10%  และเปนแนวทางที่ดีที่สุดเมือ่เปรียบเทียบ
กับแนวทางอืน่ ๆ ที่ไดทําการศึกษารวมกัน 
 

เมธินี และคณะ (2548) ไดพจิารณาหาแนวทางในการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตสเต็ป
ปงมอเตอร (Stepping Motor) ของโรงงานผลิตอุปกรณกลองถายรูป   นักวิจยัไดนําแนวคิดระบบ
การผลิตแบบลีนที่มุงกําจัดกิจกรรมสูญเปลาออกจากสายการผลิต เขามาใชเพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิภาพโรงงานกรณีศกึษา จนทําใหไดแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยู 4 
แนวทางดังนี้ (1) ทําการปรับปรุงโดยการปรับเพิ่ม และ/หรือ ลดจํานวนพนักงานและเครื่องมือ     
(2) ทําการปรับปรุงโดยการลดการเคลื่อนยายวัสดุ (Handling Reduction)  (3) ทําการปรับปรุงโดย
การทําสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)  และ (4) ทําการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการ
ประยุกตใชทั้ง 3 แนวทางเบือ้งตนรวมกนั    จากนั้นทําการทดสอบประสิทธิภาพของแตละแนวทาง
โดยแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร  และทําการวัดประสิทธภิาพของแตละแนวทางดวย
การใชแนวคิดการวัดผลการดําเนินงานเชิงดุลยภาพ (Balanced Scorecard)   ผลจากการจาํลอง
สถานการณพบวา  การประยุกตใชทัง้ 3 แนวทางรวมกัน จะสามารถเพิม่จํานวนผลิตภัณฑที่ทําการ
ผลิตไดในชวงระยะเวลา 20 วันของแบบจําลอง ขึ้นจากจํานวน 122,603 ชิ้น เปน 150,896 ชิ้น และ
ยังเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานโดยรวมของโรงงานกรณีศึกษาจาก 35.14% เปน 49.54% 
 

อธิป และคณะ (2548) ไดนําเทคนิคการจําลองสถานการณมาใชเพื่อสรางสายการผลิตแบบ
ลีน โดยมีกรณศีึกษาเปนอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส   นักวิจัยมุงเนนทีจ่ะลดการรอ
คอยช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสในสายการผลิต และลดระยะเวลานําในการผลิตสินคา (Production Lead 
Time) ลง   จากการศึกษาและวิเคราะหสายการผลิต ทําใหนักวิจยัไดแนวทางในการแกปญหา
ออกมาเปน 2 แนวทางหลักคือ เพิ่มกําลังคน และนําอุปกรณการตรวจสอบแบบอัตโนมัติมาใชงาน   
จากแนวทางหลัก 2 แนวทางนี้สามารถกําหนดทางเลือกในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานได 
5 ทางเลือก   จากนั้นนกัวจิัยจึงทดสอบประสิทธิภาพของทั้ง 5 ทางเลือกผานแบบจําลองสถานการณ
ที่ไดทําการสรางขึ้น   ผลจากการจําลองสถานการณพบวา  การมีพนักงานในฝาย Visual Inspection 
จํานวน 5 คน มีเครื่องจักรในฝาย Production Sorting จํานวน 10 เครื่อง และมีพนกังานในฝาย Out 
Going จํานวน 4 คน จะสามารถลดปริมาณงานรอทําการตรวจสอบจาก 84 ชิ้น เหลือเพียง 1 ชิ้น 
และลดระยะเวลานําในการผลิตสินคาจาก 9,660 วินาที เหลือเพียง 65.67 วินาที   และจากการ
เปรียบเทียบคาใชจายยังพบวา  การแกปญหาโดยวิธีนี้จะมีคาใชจายโดยรวมต่ํากวาทางเลือกอื่นอยู 
689,680 บาทอีกดวย 
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Owens and Levary (2002) ไดประเมินทางเลือกของการออกแบบสายการผลิตอาหารแบบ
เอ็กซทรูด (Extruded Food)  โดยการใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร   ผลจากการ
จําลองสถานการณพบวา  สายการผลิตอาหารที่ไดพัฒนาขึ้นใหมมีประสิทธิภาพไมแตกตางไปจาก
สายการผลิตแบบที่ใชอยูในปจจุบัน   แตสายการผลิตแบบใหมสามารถชวยลดตนทุนในการผลิตลง
ได 2.5 ลานเหรียญสหรัฐตอป 
 

Gujarathi et al. (2004) ไดประยุกตใชการจาํลองสถานการณเพิ่มประสทิธิภาพสายการผลิต
ตัวดูดซับแรงกระแทก (Shock Absorber)   โรงงานกรณศีึกษาไดประสบปญหาดานเวลาในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรที่สูงมาก  อีกทั้งในบางขัน้ตอนของสายการผลิตจะมเีวลาในการประกอบชิ้นสวน
ที่ยาวนานเกินไป   ปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นไดทําใหกําลังการผลิตที่มีอยูไมเพียงพอตอปริมาณอุปสงค
ที่กําลังเพิ่มสูงขึ้น   ดังนั้นนกัวิจยัจึงทําการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต โดยการเพิ่มสถานี
งาน เพิ่มเครื่องจักร และจัดสรรจํานวนพนักงานในเหมาะสมสําหรับแตละสถานีงาน  นอกจากนี้
นักวจิัยยังไดเสนอใหพนกังานสามารถเคลื่อนยายจากสถานีงานที่ตนเองรับผิดชอบอยูไปทํางานใน
สถานีงานอื่นได  เมื่อพนกังานไดทํางานในหนาที่ตนเองเสร็จแลว   ผลที่ไดจากการปรับปรุง
ประสิทธิภาพผานแบบจําลองสถานการณพบวา  โรงงานกรณีศกึษาสามารถทําการผลิตตัวดูดซับ
แรงกระแทกไดเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย 435 ช้ินตอวัน และยังสามารถเพิ่มอัตราการทํางานเฉลี่ยของ
พนักงานจาก 24.8% มาเปน 55.8%   นอกจากนี้ เมื่อทําการวิเคราะหทางการเงินแลวพบวาการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยวิธีดังกลาวจะสามารถชวยเพิ่มกําไรใหโรงงานกรณีศกึษาได 32.0% ตอป 
 

Sharpe et al. (2005) ไดใชการจําลองสถานการณทําการวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบตู
สินคาที่ทําการขนสงทางเรือเขาสูประเทศสหรัฐอเมริกา  โดยนักวิจยัตองการหากระบวนการ
ตรวจสอบที่รวดเรว็  มีประสิทธิภาพและมีคาใชจายทีไ่มสูงมากนัก   กระบวนการตรวจสอบจะ
พิจารณาปจจัยทางดานเวลา ดานคาใชจายในการตรวจสอบ และดานความนาจะเปนในการ
ตรวจสอบเปนหลัก   จากนั้นจะใชขอมูลจากปจจยัทั้ง 3 ดานมาเปนขอมลูปอนเขาสําหรับ
แบบจําลองและใชแบบจําลองทําการเปรียบเทียบ  เพื่อใหไดแนวทางในการตรวจสอบตูขนสง
สินคาที่มีความเหมาะสมมากที่สุด   และจากการทดลองผานแบบจําลองสถานการณจะทําใหได
แนวทางที่มีคาใชจายในการดําเนินงานที่นอยที่สุด  สามารถลดเวลารอคอยทําการตรวจสอบลงได
ส้ันที่สุด   และแนวทางดังกลาวยังชวยลดปริมาณตูขนสงสินคาที่คางอยูในทาเรือลง 0.5% ของตู
ขนสงสินคาทั้งหมดที่เขามายังทาเรือในแตละป 
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2. ผังงานสายธารแหงคุณคา   
 

จากการที่ผังงานสายธารแหงคุณคาสามารถใชทําการวเิคราะหสายการผลิตหรือ
กระบวนการดาํเนินงาน  จนสามารถกําจัดกิจกรรมสูญเปลาหรือลักษณะงานที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มออกจากสายการผลิตได  จึงทําใหนักวิจยัทั้งหลายนิยมนาํมาใชในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตหรือกระบวนการดําเนินงานในองคกร  เพื่อใหสายการผลิตสามารถใช
ทรัพยากรที่มอียูไดอยางเกดิประโยชนสูงสุด  แตทั้งนี้การปรับเปลี่ยนสายการผลิตหรือรูปแบบการ
ดําเนินงานตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพที่ไดจากผังงานสายธารแหงคณุคานั้น จะกระทํา
ไดยาก   ดังนัน้นักวิจยัทั้งหลายจึงนิยมใชผังงานสายธารแหงคุณคาควบคูกับการจาํลองสถานการณ 
ดังจะเห็นไดจากงานวจิัยเหลานี้  
 

นราศรี (2545) ไดทําการปรบัปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมการแปร
รูปไก  โดยการใชเทคนิคผังงานสายธารแหงคุณคารวมกับแบบจําลองอางอิงการปฏิบัติงานโซ
อุปทาน (Supply Chain Operation Reference Model; SCOR-Model)   จากการนําเทคนิคผังงานสาย
ธารแหงคุณคามาใช เพื่อระบกุิจกรรมสูญเปลาที่มีอยูในสายการผลิตปจจบุันจนทําใหสามารถกําจัด
หรือลดกิจกรรมสูญเปลาเหลานั้นลงได   ผลจากการจําลองสถานการณพบวา  สายการผลิตที่ไดรับ
การปรับปรุงขึ้นใหมจะสามารถลดรอบเวลานําในการรอคอยสินคาจากเดิม 20 วัน ลงเหลือ 7 วัน  
สามารถปฏิบัติงานไดตามคาํสั่งซื้อของลูกคาเพิ่มขึ้นจาก 3 งาน เปน 5 งาน   อีกทั้งสามารถชวยลด
จํานวนพนกังานลงจาก 133 คนเหลือเพียง 94 คน  จึงทําใหมรีอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริง
เพิ่มขึ้น 15.13% 
 

Dennis et al. (2000) ไดปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินงานของบริษัท บริติชคอมมู
นิเคชั่น จํากัด (มหาชน) โดยอาศัยเทคนิคลีน   นักวิจยัไดนําผังงานสายธารแหงคุณคาเขามาระบุ
กิจกรรมสูญเปลาที่แฝงอยูในขั้นตอนการดําเนินงาน ซ่ึงประกอบดวย ความลาชาของการดําเนนิงาน 
ความลาชาของการจัดสง  และการตรวจสอบขอมูลเพื่อการแกไขงาน     แลวทําการกําจัดขั้นตอน
ตาง ๆ เหลานัน้ออกจากการดําเนินงาน   จากนั้นนกัวจิัยไดทําการเปรียบเทียบประสทิธิภาพของ
ขั้นตอนการดําเนินงานทีพ่ัฒนาขึ้นใหมกับรูปแบบการดําเนินงานทีเ่ปนอยูในปจจุบัน โดยการ
จําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร   ผลจากการจําลองสถานการณพบวา  ขั้นตอนการดําเนนิงานที่
พัฒนาขึ้นใหมสามารถลดรอบเวลาการทํางานลงได 7% ของพนักงานจํานวน 75% จากจํานวน
พนักงานทั้งหมด และสามารถลดรอบเวลาการทํางานลงได 10% ของพนักงานจํานวน 22% จาก
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จํานวนพนกังานทั้งหมด  นอกจากนี้ขั้นตอนการดําเนินงานที่พัฒนาขึ้นใหมยังสามารถชวยลด
ตนทุนในการดําเนินงานลงไดอีกดวย 
 

Lian and Landeghem (2002) ไดประยุกตใชผังงานสายธารแหงคุณคาและการจําลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอร  เพื่อทําการศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวางระบบควบคุมการ
ผลิตแบบผลักกับระบบควบคุมการผลิตแบบดึง  แลวทําการวัดประสิทธิภาพผานตัววดัตาง ๆ ดังนี้ 
(1) ปริมาณการผลิตเฉลี่ยตอหนวยเวลา (Throughput Rate)  (2) จํานวนวัสดุคงคลังระหวางการผลิต  
(3) ระยะเวลานาํของการผลิต  และ (4) สัดสวนของคุณคาที่เพิ่มขึ้น (Value – Added Ratio)  ซ่ึงทํา
การวัดคาจากระยะเวลานําของการผลิตที่นอยลง   ผลที่ไดจากการจําลองสถานการณพบวา  ระบบ
ควบคุมการผลิตแบบดึงจะสามารถชวยลดระยะเวลานําของการผลิตลงได 78% และลดจํานวนวัสดุ
คงคลังระหวางการผลิตลงจาก 60 หนวยเหลือเพียง 14 หนวย   นอกจากนี้ระบบควบคุมการผลิต
แบบดึงยังสามารถชวยแกปญหาคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิตลงไดอีกดวย 
 

Taylor (2005) ไดทําการปรบัปรุงหวงโซอุปทานในผลิตภัณฑอาหาร โดยการใชเทคนิค
การปรับปรงุหวงโซคุณคา (Value Chain)   นักวจิัยไดใชอุตสาหกรรมเนื้อหมูสดใน
สหราชอาณาจกัรเปนกรณีศกึษา และทําการสรางผังงานสายธารแหงคณุคาของหวงโซอุปทานที่
เปนอยูในปจจบุันขึ้น เพื่อระบุกิจกรรมสูญเปลาที่สําคัญและปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้น   จากนั้นไดทํา
การพิจารณาโอกาสและแนวทางในการกําจัดกิจกรรมสูญเปลาเหลานั้นออกจากหวงโซอุปทาน  จน
ทําใหไดหวงโซอุปทานของสถานะอนาคตที่เปนไปตามแนวคดิแบบลนี   ในการปรับปรุงนี้นักวิจยั
ไดระบุแนวทางปฏิบัติ (Action Plan) ที่ชัดเจน เชน ตองทาํการพิจารณาอุปสงคที่เกิดขึ้นอยางแทจริง 
เพื่อปองกันการเกิดอุปทานมากเกินความจําเปน  เสริมสรางการจัดการอปุสงครวมกันตลอดทั้งหวง
โซอุปทาน  และตองทําการศึกษาถึงความตองการที่แทจริงของลูกคาทางดานผลิตภณัฑเนื้อหมู   ผล
จากการปรับปรุงหวงโซอุปทานไดทําใหกลุมผูประกอบการที่เปนกรณีศึกษา สามารถประหยัด
คาใชจายในการดาํเนินงานลงไดประมาณ 2 ลานปอนดตอป 
 

Shen and Han (2006) ไดทําการวิเคราะหระบบการดําเนนิงานในปจจบุันของบริษัทผลิต
ไฟฟาในประเทศจีนซึ่งเปนกรณีศึกษา  พรอมทั้งนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงระบบการ
ดําเนินงานดวยการใชผังงานสายธารแหงคุณคา   ผลจากงานวจิัยพบวา  การปรับปรุงระบบการ
ดําเนินงานผานผังงานสายธารแหงคุณคาจะชวยใหการไหลของขอมูลมีประสิทธิภาพและรวดเร็ว
มากขึ้น  อีกทัง้ยังสามารถชวยเพิ่มผลกําไรของบริษัทใหสูงขึ้นดวย 
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Abdulmalek and Rajgopal (2007) ไดศึกษาถึงผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนเขามา
ใชในโรงงานผลิตเหล็กกลาที่เปนกรณีศกึษา  โดยนกัวจิยัไดใชผังงานสายธารแหงคณุคาเปน
เครื่องมือในการระบุขั้นตอนที่เปนกจิกรรมสูญเปลาเพื่อดําเนินการกําจดัออก  และขัน้ตอนตาง ๆ ที่
สามารถนําเทคนิคระบบการผลิตแบบลีนเขามาประยุกตใชได   จากนัน้ไดใชเทคนิคการจําลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอรเปนเครื่องมือเปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการผลิตกอนทําการ
ปรับปรุงและภายหลังไดรับการปรับปรุงจากการนําเทคนิคระบบการผลิตแบบลีนมาใช   ผลจาก
การจําลองสถานการณพบวา  เทคนิคระบบการผลิตแบบลีนสามารถลดระยะเวลานําในการผลิตจาก 
48 วัน ใหเหลือนอยกวา 15 วัน และลดระดับวัสดุคงคลังระหวางการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาลง
จาก 96 ชิ้นงานเหลือเพยีง 10 ช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 

อุปกรณที่ใชในการดําเนินงานวิจยัประกอบดวย คอมพิวเตอรฮารดแวร (Computer 
Hardware) และคอมพิวเตอรซอฟทแวร (Computer Software) ดังตอไปนี้ 
 

1.  คอมพิวเตอรสวนบุคคล ที่มีหนวยประมวลผลกลางเปน Intel Pentium IV 1.70 GHz.  
หนวยความจํา 768 MB และมีความจุของฮารดดิสก 30 GB 
 

2.  โปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0   สําหรับใชในการสรางแบบจําลองสถานการณดวย
คอมพิวเตอรทีเ่ลียนแบบสายการผลิตโรงงานกรณีศกึษา 
 

3.  โปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0   สําหรับใชในการวิเคราะหขอมูลและทดสอบ
สมมติฐานทางสถิติ 
 

วิธีการ 

 
การดําเนนิงานศึกษาวิจยัประกอบดวยข้ันตอนที่สําคัญ 5 ขั้นตอนดังตอไปนี ้

 
1.  การเก็บรวบรวม ศึกษา และวิเคราะหขอมูลตาง ๆ ท่ีเก่ียวกับสายการผลิตในปจจุบันของโรงงาน
กรณีศึกษา  และการหาลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูล 
 

1.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 

ขอมูลตาง ๆ ที่ใชในการทําวจิัยนี้ จะประกอบดวยขอมูล 2 ประเภท คือ 
 

 1.1.1  ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data)  เปนขอมูลที่ไดมาจากการสังเกต  และการ
สัมภาษณพนกังานของโรงงานกรณีศกึษา   ซ่ึงขอมูลเหลานี้จะประกอบดวย  ขอมูลดานวิธีการหรอื
ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในแตละขั้นตอนการผลิต  และขอมูลดานเวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติงานของแตละขั้นตอนการผลิต 
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 1.1.2  ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data)  เปนขอมูลที่ไดมาจากการรวบรวมผาน
เอกสารรายงานการผลิตตาง ๆ ของโรงงานกรณีศึกษาในระยะเวลา 1 ป  ซ่ึงประกอบดวย แผนการ
ผลิตประจําสัปดาห ซ่ึงจะทาํใหทราบวาในแตละสัปดาหนั้น  ทางโรงงานกรณีศกึษาไดทําการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิใดบาง   ขอมูลดานน้ําหนกัจะจดบันทกึจากเอกสารปริมาณเมล็ดกาแฟที่ใชในการ
ผลิตแตละสัปดาห   และขอมูลดานเวลาทีใ่ชในการปฏิบัติงานจะจดบนัทึกจากเอกสารเวลาที่ใชใน
การผลิตของแตละขั้นตอนการผลิต 
 
 ทั้งนี้ขอมูลดานวิธีการหรือข้ันตอนการปฏบิัติงานของพนักงาน  ขอมลูดานน้ําหนัก  
และขอมูลดานเวลาจะถูกนาํมาใชในการสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอร   โดยขอมูล
ดานน้ําหนักและขอมูลดานเวลาจะถูกนํามาหาลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนกอนทําการสราง
แบบจําลองตอไป 
 

1.2  ขอมูลเบื้องตนของโรงงานกรณีศกึษา 
 
 โรงงานกรณีศกึษาไดประกอบธุรกิจเปนผูผลิตและจําหนายกาแฟแบบคัว่บด โดยทํา
การผลิตผลิตภัณฑอยูหลากหลายชนิด  แตสามารถแบงออกเปน 2 ประเภทหลัก คือ กาแฟคั่วแบบ
เมล็ดและกาแฟคั่วแบบบด   ผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศกึษาจะจัดจําหนายทั้งในตราสินคาที่เปน
ของตนเอง และรับจางทําการผลิตสินคาใหแกธุรกจิอื่น ๆ เชน ผลิตและจัดสงใหกับโรงแรมและ
รานอาหารตาง ๆ เปนตน         
   
 1.2.1  ผลิตภัณฑกาแฟคัว่บดของโรงงานกรณีศึกษา 
 
  ผลิตภัณฑกาแฟคั่วทั้งแบบเมล็ดและแบบบด ที่จําหนายในตราสินคาทีเ่ปนของ
โรงงานกรณีศกึษา ในงานวิจยันี้จะกําหนดใหมีตราสินคาเปนผลิตภัณฑชนิด Z  และผลิตภัณฑ
กาแฟคัว่บดทีโ่รงงานกรณีศกึษาไดรับจางทําการผลิต ในงานวจิัยจะกาํหนดใหมีตราสินคาเปน
ผลิตภัณฑชนดิ T  
 
  ก.  ผลิตภัณฑกาแฟแบบคั่วบดสําหรับตราสินคาผลิตภัณฑชนดิ Z จะแบงตาม
ลักษณะของผลิตภัณฑและรูปแบบของบรรจุภัณฑได 3 ประเภท ดังนี ้
 



 

 

31 

 1)  ผลิตภัณฑกาแฟคัว่แบบเมล็ดบรรจุถุง  โดยมีขนาดบรรจุ 250 กรัม  400 
กรัม และ 500 กรัม 
 
 2)  ผลิตภัณฑกาแฟคัว่แบบบดบรรจุถุง  โดยมีขนาดบรรจุ 100 กรัม และ 250 
กรัม 
 
 3)  ผลิตภัณฑกาแฟคัว่แบบบดบรรจุซอง  โดยมีขนาดบรรจุ 7 กรัม และ 14 
กรัม 
 
  ข.  ผลิตภัณฑกาแฟแบบคั่วบดสําหรับตราสินคาผลิตภัณฑชนดิ T มีเพียง
ประเภทเดียวคือ ผลิตภัณฑกาแฟคัว่แบบบดบรรจุกระปอง  โดยมีขนาดบรรจุ 250 กรัมเทานั้น 
 
 1.2.2  กระบวนการผลิตกาแฟแบบคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษา 
 
  โรงงานกรณศีึกษาไดเลือกใชเมล็ดกาแฟสายพันธุอราบิกาและสายพนัธุโรบัสตา
เปนวัตถุดิบหลักในการผลิตกาแฟแบบคั่วบด   ขั้นตอนการผลิตกาแฟแบบคั่วบดของโรงงาน
กรณีศึกษาจะเริ่มจากการนําเมล็ดกาแฟทั้งสองสายพันธุมาทําการคัดขนาดดวยเครื่องคัดขนาด 
หลังจากทําการคัดขนาดแลวจะไดเมล็ดกาแฟ 3 ขนาด คือ ขนาด A (เมล็ดกาแฟที่มีขนาดใหญ) 
ขนาด B (เมล็ดกาแฟที่มีขนาดปานกลาง) และขนาด C (เมล็ดกาแฟที่มีขนาดเล็กและแตกหกั)   
จากนั้นทาํการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมตาง ๆ เชน เศษไม หิน กรวด รวมทั้งเมล็ดกาแฟที่ถูกมอดแทะ
กินออกจากวัตถุดิบที่มีคุณภาพดี ดวยแรงงานคน  
 
  เมล็ดกาแฟทีผ่านการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมแลวจะถูกนํามาผสมตามสูตร และ
ทําการคั่วที่ระดับอุณหภูมิและเวลาตามทีโ่รงงานไดกําหนด   และทําการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอีก
คร้ังกอนทําการบรรจุตอไป   ถาเปนผลิตภัณฑกาแฟคัว่แบบเมล็ด เมื่อทําการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
เสร็จแลวจะทาํการบรรจุลงถุงทันที  แตสําหรับผลิตภัณฑกาแฟคัว่แบบบดจะตองนาํไปบดโดย
เครื่องบดแลวทําการบรรจุลงถุงหรือซอง   สําหรับผลิตภัณฑที่โรงงานกรณีศึกษาไดรับจางทําการ
ผลิต (ผลิตภณัฑชนิด T)  เมื่อทําการบดแลวจะตองทิ้งไว 1 คืน เพื่อใหเมล็ดกาแฟที่ผานการบด
เหลานั้นไดคายแกสออกมาจนหมด  กอนนาํไปบรรจุกระปองตอไป 
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  กระบวนการผลิตกาแฟแบบคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษาแสดงไดดังในภาพที่ 2  
โดยมีจํานวนพนักงานและเครื่องจักรในแตละขั้นตอนการผลิตดังแสดงในตารางที่ 2 
 

 
 
ภาพที่ 2  กระบวนการผลิตกาแฟแบบคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษา 
 
 
 
 
 
 
 

เมล็ดกาแฟ 

คัดขนาด 

คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว 

ผสมและคั่ว 

คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจ ุ 

บรรจุถุง 

กาแฟคั่วแบบเมล็ดบรรจุถุง 

บด  

บรรจุถุงหรือซอง  

บรรจุกระปอง  กาแฟคั่วแบบบดบรรจุถุงหรือซอง 

กาแฟคั่วแบบบดบรรจุกระปอง

ทิ้งไว 1 คืน 
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ตารางที่ 2  จํานวนพนักงานและเครื่องจักรในแตละขัน้ตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

จํานวนเครื่องจักร (เครื่อง) จํานวนพนักงาน (คน) 
ขั้นตอนการผลิต 

ผลิตภัณฑ Z ผลิตภัณฑ T ผลิตภัณฑ Z ผลิตภัณฑ T 
1. คัดขนาด 1 2ก 
2. คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว - - 6 10ก 
3. คั่ว     
    - ผสม - - 
    - คั่วและทําเย็น 1 1 

1 1 

4. คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจ ุ - - 2ข 1ค 
5. บด 1 1ค 
6. บรรจ ุ     
    - เตรียมบรรจุภัณฑ - - - 
    - บรรจุและชั่งน้ําหนัก 1 1 2 
    - ปดผนึกบรรจุภัณฑ  1 1 1 
    - บรรจุกลอง - - 

2ข 

1 

 
หมายเหตุ  ก พนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T จํานวน 2 คน  

ตองทําหนาทีค่ัดขนาดในวนัที่มีการคัดขนาดเมล็ดกาแฟใหเสร็จกอน จึงกลับมาทํา
หนาที่ของตนเองตอได 
ข พนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z จํานวน 2 
คน  จะทําหนาที่ในการเตรยีมบรรจุภัณฑ บรรจุและชั่งน้าํหนัก ปดผนกึบรรจุภณัฑ และ
บรรจุผลิตภัณฑลงกลองสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z ดวย 
ค พนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T ตอง
รับผิดชอบหนาที่บดเมล็ดกาแฟสําหรับผลิตผลิตภัณฑทั้งสองชนิด 

 
1.3  การหาลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมลู 

 
 ขอมูลดานน้ําหนักและขอมลูดานเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิต ที่เกี่ยวของกับการ
สรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอร จะนํามาหาลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของ
ขอมูลโดยโปรแกรม Input Analyzer   ซ่ึงเปนโปรแกรมเสริมในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 
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 ในการหาลกัษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูลตาง ๆ  โดยโปรแกรม Input 
Analyzer จะเปนการทดสอบสมมติฐานทางสถิติดวยวิธี Chi-Square Test และ Kolmogorov-
Smirnov Test   โปรแกรมจะเลือกลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่เหมาะสมกบัชุดขอมูลของ
ขั้นตอนการผลิตนั้น ๆ จากคาความคลาดเคลื่อนกําลังสอง (Squared Error) ที่มีคานอยที่สุด 
 
 งานวิจยันี้ไดใชระดับนยัสําคัญ 0.05 ในการพิจารณาความเหมาะสมของลักษณะการ
แจกแจงความนาจะเปนที่โปรแกรมไดรายงานผลขึ้นมา   หากคา P-Value ของการทดสอบ
สมมติฐานทางสถิติจากทั้งสองวิธีมีคามากกวา 0.05   แสดงวาลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน
ดังกลาวมีความเหมาะสมตอการนํามาสรางแบบจําลองสถานการณ (ดังแสดงในภาพที่ 3)   แตถาคา 
P-Value ของการทดสอบสมมติฐานทางสถิติโดยวิธีใดวิธีหนึ่งหรือทั้งสองวิธีมีคานอยกวา 0.05  
งานวิจยัจะเลือกใชลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical แทนผลจากโปรแกรม Input 
Analyzer  ดังแสดงในภาพที่ 4 และภาพที่ 5 ตามลําดับ (ภาพผนวกที่ ก1 และตารางผนวกที่ ก1 
อธิบายเพิ่มเตมิเกี่ยวกับลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical) 
 

 
 
ภาพที่ 3  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่โปรแกรม Input Analyzer ไดเลือกรายงานผล  และ 

คา P-Value จากการทดสอบสมมติฐานทางสถิติดวยวิธีทั้งสองมีคามากกวา 0.05 
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ภาพที่ 4  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่โปรแกรม Input Analyzer ไดเลือกรายงานผล  และ

คา P-Value จากการทดสอบสมมติฐานทางสถิติดวยวิธีทั้งสองมีคานอยกวา 0.05 
 
 

 
 
ภาพที่ 5  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ที่เลือกใชแทนลักษณะการแจกแจง

ความนาจะเปนที่โปรแกรม Input Analyzer เลือกรายงานผล 
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 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ใชในโปรแกรม Arena ซ่ึงไดจากโปรแกรม 
Input Analyzer จะมีอยูดวยกนั 13 รูปแบบ  ดังแสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนทีใ่ชในโปรแกรม Arena 
 

ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน อักษรยอ คาพารามิเตอร 
Beta BETA (Alpha1, Alpha2) 
Continuous CONT (CumP1, Val1,…, CumPn, Valn) 
Discrete DISC (CumP1, Val1,…, CumPn, Valn) 
Erlang ERLA (ExpoMean, k) 
Exponential EXPO (Mean) 
Gamma GAMM (Beta, Alpha) 
Johnson JOHN (Gamma, Delta, Lambda, Xi) 
Lognormal LOGN (LogMean, LogStdDev) 
Normal NORM (Mean, StdDev) 
Poisson POIS (Mean) 
Triangular TRIA (Min, Mode, Max) 
Uniform UNIF (Min, Max) 
Weibull WEIB (Beta, Alpha) 

 
ที่มา: Kelton et al. (2003) 
 
 เมื่อนําขอมูลดานน้ําหนักของเมล็ดกาแฟทีใ่ชในการผลิต และขอมูลดานเวลาที่ใชใน
การผลิตของขั้นตอนการผลิตตาง ๆ ในสายการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา มาหาลักษณะการแจก
แจงความนาจะเปน เพื่อใชในแบบจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอรในโปรแกรม Arena จะได
ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนดังแสดงในตารางผนวกที่ ก2  
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2.  การสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร 
 

2.1  ขอสมมติของการสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร  
 
 ในงานวิจยันี้จะทําการสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร เพื่อเลียนแบบ
สายการผลิตกาแฟแบบคัว่บดของโรงงานกรณีศึกษา บนขอสมมติดังตอไปนี ้
 
 2.1.1  เมล็ดกาแฟสายพนัธุเดยีวกัน แตมาจากตางล็อตกันจะไมมีความแตกตางกัน 
 
 2.1.2  ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานที่ทํางานหนาที่เดียวกนัจะไมแตกตางกัน 
 
 2.1.3  ไมมีการแทรกใบสั่งผลิตเพิ่มเติมในระหวางสัปดาห 
 
 2.1.4  ปริมาณงานที่มีในแตละวันจะตองถูกทําใหเสร็จภายในวันนั้น ๆ  โดยสามารถ
ทํางานลวงเวลาได 
 
 2.1.5  ไมนําเวลาที่ใชในการชั่งน้ําหนกัเมลด็กาแฟที่ผานการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
แลวในแตละชัว่โมงมาพิจารณาในการสรางแบบจําลองสถานการณ  เนื่องจากใชเวลาในการ
ปฏิบัติงานนอยมาก 
 
 2.1.6  กาแฟตางสูตรกันจะมเีวลาและอณุหภูมิในการคั่วทีไ่มแตกตางกัน 
 
 2.1.7  หัวหนางานสวนคัว่จะควบคุมการทํางานของเครื่องคั่วเครื่องที่ 2 และพนกังาน
สวนคั่วจะควบคุมการทํางานของเครื่องคั่วเครื่องที่ 1 
 
 2.1.8  กาแฟ Batch เดียวกัน จะถูกนําไปผลิตเปนกาแฟคั่วแบบเมล็ด หรือกาแฟคัว่แบบ
บดอยางใดอยางหนึ่งเทานัน้ ไมมีการแบงผลิต 
 
 2.1.9  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของเวลาในการบรรจุและชั่งน้ําหนกัสําหรบั
ผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  แบบบดขนาดบรรจุ 250 กรัม และเวลาในการบรรจุและชั่งน้าํหนักสําหรับ
ผลิตผลิตภัณฑชนิด T  มีคาของลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ที่เหมือนกนั 
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 2.1.10  ไมมีงานระหวางการผลิตและผลิตภัณฑสําเร็จรูป เกิดการชํารุดบกพรองใน
ระหวางกระบวนการผลิตหรอืขนยาย 
 

2.2  แบบจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอร 
 
 จากขอมูลทั้งหมดที่ไดรวบรวมมา ประกอบกับขอสมมติในการสรางแบบจําลองที่ได
กําหนดขึ้น   ทาํใหสามารถสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรที่เลียนแบบสายการผลิต
กาแฟแบบคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษา โดยโปรแกรมสําเร็จรูป Arena ได ดังแสดงในภาพผนวกที่ 
ข1  
 

2.3  การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง (Verification of the Simulation Model) 
 
 การนําแบบจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอรที่ไดสรางขึ้น มาใชทําการประมวลผล 
หรือวิเคราะหประสิทธิภาพของระบบงานใด ๆ ตองมีการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองที่
ไดสรางขึ้นกอน  เพื่อใหผูสรางและผูใชแบบจําลองสามารถเชื่อมั่นไดวาผลที่ไดจากการประมวลผล
ของแบบจําลองที่สรางขึ้นนั้นมีความถูกตอง 
 
 งานวิจยันี้ ทําการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองที่สรางขึ้นโดยการกําหนดให
เวลาที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตเปนคาคงที่ (Constant)  แลวทําการประมวลผลแบบจําลองที่
สรางขึ้น (Run Model) จํานวน 1 รอบ  พรอมทั้งทําการสังเกตภาพเคลื่อนไหว (Animation) ในขณะ
ที่แบบจําลองทําการประมวลผล   จากนั้นนําผลลัพธที่ไดจากการประมวลผลดวยแบบจําลองมา
เปรียบเทียบกบัผลลัพธที่ไดจากการคํานวณภายนอกแบบจําลอง วามีคาตรงกันหรือไม   ถาผลลัพธ
ที่ไดมีคาตรงกนัแสดงวา แบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นมีความถูกตอง (Kelton et al., 2003) 
 
 ในงานวิจยันี้ นอกจากการกาํหนดคาตวัแปรตาง ๆ ใหเปนคาคงที่แลว (ดังแสดงใน
ตารางที่ 4)  การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองยังไดกําหนดเงื่อนไขอื่น ๆ อีกดังนี ้
 
 2.3.1  ส่ังผลิตผลิตภัณฑชนดิ Z แบบบดขนาดบรรจุ 250 กรัมเทานั้น  
 
 2.3.2  ขั้นตอนการคัดขนาดวตัถุดิบ จะคัดกาแฟพันธุอราบิกาเทานั้น 
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 2.3.3  ขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว จะคัดแยกกาแฟพันธุอราบิกา 
เกรด A เทานั้น 
 
 2.3.4  มีจํานวนรอบการทําซ้ําเทากับ 1 รอบ  และมีความยาวในการประมวลผล 
(Replication Length) เทากับ 14,600 ชั่วโมง หรือเทียบเทากับระยะเวลาในการดําเนินงาน 5 ป 
 
ตารางที่ 4  คาพารามิเตอรตาง ๆ ของสายการผลิต ที่กําหนดใหเปนคาคงที่ 
 

ขั้นตอนการดําเนินงาน คาที่กําหนดขึ้น หนวย 
1. การคัดขนาดวัตถุดิบ   
    - ปริมาณเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา 307.50 กิโลกรัมตอสัปดาห 
    - เวลาที่ใชในการคัดขนาด 0.04 นาทีตอกิโลกรัม 
2. การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว   
    - ปริมาณเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา เกรด A 300 กิโลกรัมตอสัปดาห 
    - เวลาที่ใชในการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม 6.32 นาทีตอกิโลกรัม 
3. การคั่ว   
    - จํานวน Batch ที่ตองทําการคั่ว 24 Batches ตอสัปดาห 
    - เวลาที่ใชในการคั่ว 18 นาทีตอ Batch 
4. การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ   
    - น้ําหนักเมล็ดกาแฟหลังผานการคั่ว 16 กิโลกรัมตอ Batch 
    - เวลาที่ใชในการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม 0.73 นาทีตอกิโลกรัม 
5. การบด   
    - เวลาที่ใชในการบด 0.60 นาทีตอกิโลกรัม 
6. การบรรจุและช่ังน้ําหนัก   
    - เวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนัก 1.73 นาทีตอกิโลกรัม 
7. การปดผนึกบรรจุภัณฑ   
    - เวลาที่ใชในการปดผนึกบรรจุภัณฑ 0.68 นาทีตอกิโลกรัม 
8. การบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง   
    - เวลาที่ใชในการบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 7 นาทีตอ Batch 
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 เมื่อทําการเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากการประมวลผลแบบจําลองสถานการณดวย
คอมพิวเตอรกบัผลลัพธที่ไดจากการคํานวณภายนอกแบบจําลอง  พบวา เวลาที่ใชในแตละขั้นตอน
การดําเนนิงานจะมีคาเทากนั (ดังแสดงในตารางที่ 5)   ดังนั้นจึงสรุปไดวาแบบจําลองสถานการณที่
สรางขึ้นมีความถูกตอง อีกทั้งมีการไหลของงานและการประมวลผลเปนไปอยางที่ตองการ 
 
ตารางที่ 5  เปรียบเทียบเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนการดําเนินงาน ระหวางผลลัพธที่คํานวณจาก

ภายนอกแบบจําลองกับผลลัพธที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณ 
 

เวลาที่ใช (นาที) 
ขั้นตอนการดําเนินงาน 

คาจากการคํานวณ คาจากแบบจําลอง 
1. งานประจําวันของหัวหนางานหญิง   
    - เบิกเมล็ดกาแฟจากคลังสินคา  ทําเอกสาร  ช่ัง 
      น้ําหนักและเย็บกระสอบเมล็ดกาแฟที่ผานการคัด 
      แยกสิ่งแปลกปลอมแลว 

60.00 60.00 

2. การคัดขนาดวัตถุดิบ   
    - เบิกเมล็ดกาแฟ  และขนยายมายังเครื่องคัดขนาด 12.00 12.00 
    - คัดขนาดเมล็ดกาแฟ  ช่ังน้ําหนัก  และขนยายเมล็ด 
      กาแฟไปเก็บยังคลังสินคา 

29.30 29.30 

3. การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว   
    - เตรียมอุปกรณและช่ังน้ําหนักเมล็ดกาแฟ 7.00 7.00 
    - คัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟ 45.14 45.14 
4. การคั่วและการบรรจ ุ   
    - เบิกเมล็ดกาแฟและบรรจุภัณฑจากคลังสินคา 5.00 5.00 
    - ผสมเมล็ดกาแฟตามสูตร และ Warm up เครื่อง 25.00 25.00 
    - คั่วเมล็ดกาแฟ 108.00 108.00 
    - เตรียมบรรจุภัณฑ 120.00 120.00 
    - คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ 35.04 35.04 
    - ปรับตั้งเครื่องบดเมล็ดกาแฟ 10.00 10.00 
    - บดเมล็ดกาแฟที่ผานการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม 57.60 57.60 
    - บรรจุและชั่งน้ําหนัก 83.04 83.04 
    - ขนยายไปยังเครื่องปดผนึกบรรจุภัณฑ 12.00 12.00 
    - ปดผนึกบรรจุภัณฑ 65.28 65.28 
    - บรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 42.00 42.00 
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2.4  การตรวจสอบความสามารถในการใชงานแบบจําลองไดจริง (Validation of the 
Simulation Model) 
 
 การตรวจสอบความสามารถในการใชงานแบบจําลองไดจริง เปนการตรวจสอบ
แบบจําลองที่ไดสรางขึ้น วามีความสอดคลองและใกลเคียงกับระบบการทํางานจริงมากนอยเชนไร 
หรือเปนการเปรียบเทียบขอมูลที่ไดจากการประมวลผลแบบจําลองกับขอมูลที่ไดจากระบบการ
ทํางานจริง   หากคาที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองรวมกับคาความผิดพลาดที่สามารถ
ยอมรับได (Half Width) อยูในชวงของคาที่ไดจากการสังเกตหรือเก็บขอมูลจากสถานการณจริง  
แสดงวาแบบจาํลองที่สรางขึ้นสามารถนํามาใชเปนตวัแทนระบบการทํางานจริงที่เปนอยูได (การ
ทดสอบสมมติฐานทางสถิติของการตรวจสอบความสามารถในการใชงานแบบจําลองไดจริง แสดง
ในภาคผนวก ค) 
 
 2.4.1  การวิเคราะหระบบของแบบจําลองที่ทําการศึกษา 
 
 โดยปกตแิลวระบบของแบบจําลองสถานการณสามารถแบงไดเปน 2 ระบบ 
(Banks et al., 2005) คือ 
 
 ก.  ระบบแบบ Terminating System คือ ระบบที่มีจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดการ
ทํางานในชวงเวลาที่กําหนด  และเมื่อส้ินสดุการทํางานในชวงเวลานั้นแลว ผลของชวงเวลาดงักลาว
จะไมมีสวนเกีย่วของหรือสงผลกระทบกับชวงเวลาถัดไปได 
 
 ข.  ระบบแบบ Non-Terminating System หรือ Steady-State คือ ระบบที่ผลของ
ชวงเวลากอนหนาสามารถสงผลกระทบตอชวงเวลาถัดมาได   ดังนัน้ระบบแบบนี้ตองมีการหาเวลา
ที่จะเขาสูสภาวะคงตวั (Warm-up Period) ดวย 
 
 แบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้นเพื่อเลียนแบบระบบการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาในงานวิจยันี้  เมือ่ทําการวิเคราะหแลวจะจัดเปนระบบแบบ Non-Terminating System 
หรือ Steady-State   เนื่องจากถายังมีปริมาณงานคางอยูในระบบ ปริมาณงานดังกลาวจะตองถูกทํา
ใหเสร็จกอน จึงสามารถมีงานใหมเขามาสูระบบได 
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 2.4.2  การกําหนดความยาวในการประมวลผล (Replication Length) 
 
  ในการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณ  ตองมีการกําหนดความยาวใน
การประมวลผลแตละรอบ  มิฉะนั้นแบบจาํลองจะทําการประมวลผลไปเรื่อย ๆ โดยไมมีจุดสิ้นสุด 
(Infinite)   เนื่องจากแบบจําลองสถานการณในงานวจิัยนี้ จัดเปนการจาํลองแบบ Steady-State หรือ 
Non-Terminating System   ดังนั้นระยะเวลาในการประมวลผลแตละรอบการทําซ้ําของแบบจําลอง
สถานการณจะตองคอนขางยาว  ผูวจิัยจึงไดกําหนดความยาวในการประมวลผลของแบบจําลอง
สถานการณใหมีคาเทากับ 14,600 ชั่วโมง หรือเทียบเทากับระยะเวลาในการดําเนินงาน 5 ป 
 
 2.4.3  การกําหนดชวงเวลาทีจ่ะเขาสูสภาวะคงตัว (Warm-up Period) 
 
  ชวงแรกของการประมวลผลโดยแบบจําลองสถานการณ ระบบจะยังวางงานอยู   
ขอมูลจากการประมวลผลที่ไดจะมีการแกวงตัว ทําใหไมสามารถนําขอมูลสวนนี้มาทําการวิเคราะห
ระบบได  เพราะจะทําใหเกิดอคติขึ้น หรือเรียกวา Initial Condition Bias   ระบบตองทําการ
ประมวลผลจนถึงชวงเวลาหนึ่งระบบจึงเริ่มคงที่ ณ จุดนี้จะมีความเหมาะสม สําหรับการเริ่มตนเกบ็
ขอมูลจริง  โดยชวงเวลากอนที่ระบบจะเขาสูภาวะคงทีน่ีเ้รียกวา Warm-up Period และขอมูลสวนนี้
จะตองถูกตัดทิ้งไปไมนํามาใชในการวิเคราะหขอมูล 
  
  ในงานวิจยัจะทําการหา Warm-up Period จากการทดลองประมวลผลจํานวน 10 
รอบการทําซ้ํา และในแตละรอบการทําซ้ําจะมีความยาวของการประมวลผลเทากับ 14,600 ชั่วโมง   
จากนั้นนําผลที่ไดไปสรางกราฟ Moving Average แบบสะสมระหวางอัตราการทํางานเฉลี่ยของ
พนักงานทั้งหมด (Average Worker Utilizations) กับเวลาในการประมวลผลของแบบจําลอง
สถานการณ  ดวยโปรแกรม Output Analyzer ซ่ึงเปนโปรแกรมเสริมที่มีในโปรแกรม Arena   
ลักษณะของกราฟที่ไดจะแสดงดังภาพที่ 6 
 
 
 
 
 
 



 

 

43 

 
 
ภาพที่ 6  กราฟระหวางอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมดกับเวลาในการประมวลผลของ

แบบจําลองสถานการณ ดวยโปรแกรม Output Analyzer 
 
  จากภาพที่ 6 จะพบวา ณ เวลา 1,100 ชั่วโมง อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงาน
ทั้งหมดจะเขาสูสภาวะคงตวั  ดังนั้น Warm-up Period สําหรับการประมวลผลของแบบจําลอง
สถานการณในงานวจิัยนี้ จะมีคาเทากับ 1,100 ชั่วโมง 
 
 2.4.4  การกําหนดจํานวนรอบการทําซ้ํา (Number of Replication) 
 
  เพื่อไมใหขอมูลที่ไดจากการประมวลผล โดยแบบจําลองสถานการณเกิดความ
คลาดเคลื่อนไปจากระบบการทํางานจริงของโรงงานกรณีศึกษา หรือมคีาความผิดพลาดที่สามารถ
ยอมรับได หรือคร่ึงหนึ่งของชวงความเชื่อมั่น (Half Width of Confidence Interval) ของอัตราการ
ทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรทัง้หมดใกลเคียงศูนย   ในงานวิจัยจึงทําการหาจํานวนรอบการทําซ้ําจาก
การทดลองประมวลผลแบบจําลอง โดยการเพิ่มจํานวนรอบการทําซ้ําใหมากขึ้นจนกวาคาความ
ผิดพลาดที่สามารถยอมรับไดมีคาใกลเคียงศูนย   คาความผิดพลาดที่สามารถยอมรับไดของอัตรา
การทํางานเฉลี่ยของทรัพยากร (พนักงานและเครื่องจักร) ตาง ๆ ของสายการผลิต เมื่อมีจํานวนรอบ
การทําซ้ําที่ตางกันจะแสดงดงัตารางที่ 6 
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ตารางที่ 6  คาความผิดพลาดที่สามารถยอมรับไดของอัตราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรตาง ๆ  
เมื่อมีจํานวนรอบการทําซ้ําที่ตางกัน 

 
จํานวนรอบการทําซ้ํา (รอบ) 

ทรัพยากร 
10 20 30 31 32 33 35 40 

หัวหนางานหญิง 0.01 0 0 0 0 0 0 0 
หัวหนางานชาย 0.01 0 0 0 0 0 0 0 
พนักงานบรรจุและชั่งน้ําหนัก 0.01 0.01 0.01 0.01 0 0 0 0 
พนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอม 0 0 0 0 0 0 0 0 
เครื่องคัดขนาด 0 0 0 0 0 0 0 0 
เครื่องบดเมล็ดกาแฟ 0 0 0 0 0 0 0 0 

 
  จากตารางที่ 6 จะพบวา  เมื่อมีจํานวนรอบการทําซ้ําเทากบั 32 รอบ ก็ทําใหคา
ความผิดพลาดที่สามารถยอมรับไดของอัตราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรทั้งหมดมีคาใกลเคียง
ศูนย  แตเพื่อความรอบคอบ (Conservative)   ดังนั้นในงานวิจยัจึงเลือกใชจํานวนรอบการทําซ้ํา
เทากับ 40 รอบ สําหรับการประมวลผลในแตละครั้งของแบบจําลอง 
 
 การตรวจสอบความสามารถในการใชงานแบบจําลองไดจริง ในงานวิจยันี้ไดทําการ
ตรวจสอบ โดยการสอบถามผูเชี่ยวชาญระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา (Face Validation) ซ่ึง
ไดแก ผูจัดการโรงงานของโรงงานกรณีศกึษา เปนผูตรวจสอบ รวมกบัการวิเคราะหผลทางสถิติเพื่อ
เปรียบเทียบผลจากสายการผลิตจริงของโรงงานกรณีศึกษากับผลจากการประมวลผลโดย
แบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้นวามคีวามแตกตางกันหรือไม ที่ระดับนยัสําคัญ (α) เทากับ 
0.05 
 
 การวิเคราะหผลทางสถิติเพื่อเปรียบเทียบผลจากสายการผลิตจริงของโรงงาน
กรณีศึกษากับผลจากการประมวลผลโดยแบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้น   ในงานวิจยันี้ จะ
พิจารณาเปรยีบเทียบจากคาอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนกังานที่ทํางานในขั้นตอนการคั่ว ซ่ึงคาจาก
ทั้งสองระบบจะแสดงในตารางผนวกที่ ค1   และทําการทดสอบสมมติฐานทางสถิติแบบ t-Test  
ดวยโปรแกรม SPSS 12.0 
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 กอนทําการทดสอบวาผลจากสายการผลิตจริงของโรงงานกรณีศกึษากบัผลจากการ
ประมวลผลโดยแบบจําลองสถานการณทีไ่ดสรางขึ้นนัน้มีความแตกตางกันหรือไม ตองทําการ
ทดสอบกอนวาตัวอยางทีไ่ดทําการสุมมา ทั้งจากสายการผลิตจริงและจากแบบจําลองสถานการณมี
การแจกแจงแบบปกติหรือไม 
 
 การทดสอบการแจกแจงแบบปกติของชุดขอมูลที่ไดทําการสุมมา ทั้งจากสายการผลิต
จริงและจากแบบจําลองสถานการณ  ในงานวิจยัจะใชโปรแกรม SPSS ในการวิเคราะหผลทางสถิติ   
และทําการทดสอบสมมติฐานทางสถิติโดยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนัยสําคัญเทากับ 
0.05  พรอมทั้งสรางกราฟ Normal Probability Plot    ผลจากการทดสอบสมมติฐานทางสถิติพบวา  
ชุดขอมูลที่ไดทําการสุมมาทั้งจากสายการผลิตจริงและจากแบบจําลองสถานการณ มาจากประชากร
ที่มีการแจกแจงแบบปกติ โดยมีคา P-Value เทากับ 0.066 และ 0.200 ตามลําดับ (ดังแสดงในภาพ
ผนวกที่ ค1 และ ค2) 
 
 จากนั้นทาํการทดสอบเปรียบเทียบผลจากสายการผลิตจริงของโรงงานกรณีศึกษากับ
ผลจากการประมวลผลโดยแบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้น  ดวยการทดสอบสมมติฐานทาง
สถิติแบบ t-Test ที่ระดับนัยสําคัญเทากับ 0.05  โดยโปรแกรม SPSS    ผลจากการทดสอบ
สมมติฐานทางสถิติพบวา P-Value มีคาเทากับ 0.109 (ดงัแสดงในภาพผนวกที่ ค3)   ดังนั้นจึงสรุป
ไดวา อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานในขั้นตอนการคั่วจากสายการผลิตจริงมีคาเทากับอัตราการ
ทํางานเฉลี่ยของพนักงานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณ    
นั่นแสดงวา แบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรที่ไดทําการสรางขึ้นมีความนาเชื่อถือ   
ตลอดจนสามารถใชทดสอบการปรับปรุงประสิทธิภาพตาง ๆ แทนสายการผลิตจริงได  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

46 

3.  การสรางผงังานสายธารแหงคุณคาท่ีแสดงสายการผลติปจจุบันของโรงงานกรณีศกึษา 
 

การสรางผังงานสายธารแหงคุณคาที่แสดงสถานะปจจุบนัของสายการผลิตโรงงาน
กรณีศึกษา จะตองดําเนินการตามขั้นตอนตาง ๆ ดังนี ้
 

3.1  วิเคราะหความตองการของผูใช 
 
 ผูใชสําหรับงานวิจยันี้คือ โรงงานกรณีศกึษา และความตองการของผูใชคือ การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพภายในสายการผลิต  เพื่อใหสามารถใชประโยชนจากทรัพยากรตาง ๆ ที่มอียู
ใหเกิดความคุมคามากที่สุด 
 

3.2  การเลือกกลุมผลิตภัณฑ 
 
 เนื่องจากโรงงานกรณีศกึษามีผลิตภัณฑอยูสองชนิดหลักคือ ผลิตภัณฑชนิด Z และ
ผลิตภัณฑชนดิ T   ดังนั้นการสรางผังงานสายธารแหงคณุคา สําหรับงานวิจยันีจ้ะแสดงสายการผลิต
สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z และผลิตภัณฑชนิด T ในผังงานสายธารแหงคุณคาผังเดยีวกัน 
 
 แตผลิตภณัฑชนิด Z ไดมีการผลิตในรูปแบบกาแฟคัว่แบบเมล็ดและกาแฟคั่วแบบบด  
อีกทั้งมีการบรรจุอยูหลากหลายขนาด   ดังนั้นในการสรางผังงานสายธารแหงคุณคาสาํหรับงานวจิัย
นี้ จึงตองมีการพิจารณาเลือกชนิดและขนาดบรรจุของผลิตภัณฑชนิด Z ที่จะนํามาทาํการวาด
สายการผลิตในผังงานสายธารแหงคุณคาเพียงหนึ่งชนิดผลิตภัณฑเทานั้น   การพิจารณาเลือกชนิด
และขนาดผลติภัณฑ จะทําการพิจารณาเลือกดวยวิธี Product Quantity Analysis (PQ Analysis) 
 
 วิธี PQ Analysis  เปนการพิจารณาเลือกชนดิผลิตภัณฑทีจ่ะนํามาสรางผังงานสายธาร
แหงคุณคาจากปริมาณที่ไดทาํการผลิตหรือจําหนาย   ถาหากผลิตภัณฑชนิดใดหรือขนาดใดมี
ปริมาณที่ตองทําการผลิตหรือจําหนายมาก ก็จะเลือกผลิตภัณฑชนิดนั้น ๆ มาทําการสรางผังงานสาย
ธารแหงคุณคากอนเปนอนัดบัแรก (Tapping et al., 2002) 
 
 จากขอมูลแผนการผลิตประจําสัปดาหของโรงงานกรณีศกึษาทําใหทราบถึงปริมาณ
ของผลิตภัณฑชนิด Z ในแตละชนิดและแตละขนาดบรรจุที่ไดทําการผลิตในแตละเดือน  โดยจะ
พบวา  กาแฟคัว่แบบเมล็ดทีม่ีขนาดบรรจุ 500 กรัม จะเปนผลิตภัณฑทีม่ีการผลิตในแตละเดือนมาก



 

 

47 

ที่สุด ซ่ึงผลิตเฉลี่ยเดือนละ 1,040 กิโลกรัม หรือคิดเปน 86.2% (ดังแสดงในภาพที่ 7)  ของปริมาณ
ทั้งหมดที่ไดทาํการผลิตในแตละเดือน   ดังนั้นในงานวจิัยนี้ จึงเลือกผลิตภัณฑแบบเมลด็ที่มีขนาด
บรรจุ 500 กรัม เปนตัวแทนของผลิตภัณฑชนิด Z ในการสรางผังงานสายธารแหงคณุคา  
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ภาพที่ 7  ปริมาณของผลิตภณัฑชนดิ Z ในแตละชนดิและแตละขนาดบรรจุที่ทําการผลิตโดยเฉลี่ย

ในแตละเดือน 
 

3.3  การสรางผังงานสายธารแหงคุณคา 
 
 ในแตละขั้นตอนการผลิต ตองมีการระบุขอมูลตาง ๆ ที่เกี่ยวของ ลงในสัญลักษณกลอง
ขอมูล (Data Box) ดังแสดงในตารางที่ 1    ดังนั้นงานวิจยันี้ จึงไดกําหนดคาตัวแปรดานน้ําหนักเพื่อ
ใชในการคํานวณขอมูลตาง ๆ ดังนี้  
สําหรับสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z: 
น้ําหนกัตอ Batch กอนทําการคั่ว ( ZWb ) มีน้ําหนักเทากับ   20 กิโลกรัม 
น้ําหนกัตอ Batch โดยเฉลี่ยหลังทําการคั่ว ( ZWa ) มีน้ําหนักเทากับ  16 กิโลกรัม 
สําหรับสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T: 
น้ําหนกัตอ Batch กอนทําการคั่ว ( TWb ) มีน้ําหนักเทากับ   22 กิโลกรัม 
น้ําหนกัตอ Batch โดยเฉลี่ยหลังทําการคั่ว ( TWa ) มีน้ําหนกัเทากบั  17.6 กิโลกรัม 
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 3.3.1  รอบเวลาการผลิต (Cycle Time; CT) 
 
   รอบเวลาการผลิต คือ เวลาที่ใชในการผลิตหรือการดําเนินงานของขัน้ตอนการ
ผลิตขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งตอหนึ่งหนวยปริมาณของผลิตภัณฑ  โดยในงานวิจยันี้จะกําหนดให
หนึ่งหนวยปริมาณของผลิตภัณฑมีขนาดเทากับ 1 Batch หรือรอบเวลาการผลิต มีหนวยเปน นาที
ตอ Batch   และรอบเวลาการผลิตในแตละขั้นตอนการผลิตจะมีคาและวิธีการคิดคํานวณ ดังตอไปนี ้
 
  ก.  การคัดขนาดวัตถุดิบ 
 
  ขั้นตอนการคดัขนาดวตัถุดบิ เปนขั้นตอนที่มีการทํางาน 3 คร้ัง (วัน) ตอ
สัปดาห และเปนขั้นตอนแรกของสายการผลิตของผลิตภัณฑทั้งสองชนิด   ดังนั้นเมือ่ตองทําการคัด
ขนาดก็จะเปนการคัดขนาดเพื่อใหไดวัตถุดิบที่จะนําไปผลิตเปนผลิตภัณฑทั้งสองชนิดพรอมกัน   
ขั้นตอนการคดัขนาดวัตถุดบิมีรอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 0.48 นาทีตอ Batch 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
อัตราสวนของน้ําหนกั เมื่อคัดขนาดกาแฟพันธุอราบิกาตอพันธุโรบัสตาในแตละครั้งเทากับ   55:45 
เวลาในการคัดขนาดกาแฟพนัธุอราบิกา ( AGradingT _ ) โดยเฉลี่ยเทากบั  0.024 นาทีตอกิโลกรัม 
เวลาในการคัดขนาดกาแฟพนัธุโรบัสตา ( RGradingT _ ) โดยเฉลี่ยเทากับ  0.020 นาทีตอกิโลกรัม 
 
รอบเวลาการผลิตของการคัดขนาด สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z ( ZGradingCT _ ) = 
  

( AGradingT _  x ZWb  x 0.55) + ( RGradingT _  x ZWb  x 0.45)                      (1) 
 
ดังนั้นจากสมการที่ (1) จึงทําใหสามารถหาคาของ ZGradingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 0.44 นาที
ตอ Batch 
 
รอบเวลาการผลิตของการคัดขนาด สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T ( TGradingCT _ ) = 
 

 ( AGradingT _  x TWb  x 0.55) + ( RGradingT _  x TWb  x 0.45)                       (2) 
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ดังนั้นจากสมการที่ (2) จึงทําใหสามารถหาคาของ TGradingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 0.49 นาที
ตอ Batch 
 
ในแตละสัปดาห ทําการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z โดยเฉลีย่ 24 Batches และผลิตภัณฑชนิด T จํานวน 
138 Batches  หรือคิดเปนอตัราสวนการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z ตอผลิตภัณฑชนิด T เทากับ 15:85 
 
ดังนั้นรอบเวลาการผลิตของการคัดขนาดวตัถุดิบ สําหรับผลิตผลิตภัณฑทั้งสองชนิด 
( TotalGradingCT _ ) = 
 

( ZGradingCT _  x 0.15) + ( TGradingCT _  x 0.85)                                 (3) 
 
ดังนั้นจากสมการที่ (3) จึงทําใหสามารถหาคาของ TotalGradingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 0.48 
นาทีตอ Batch 
 
  ข.  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคัว่ 
  
 1)  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z มี
รอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 41.70 นาทีตอ Batch 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
รอบเวลาการผลิตของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วของผลิตภัณฑชนดิ Z 
( ZSortingCT _ ) = 
 

             ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
×100_ Z

Z

SortingO
Wb  x    

              )_(%)_(%)_[(%
CBA ACABAA SortingTASortingTASortingTA ×+×+×  

             )]_(%)_(%)_(%
CBA RCRBRA SortingTRSortingTRSortingTR ×+×+×+                 (4) 

 
โดยที ่

AA%  หมายถึง เปอรเซ็นตการคัดแยกเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา เกรด A และมีคาเทากับ 6.9% 

BA%  หมายถึง เปอรเซ็นตการคัดแยกเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา เกรด B และมีคาเทากับ 42.5% 
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CA%  หมายถึง เปอรเซ็นตการคัดแยกเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา เกรด C และมีคาเทากับ 5.6% 

AR%  หมายถึง เปอรเซ็นตการคัดแยกเมล็ดกาแฟพันธุโรบัสตา เกรด A และมีคาเทากับ 10.3% 

BR%  หมายถึง เปอรเซ็นตการคัดแยกเมล็ดกาแฟพันธุโรบัสตา เกรด B และมีคาเทากับ 32.0% 

CR%  หมายถึง เปอรเซ็นตการคัดแยกเมล็ดกาแฟพันธุโรบัสตา เกรด C และมีคาเทากับ 2.6% 

AASortingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกจนไดกาแฟอราบิกา เกรด A เมล็ดดีจํานวน 1 กิโลกรัม 
และมีคาเทากบั 6.32 นาที 

BASortingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกจนไดกาแฟอราบิกา เกรด B เมล็ดดีจํานวน 1 กิโลกรัม 
และมีคาเทากบั 13.33 นาที 

CASortingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกจนไดกาแฟอราบิกา เกรด C เมล็ดดีจํานวน 1 กิโลกรัม 
และมีคาเทากบั 40.00 นาที 

ARSortingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกจนไดกาแฟโรบัสตา เกรด A เมล็ดดีจํานวน 1 กิโลกรัม 
และมีคาเทากบั 5.45 นาที 

BRSortingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกจนไดกาแฟโรบัสตา เกรด B เมล็ดดีจํานวน 1 กิโลกรัม 
และมีคาเทากบั 9.32 นาที 

CRSortingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกจนไดกาแฟโรบัสตา เกรด C เมล็ดดีจํานวน 1 กิโลกรัม 
และมีคาเทากบั 24.00 นาที 

ZSortingO _  หมายถึง จํานวนพนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑ
ชนิด Z และมจีํานวนเทากับ 6 คน 

 
ดังนั้นจากสมการที่ (4) จึงทําใหสามารถหาคาของ ZSortingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 41.70 นาที
ตอ Batch 
 
 2)  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T มี
รอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 24.05 นาทีตอ Batch 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
รอบเวลาการผลิตของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วของผลิตภัณฑชนดิ T 
( TSortingCT _ ) = 
 

             ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
×100_ T

T

SortingO
Wb  x [ ])_(%)_(% RA SortingTRSortingTA ×+×               (5) 
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โดยที ่                               
A%  หมายถึง เปอรเซ็นตการคัดแยกเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา และมีคาเทากับ 50% 
R%  หมายถึง เปอรเซ็นตการคัดแยกเมล็ดกาแฟพันธุโรบัสตา และมีคาเทากับ 50% 

ASortingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกจนไดกาแฟอราบิกา เมล็ดดีจาํนวน 1 กิโลกรัม และมีคา
เทากับ 12.86 นาที 

RSortingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกจนไดกาแฟโรบัสตา เมล็ดดีจํานวน 1 กิโลกรัม และมีคา
เทากับ 9.00 นาที 

TSortingO _  หมายถึง จํานวนพนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑ
ชนิด T และมจีํานวนเทากับ 10 คน 

 
ดังนั้นจากสมการที่ (5) จึงทําใหสามารถหาคาของ TSortingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 24.05 นาที
ตอ Batch 
 
  ค.  การคั่ว 
 
  1)  การคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z มีรอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 
18 นาทีตอ Batch 
 
  2)  การคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T มีรอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 
20 นาทีตอ Batch 
 
  ง.  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ 
 
  1)  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ Z 
มีรอบเวลาการผลติโดยเฉลี่ยเทากับ 3.28 นาทีตอ Batch 
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วิธีการคิดคํานวณ: 
รอบเวลาการผลิตของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุของผลิตภัณฑชนิด Z 
( ZSeparatingCT _ ) = 
 

                     ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ ×

Z

ZZ

SeparatingO
SeparatingTWa

_
_                                                 (6) 

 
โดยที ่

ZSeparatingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ สําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z จํานวน 1 กิโลกรัม และมีคาโดยเฉลี่ยเทากับ 0.41 
นาที 

ZSeparatingO _  หมายถึง จํานวนพนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ สําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z และมีจํานวนเทากับ 2 คน 

 
ดังนั้นจากสมการที่ (6) จึงทําใหสามารถหาคาของ ZSeparatingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 3.28 
นาทีตอ Batch 
 
  2)  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ T 
มีรอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 7.22 นาทีตอ Batch 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
รอบเวลาการผลิตของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุของผลิตภัณฑชนิด T 
( TSeparatingCT _ ) = 
 

                                   ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ ×

T

TT

SeparatingO
SeparatingTWa

_
_                                                  (7) 

 
โดยที ่

TSeparatingT _  หมายถึง เวลาในการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ สําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T จํานวน 1 กิโลกรัม และมีคาโดยเฉลี่ยเทากับ 0.41 
นาที 
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TSeparatingO _  หมายถึง จํานวนพนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ สําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T และมีจํานวนเทากับ 1 คน 

 
ดังนั้นจากสมการที่ (7) จึงทําใหสามารถหาคาของ TSeparatingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 7.22 
นาทีตอ Batch 
 
  จ.  การบด (เฉพาะผลิตภัณฑชนิด T) 
 
  การบดสําหรบัผลิตผลิตภัณฑชนิด T มีรอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 
10.56 นาทีตอ Batch 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
รอบเวลาการผลิตของการบด สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T ( TGrindingCT _ ) = 
 

                            ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ ×

T

TT

GrindingO
GrindingTWa

_
_                                                      (8) 

 
โดยที ่

TGrindingT _  หมายถึง เวลาในการบดเมล็ดกาแฟ สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T จํานวน 1 
กิโลกรัม และมีคาเทากับ 0.60 นาที 

TGrindingO _  หมายถึง จํานวนพนักงานบดเมล็ดกาแฟ สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T และมี
จํานวนเทากับ 1 คน 

 
ดังนั้นจากสมการที่ (8) จึงทําใหสามารถหาคาของ TGrindingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 10.56 
นาทีตอ Batch 
 
  ฉ.  การบรรจุและชั่งน้ําหนกั 
 
  1)  การบรรจุและช่ังน้ําหนกั สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z มีรอบเวลาการ
ผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 5.84 นาทีตอ Batch 
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วิธีการคิดคํานวณ: 
รอบเวลาการผลิตของการบรรจุและชั่งน้ําหนัก สําหรับผลิตภัณฑชนิด Z ( ZWeighingCT _ ) = 
 

                            ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ ×

Z

ZZ

WeighingO
WeighingTWa

_
_                                                       (9) 

 
โดยที ่

ZWeighingT _  หมายถึง เวลาในการชั่งน้ําหนักงานระหวางการผลิต สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด 
Z จํานวน 1 กโิลกรัม และมีคาโดยเฉลี่ยเทากับ 0.73 นาท ี

ZWeighingO _  หมายถึง จํานวนพนักงานบรรจุและชั่งน้ําหนัก สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 
และมีจํานวนเทากับ 2 คน 

 
ดังนั้นจากสมการที่ (9) จึงทําใหสามารถหาคาของ ZWeighingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 5.84 นาที
ตอ Batch 
 
  2)  การบรรจุและช่ังน้ําหนกั สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T มีรอบเวลาการ
ผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 15.25 นาทีตอ Batch 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
รอบเวลาการผลิตของการบรรจุและชั่งน้ําหนัก สําหรับผลิตภัณฑชนิด T ( TWeighingCT _ ) = 
 

                            ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ ×

T

TT

WeighingO
WeighingTWa

_
_                                                   (10) 

 
โดยที ่

TWeighingT _  หมายถึง เวลาในการชั่งน้ําหนักงานระหวางการผลิต สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด 
T จํานวน 1 กโิลกรัม และมีคาโดยเฉลี่ยเทากับ 1.733 นาที 

TWeighingO _  หมายถึง จํานวนพนักงานบรรจุและชั่งน้ําหนัก สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T และ
มีจํานวนเทากบั 2 คน 
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ดังนั้นจากสมการที่ (10) จึงทําใหสามารถหาคาของ TWeighingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 15.25 
นาทีตอ Batch 
 
  ช.  การปดผนกึบรรจุภณัฑ 
 
  1)  การปดผนกึบรรจุภณัฑ สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z มีรอบเวลาการ
ผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 6.88 นาทีตอ Batch 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
รอบเวลาการผลิตของการปดผนึกบรรจุภณัฑ สําหรับผลิตภัณฑชนิด Z ( ZSealingCT _ ) = 
 

                            ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ ×

Z

ZZ

SealingO
SealingTWa

_
_                                                     (11) 

 
โดยที ่

ZSealingT _  หมายถึง เวลาในการปดผนกึบรรจุภณัฑจนไดผลิตภณัฑสําเร็จรูป สําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z จํานวน 1 กิโลกรัม และมีคาโดยเฉลี่ยเทากับ 0.43 นาที 

ZSealingO _  หมายถึง จํานวนพนักงานปดผนึกบรรจุภณัฑ สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z และมี
จํานวนเทากับ 1 คน 

 
ดังนั้นจากสมการที่ (11) จึงทําใหสามารถหาคาของ ZSealingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 6.88 นาที
ตอ Batch 
 
  2)  การปดผนกึบรรจุภณัฑ สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T มีรอบเวลาการ
ผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 10.03 นาทีตอ Batch 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
รอบเวลาการผลิตของการปดผนึกบรรจุภณัฑ สําหรับผลิตภัณฑชนิด T ( TSealingCT _ ) = 
 

⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ ×

T

TT

SealingO
SealingTWa

_
_                                                      (12) 
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โดยที ่  

TSealingT _  หมายถึง เวลาในการปดผนกึบรรจุภณัฑจนไดผลิตภณัฑสําเร็จรูป สําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T จํานวน 1 กิโลกรัม และมีคาโดยเฉลี่ยเทากับ 0.57 นาที 

TSealingO _  หมายถึง จํานวนพนักงานปดผนึกบรรจุภณัฑ สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T และมี
จํานวนเทากับ 1 คน 

 
ดังนั้นจากสมการที่ (12) จึงทําใหสามารถหาคาของ TSealingCT _  ได โดยมีคาเทากบั 10.03 
นาทีตอ Batch 
 
  ซ.  การบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 
 
  1)  การบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง สําหรับผลิตภัณฑชนิด Z มีรอบเวลาการ
ผลิตเทากับ 7 นาทีตอ Batch 
 
  2)  การบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง สําหรับผลิตภัณฑชนิด T มีรอบเวลาการ
ผลิตเทากับ 5 นาทีตอ Batch 
 
  ในบางขั้นตอนการผลิตของสายการผลิตโรงงานกรณีศึกษา จะมีความ
ตอเนื่องกัน และปฏิบัติงานโดยพนกังานกลุมเดียวกนั   ดังนั้นจึงตองทําการรวมคาของรอบเวลาการ
ผลิตของขั้นตอนตาง ๆ เหลานั้น  เพื่อใหขอมูลจากผังงานสายธารแหงคุณคามีความใกลเคียงกับ
สายการผลิตจริงของโรงงานกรณีศึกษามากที่สุด   ขั้นตอนตาง ๆ ที่ตองทําการรวมคารอบเวลาการ
ผลิตกัน จะพจิารณาตามสายการผลิตของแตละชนิดผลิตภัณฑไดดังนี ้
 
  สําหรับสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ Z   ตั้งแตขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
กอนการบรรจ ุจนกระทั่งบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง จะถูกปฏิบัติงานโดยพนกังานกลุมเดียวกัน   
ดังนั้นขั้นตอนการผลิตที่ตอเนื่องกันดังกลาว ตองทําการรวมคารอบเวลาการผลิตกัน   ทําใหรอบ
เวลาการผลิตสําหรับขั้นตอนการคัดแยกสิง่แปลกปลอมกอนการบรรจ ุจนกระทั่งบรรจุผลิตภัณฑลง
กลอง สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z มีรอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 23.00 นาทีตอ Batch 
 
 สําหรับสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T   ตั้งแตขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
กอนการบรรจจุนกระทั่งบดเมล็ดกาแฟ จะถูกปฏิบัติงานโดยพนกังานกลุมเดียวกนั   ดังนั้นขั้นตอน
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การผลิตที่ตอเนื่องกันดังกลาว ตองทําการรวมคารอบเวลาการผลิตกัน   ทําใหรอบเวลาการผลิต
สําหรับขั้นตอนการคัดแยกสิง่แปลกปลอมกอนการบรรจ ุจนกระทั่งบดเมล็ดกาแฟ สําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T มีรอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 17.78 นาทีตอ Batch 
 
 3.3.2  เวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Time; C/O) 
 
  เวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต คือ ชวงเวลาตั้งแตผลิตภัณฑชนิดกอนหนาชิ้น
สุดทายทําเสร็จ จนกระทั่งเริม่ผลิตผลิตภัณฑชนิดถัดไปไดเปนชิ้นงานดชีิ้นแรก   จากการสังเกต
และเก็บขอมูลจะพบวา  เวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตของโรงงานกรณศีึกษา สวนใหญจะเปนเวลา
ที่ใชในการเคลื่อนยายวัตถุดบิหรืองานระหวางการผลิต เพื่อดําเนนิการผลิตในขั้นตอนถัดไป หรือ
เปนเวลาทีใ่ชในการปรับตั้งเครื่องจักรและอุปกรณกอนทาํการผลิต   รายละเอียดของเวลาในการ
เปล่ียนรุนการผลิตในแตละขั้นตอนการผลิต สําหรับแตละชนิดผลิตภณัฑของโรงงานกรณีศกึษา จะ
แสดงดังตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7  เวลาในการเปลี่ยนรุนการผลติในแตละขั้นตอนการผลิตสําหรับแตละชนดิผลิตภัณฑของ

โรงงานกรณีศกึษา 
 

ชนิดผลิตภัณฑ ขั้นตอนการผลิต 
เวลาในการเปลี่ยนรุน 

การผลิต (นาที) 
Z และ T - การคัดขนาดวัตถุดิบ 10 

- การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว 5 
- การคั่ว 2 Z 

- การคัดแยกสิ่งแปลกปลอม จนบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 6 
- การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว 5 
- การคั่ว 2 
- การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ และการบด 2 
- การบรรจุและช่ังน้ําหนัก 2 
- การปดผนึกบรรจุภัณฑ 0 

T 

- การบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 0 
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 3.3.3  เวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริง (Available Time) 
 
  เวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริง คือ ชวงเวลาทีท่รัพยากร (พนักงาน) ของขั้นตอนการ
ผลิตใด ๆ ในสายการผลิตสามารถใชปฏิบัติงานไดสําหรบัขั้นตอนการผลิตนั้น ๆ   โดยปกติถาไมมี
การโยกยายพนักงานไปชวยทํางานในขั้นตอนการผลิตอื่นของสายการผลิตนอกเหนอืจากทํางานใน
หนาที่หลักของตนเองแลว  เวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงสําหรับขั้นตอนการผลิตนั้น ๆ จะเทากับเวลา
ของการทํางานในชวงเวลาปกติ (8 ชั่วโมง หรือ 480 นาที) โดยไมรวมเวลาการหยุดพักกลางวนั 
 
  แตเนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาไดมกีารโยกยายพนักงานจากขั้นตอนการผลิตที่
ปฏิบัติงานเสร็จแลว ไปชวยงานในขั้นตอนการผลิตอื่นที่ยังมีงานคางอยู โดยเฉพาะขั้นตอนการคดั
แยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว   อีกทั้งขัน้ตอนการคัดขนาดวัตถุดิบที่ตองใชพนักงานจากขั้นตอน
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ T เขามาปฏิบัติงานในสวนนี้ดวย
แลว   จึงทําใหในขั้นตอนตาง ๆ ที่มีการโยกยายพนักงานไป-มา มีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงไม
เทากับ 480 นาที   ขั้นตอนตาง ๆ ที่มีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงไมเทากบั 480 นาที ไดแก 
 
  ก.  การคัดขนาดวัตถุดิบ 
 
  ขั้นตอนการคดัขนาดวัตถุดบิจะใชพนักงานจากขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ T เขามาปฏิบัติงาน   และเมื่อพนกังานทําการ
คัดขนาดวตัถุดิบเสร็จแลวกต็องกลับไปทํางานในสวนของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว
ตอทันที   ดังนัน้จึงทําใหขั้นตอนการคัดขนาดวัตถุดิบมีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงโดยเฉลี่ยเทากับ 
80.92 นาทีตอคนตอคร้ัง (วนั) 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
การคัดขนาดวตัถุดิบมีรอบเวลาการผลิตโดยเฉลี่ย   0.48 นาทีตอ Batch 
ผลิตภัณฑชนดิ Z มีการผลิตโดยเฉลี่ยวันละ   4 Batches 
ดังนั้นเวลาในการคัดขนาดเพื่อใหเพียงพอตอการผลิต 1 วัน  = 4 x 0.48 
        = 1.92  นาที 
ผลิตภัณฑชนดิ T มีการผลิตวันละ     23 Batches 
ดังนั้นเวลาในการคัดขนาดเพื่อใหเพียงพอตอการผลิต 1 วัน  = 23 x 0.48 
        = 11.04  นาที 
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เวลาในการคัดขนาดสําหรับผลิตผลิตภัณฑทั้งสองชนิดโดยเฉลี่ย = 11.04 + 1.92  
 = 12.96 นาที 
เวลาในการคัดขนาดเพื่อใหเพียงพอตอการผลิตทั้งสัปดาห (6 วัน) = 12.96 x 6  
  = 77.76 นาที 
ดังนั้นจึงทําใหพนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T จํานวน 2 
คน ตองทําหนาที่การคัดขนาดวัตถุดิบสัปดาหละ 77.76 นาทีตอคน 
 
มีการคัดขนาดวัตถุดิบสัปดาหละ 3 คร้ัง (วัน) และในแตละครั้งที่ทําการคัดขนาดวัตถุดิบ จะมกีาร
ดําเนินงานตาง ๆ ที่เกี่ยวของดังนี ้
ใชเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต     10  นาที 
ใชเวลาในการเบิกวัตถุดิบ      30 นาที 
ใชเวลาในการจัดเก็บเมล็ดกาแฟที่ผานการคัดขนาดแลว  15 นาที 
ดังนั้นในแตละสัปดาหจะใชเวลาสําหรับการดําเนินงานตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการคัดขนาดวัตถุดิบ 
(ไมรวมเวลาในการคัดขนาดวัตถุดิบ) เปนเวลาทั้งหมด = (10 + 30 + 15) x 3  
                = 165 นาที 
 
จึงทําใหพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ T จํานวน 2 คน 
ตองรับผิดชอบงานการคัดขนาดวัตถุดิบสปัดาหละ 242.76 นาทีตอคน   หรือการคัดขนาดวัตถุดิบจะ
มีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงครั้ง (วัน) ละ 80.92 นาทีตอคน 
 
  ข.  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคัว่ (เฉพาะผลิตภัณฑชนิด T) 
 
 เนื่องจากพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑ
ชนิด T ตองรับผิดชอบงานการคัดขนาดวตัถุดิบดวย   ดงันั้นขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอน
การคั่วจะมีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงโดยเฉลี่ยเทากับ 472 นาทีตอคนตอวัน  
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
ขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T มีพนักงาน  10 คน 
พนักงานแตละคนมีเวลาในการทํางานคนละ     480 นาที 



 

 

60 

พนักงานของขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T ทั้งหมด 
จะมีเวลาในการทํางานโดยรวมสัปดาหละ 28,800 นาที   แตพนกังานจํานวน 2 คน ตองรับผิดชอบ
การคัดขนาดวตัถุดิบสัปดาหละ 242.76 นาทีตอคน 
 
พนักงานทั้ง 10 คน จะมีเวลาในการปฏิบัตงิานสําหรับขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการ
คั่วที่แทจริงสปัดาหละ   = 28,800 - 485.52  
   = 28,314.48 นาที 
 
ดังนั้นขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T  จะมีเวลา
ปฏิบัติงานที่ใชไดจริงโดยเฉลี่ยวันละ 472 นาทีตอคน 
 
  ค.  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ จนกระทัง่บรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 
(เฉพาะผลิตภณัฑชนดิ Z) 
 
  เนื่องจากพนักงานที่รับผิดชอบงานตั้งแตขัน้ตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
กอนการบรรจ ุจนกระทั่งบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง จะมีหนาที่รับผิดชอบงานในสวนของการเตรียม
บรรจุภัณฑสําหรับบรรจุผลิตภัณฑชนิด Z ดวย   ดังนัน้จงึทําใหขั้นตอนการคัดแยกสิง่แปลกปลอม
กอนการบรรจ ุจนกระทั่งบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง มีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงโดยเฉลี่ยเทากับ 395 
นาทีตอคนตอวัน 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
ผลิตภัณฑชนดิ Z มีการผลิตโดยเฉลี่ยวันละ    4 Batches 
ใชเวลาในการเบิกบรรจุภณัฑจากคลังสินคาวันละ    5 นาที 
ใชเวลาในการเตรียมบรรจุภณัฑโดยเฉลี่ย Batch ละ    20 นาที 
ดังนั้นจะใชเวลาในการเบิกและเตรียมบรรจุภัณฑโดยเฉลี่ยวันละ  85 นาที 
พนักงานมเีวลาในการปฏิบัตงิานวันละ     480 นาทีตอคน 
 
ดังนั้นขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ จนกระทั่งบรรจุผลิตภัณฑลงกลองสําหรับ
ผลิตผลิตภัณฑชนิด Z มีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงโดยเฉลี่ยวนัละ 395 นาทีตอคน  
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 3.3.4  เวลาปฏิบัติงานทั้งหมด (Total Available Time) 
 
  เวลาปฏิบัติงานทั้งหมด คือ เวลาที่ทรัพยากรตาง ๆ ของขั้นตอนการผลิตใด ๆ ใน
สายการผลิตสามารถใชปฏิบัติงานไดทั้งหมด  ไมวาจะเปนงานในสวนที่ตองรับผิดชอบตามปกติ
หรืองานที่ไดรับมอบหมายเพิ่มเติม เมื่อทํางานในหนาทีต่นเองเสร็จแลว   โดยปกติเวลาปฏิบัติงาน
ทั้งหมดจะเทากับเวลาการทํางานในชวงเวลาปกติ (8 ชั่วโมง หรือ 480 นาที) ทั้งนี้ไมรวมเวลาการ
หยุดพักกลางวนั 
 
  เกือบทุกขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจะมเีวลาปฏิบัติงานทั้งหมด
เทากับ 480 นาทีตอคนตอวัน   แตมีเพยีงขั้นตอนการคัดขนาดวัตถุดิบเทานั้น ที่มีเวลาปฏิบัติงาน
ทั้งหมดเทากับ 80.92 นาทีตอคนตอคร้ัง (วนั)   เพราะขั้นตอนการคัดขนาดวัตถุดิบไมมีพนักงานที่
รับผิดชอบงานในสวนนี้โดยตรง แตจะใชพนักงานจากขัน้ตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการ
คั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T เขามารบัผิดชอบงานในสวนนี้   ทําใหขั้นตอนดังกลาวมีเวลา
ปฏิบัติงานทั้งหมดเพยีง 80.92 นาทีตอคนตอคร้ัง (วัน) เทานั้น 
 
 3.3.5  รอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริง (Uptime) 
 
  รอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริง คือ เวลาที่ทรัพยากรของขั้นตอนการผลิต
ใด ๆ ใชในการปฏิบัติงานสําหรับขั้นตอนการผลิตนั้นจรงิ (Actual Operating Time) หารดวยเวลา
ปฏิบัติงานที่ใชไดจริง (Available Time) ของทรัพยากรในขั้นตอนนัน้ ๆ หรือเปนเปอรเซ็นตของ
เวลาที่ทรัพยากรสามารถทํางานได   สามารถแสดงใหอยูในรูปสมการไดดังนี ้
 

 Time Available
TimeOperating  Actual

  Uptime=                                            (13) 

 
  รอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริงสําหรับแตละชนดิผลิตภัณฑของแตละ
ขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาในปจจุบันจะมคีาดังแสดงในตารางที่ 8 
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ตารางที่ 8  รอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริง สําหรบัแตละชนดิผลิตภัณฑของแตละขั้นตอน
การผลิตในสายการผลิตโรงงานกรณีศกึษา 

 

ชนิดผลิตภัณฑ ขั้นตอนการผลิต 
เวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติงานจริง 

(นาที) 

เวลาปฏิบัติ 
งานที่ใชไดจริง 

(นาที) 

รอยละของเวลา 
ที่ใชในการทํางาน

จริง (%) 
Z และ T - การคัดขนาดวัตถุดิบ 70.92 80.92 87.64 

- การคัดแยกสิ่งแปลก 
  ปลอมกอนการคั่ว 

450 480 93.75 

- การคั่ว 72 480 15.00 
Z 

- การคัดแยกสิ่งแปลก 
  ปลอม จนบรรจุ 
  ผลิตภัณฑลงกลอง 

92 395 23.29 

- การคัดแยกสิ่งแปลก 
  ปลอมกอนการคั่ว 

407 472 86.23 

- การคั่ว 408 480 85.00 
- การคัดแยกสิ่งแปลก 
  ปลอม และการบด 

408.94 480 85.20 

- การบรรจุและช่ังน้ําหนัก 350.75 480 73.07 
- การปดผนึกบรรจุภัณฑ 230.69 480 48.06 

T 

- การบรรจุผลิตภัณฑลง 
  กลอง 

115 480 23.96 

 
 3.3.6  ปริมาณวัสดุคงคลังระหวางการผลิตในสายการผลติ 
 
  วัสดุคงคลังในรูปแบบตาง ๆ ไมวาจะเปนวัตถุดิบ งานระหวางการผลิต หรือ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ไดเก็บรักษาไวภายในสายการผลิต จะตองมีการระบุทั้งตําแหนงและปริมาณที่
ทําการเก็บรักษา  โดยใชสัญลักษณที่เรียกวา Inventory (ดังแสดงในตารางที่ 1) ในการระบุขอมูล
ตาง ๆ ดังกลาว 
 
  โรงงานกรณศีึกษาไดทําการจัดเก็บวัสดุคงคลังไวที่ตําแหนงตาง ๆ ของ
สายการผลิต  อีกทั้งมีปริมาณและจํานวนวันของการจดัเก็บวัสดุคงคลงั ดังแสดงในตารางที่ 9 
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ตารางที่ 9  ตําแหนง  ปริมาณและจํานวนวันของการจดัเก็บวัสดุคงคลงัของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ชนิด
ผลิตภัณฑ 

ตําแหนงที่จัดเก็บวัสดุคงคลัง 
ปริมาณวัสดุคงคลังที่เก็บ

รักษา (กิโลกรัม) 
ระยะเวลาของการเก็บ

รักษา (วัน) 
- หลังขั้นตอนการคัดขนาด 544 3 

Z - หลังขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลก 
  ปลอมกอนการคั่ว 

1,200 15 

- หลังขั้นตอนการคัดขนาด 1,875 3 
- หลังขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลก 
  ปลอมกอนการคั่ว 

134 1 

T 
- หลังขั้นตอนการบด (เพื่อใหเกิด 
  การคายแกสออกจากเมล็ดกาแฟ 
  จนหมด กอนนําไปบรรจุ) 

405 1 

 
 3.3.7  เสนแสดงเวลา (Time Line) 
 
   เสนแสดงเวลา คือ เสนที่อยูดานลางที่แสดงเวลาในทกุขัน้ตอนของสายการผลิต   
ถาอยูใตขั้นตอนการผลิตจะแสดงเวลาเปนรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการผลิตนั้น ๆ   และถา
ระหวางขัน้ตอนการผลิตใด ๆ มีการเก็บวสัดุคงคลังไว  เสนแสดงเวลาจะแสดงจํานวนวันที่ตองทํา
การจัดเก็บวัสดุคงคลังเหลานั้นเอาไว 
 
 3.3.8  ระยะเวลานําของการผลิต (Production Lead Time) 
 
  ระยะเวลานําของการผลิต คํานวณจากผลรวมของระยะเวลาในการจดัเก็บรักษา
คงคลังระหวางการผลิตในทกุขั้นตอนของสายการผลติ 
 
  ก.  สําหรับสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z มีระยะเวลานําของการผลิตโดยเฉลี่ย
เทากับ 18 วัน 
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วิธีการคิดคํานวณ: 
จากสูตร 
 

ZZZ SortedDGradedDPLT __ +=                                      (14) 
 
โดยที่  

ZPLT  หมายถึง ระยะเวลานําของการผลิตผลิตภัณฑชนดิ Z 

ZGradedD _  หมายถึง ระยะเวลาการจัดเก็บคงคลังระหวางการผลิต หลังขั้นตอนการคัดขนาด 
และมีระยะเวลาเทากับ 3 วนั 

ZSortedD _  หมายถึง ระยะเวลาการจัดเก็บคงคลังระหวางการผลิต หลังขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมกอนการคั่ว และมีระยะเวลาเทากับ 15 วัน 

 
ดังนั้นจากสมการที่ (14) จึงทําใหสามารถหาคา ZPLT  ได โดยมีคาเทากับ 18 วัน 
 
  ข.  สําหรับสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T มีระยะเวลานําของการผลิตโดยเฉลี่ย
เทากับ 5 วัน  
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
จากสูตร 
 

TTTT GroundedDSortedDGradedDPLT ___ ++=                          (15) 
 
โดยที่  

TPLT  หมายถึง ระยะเวลานําของการผลิตผลิตภัณฑชนดิ T 

TGradedD _  หมายถึง ระยะเวลาการจัดเก็บคงคลังระหวางการผลิต หลังขั้นตอนการคัดขนาด 
และมีระยะเวลาเทากับ 3 วนั 

TSortedD _  หมายถึง ระยะเวลาการจัดเก็บคงคลังระหวางการผลิต หลังขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมกอนการคั่ว และมีระยะเวลาเทากับ 1 วัน 

TGroundedD _  หมายถึง ระยะเวลาการจัดเก็บคงคลังระหวางการผลิต หลังขั้นตอนการบดเมล็ด
กาแฟ และมีระยะเวลาเทากบั 1 วัน 
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ดังนั้นจากสมการที่ (15) จึงทําใหสามารถหาคา TPLT  ได โดยมีคาเทากับ 5 วัน 
 

จากขอมูลทั้งหมดที่ไดกลาวไวขางตน   ประกอบกับการใชสัญลักษณที่แทนความหมาย
ตาง ๆ ในการวาดผังงานสายธารแหงคณุคาดังแสดงในตารางที่ 1   จึงทําใหสามารถสรางผังงานสาย
ธารแหงคุณคาที่แสดงสายการผลิตปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาไดดงัภาพที่ 8 
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ภาพที่ 8  ผังงานสายธารแหงคุณคาที่แสดงสายการผลิตปจจุบันของโรงงานกรณีศกึษา 
หมายเหตุ  ขั้นตอนการคัดขนาดจะปฏิบัติงานโดยพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของผลิตภัณฑชนิด T   ดังนั้น Manufacturing Process จึงแตกตางจากขัน้ตอน

อื่น 



 

 

67 

4.  การพิจารณาและทดสอบ แนวทางในการปรับปรงุประสิทธิภาพสายการผลติของโรงงาน
กรณีศึกษา 
 

จากการวิเคราะหขอมูลแผนการผลิตประจําสัปดาหพบวา  อุปสงคสําหรับผลิตภัณฑชนิด Z 
มีคาความแปรปรวนสูง   ในขณะที่อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด T มีคาคอนขางคงที่ โดยอุปสงคของ
ผลิตภัณฑชนดิ T มีคาเฉลี่ยประมาณ 6 เทาของผลิตภัณฑชนิด Z    ดังนั้นแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตดวยวธีิการตาง ๆ จะตองสามารถตอบสนองตอปริมาณอุปสงคของผลิตภัณฑ
ทั้งสองชนิดได 
 

4.1  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตขั้นตอนการคั่ว 
 
 จากการสอบถามและเก็บรวบรวมขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาพบวา ทางโรงงาน
กรณีศึกษายังไมมีวิธีการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วเมล็ดกาแฟทั้งสองเครื่องของโรงงานอยาง
เหมาะสม   ทําใหอัตราการทาํงานเฉลี่ยบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่องมีความแตกตางกัน จนอาจ
กอใหเกิดการวางงานหรือรอคอยงานของเครื่องคั่วเครื่องใดเครื่องหนึง่มากเกินไป   ปญหาดังกลาว
ที่เกิดขึ้นจะเปนกิจกรรมสูญเปลาประเภทการรอคอยและการดําเนินงานที่ไมเหมาะสม ซ่ึงเปน
สาเหตุที่ทําใหไมสามารถใชประโยชนจากทรัพยากรตาง ๆ ที่มีอยูทําการผลิตไดอยางมี
ประสิทธิภาพ   ดังนั้นงานวิจยันี้ จึงไดพิจารณาหาแนวทางในการกําจัดหรือลดกิจกรรมสูญเปลา
เหลานี้ ที่เกดิขึน้ในขั้นตอนการคั่วผลิตภัณฑ 
 
 งานวิจยันีจ้ึงไดศึกษาหาวิธีการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วเมล็ดกาแฟทั้งสองเครื่องที่
เหมาะสมใหกบัโรงงานกรณศีึกษา  เพื่อใหสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเกิดความสมดุล   แต
ทั้งนี้เครื่องคั่วของโรงงานกรณีศึกษามกีําลังการผลิตที่แตกตางกัน โดยเคร่ืองคั่วเครือ่งที่ 1 มีกําลัง
การผลิตที่นอยกวาเครื่องคั่วเครื่องที่ 2   งานวิจยัไดทาํการศึกษาและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ
วิธีการจัดลําดบังานบนเครื่องคั่วเมล็ดกาแฟทั้งสองเครื่อง 3 รูปแบบ ดงันี้ 
 
 4.1.1  รูปแบบที่ 1   ใชเครื่องคั่วเครื่องที่ 1 สําหรับการคั่วผลิตภัณฑชนดิ Z และเครื่อง
คั่วเครื่องที่ 2 สําหรับการคั่วผลิตภัณฑชนดิ T แยกจากกนัอยางชัดเจน   โดยสามารถสรางเปน
แบบจําลองสถานการณไดดังภาพผนวกที่ ข2 
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 4.1.2  รูปแบบที่ 2   มีรูปแบบการดําเนนิงานเชนเดียวกบัรูปแบบที่ 1 แตเมื่อเครื่องคั่ว
เครื่องใดทําการคั่วแลวเสร็จตามแผนการผลิตกอน จะชวยคั่วผลิตภณัฑอีกชนิดตอทันที   โดย
สามารถสรางเปนแบบจําลองสถานการณไดดังภาพผนวกที่ ข3  
 
 4.1.3  รูปแบบที่ 3   ทําการคั่วผลิตภัณฑชนิด Z ซ่ึงมีปริมาณอุปสงคเฉลี่ยนอยกวาบน
เครื่องคั่วทั้งสองเครื่องใหครบตามแผนการผลิตกอน   จากนั้นจึงทําการคั่วผลิตภัณฑชนิด T บน
เครื่องคั่วทั้งสองเครื่องตอใหครบตามแผนการผลิตเชนเดียวกัน   โดยสามารถสรางเปนแบบจําลอง
สถานการณไดดังภาพผนวกที่ ข4 
 
 ในงานวิจยัจะทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่ว
เมล็ดกาแฟทั้ง 3 รูปแบบ ผานตัววัดประสทิธิภาพที่ตองการศึกษาคือ อัตราการทํางานเฉลี่ยของ
ทรัพยากรตาง ๆ ที่เกี่ยวของกบัขั้นตอนการคั่ว และใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรที่ได
สรางขึ้นทําการประมวลผลประสิทธิภาพวิธีการจัดลําดบังานบนเครื่องคั่ว ในแตละรูปแบบที่ได
ทําการศึกษาในครั้งนี้  
 
 4.2  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตขั้นตอนการผลิตอื่น 
 
  4.2.1  การระบกุิจกรรมสูญเปลาในสายการผลิต 
 
   เมื่อพิจารณาผงังานสายธารแหงคุณคาที่แสดงสถานะปจจบุันของสายการผลิต
โรงงานกรณีศกึษา (ดังแสดงในภาพที่ 8) จะพบวา  สายการผลิตในปจจบุันของโรงงานกรณีศกึษา
ไดประสบปญหาตาง ๆ ดังนี ้
 
  ก.  มีขั้นตอนการผลิตที่เปนคอขวด (Bottleneck) คือ ขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมกอนการคั่ว   ซ่ึงสามารถพิจารณาไดจากรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนดังกลาวที่มีคา
สูงกวาขั้นตอนการผลิตอื่น ๆ   สาเหตุที่ทําใหขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วเปนจดุ
คอขวดของสายการผลิต  เนือ่งจากทรัพยากรที่ใชในการผลิตไมเพียงพอตอความตองการ   ใน
ปจจุบันมีพนักงานทํางานในขั้นตอนนี้ทั้งสิน้ 16 คน (คัดแยกสิ่งแปลกปลอมสําหรับผลิตผลิตภัณฑ
ชนิด Z จํานวน 6 คน และสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T จํานวน 10 คน)   ซ่ึงปญหาที่เกิดขึ้นนี้จะ
จัดเปนกิจกรรมสูญเปลาประเภทการดําเนินงานที่ไมเหมาะสม 
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  ข.  ขั้นตอนการปดผนึกบรรจุภัณฑและบรรจุผลิตภัณฑลงกลองสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T มีรอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริงคอนขางต่ํา  ซ่ึงแสดงถึงการเกิดชวงเวลา
วางงานของพนักงานที่ทํางานในขั้นตอนดงักลาว  โดยเมือ่พิจารณาจากกระบวนการผลิตจะพบวา  
พนักงานในขัน้ตอนนี้จะตองรอคอยงานจากขั้นตอนการบรรจุและชั่งน้าํหนักที่เปนขัน้ตอนกอน
หนา  จึงทําใหเกิดกจิกรรมสูญเปลาประเภทการรอคอยขึ้นในขั้นตอนการปดผนึกบรรจุภัณฑและ
บรรจุผลิตภัณฑลงกลองสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T     
 
 4.2.2  แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต  
 
  ปญหาตาง ๆ ที่ไดกลาวมาในขางตนจะสงผลกระทบตอการไหลของงาน และ
การใชประโยชนจากทรัพยากรตาง ๆ ของโรงงานกรณีศกึษา   ดังนั้นในงานวจิัยจึงพจิารณาหา
แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  เพื่อใหประสิทธิภาพของสายการผลิตมีความ
เหมาะสมกับปริมาณอุปสงคปจจุบัน โดยสามารถกําจัดหรือลดกิจกรรมสูญเปลาประเภทตาง ๆ ที่
เกิดขึ้นในสายการผลิตได 
 
  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่งานวิจัยนี้ไดเสนอ จะเนนที่การบริหาร
จัดการทรัพยากร (เครื่องจักรและพนกังาน) ตาง ๆ ที่มีอยูใหสามารถทํางานจนเกิดประสิทธิภาพได
สูงสุด รวมกับ การเพิ่มพนกังานในปริมาณที่เหมาะสมที่สุด 
 
  จากการที่ขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคัว่เปนจุดคอขวดของ
สายการผลิต   ในปจจุบนัโรงงานกรณีศกึษาจึงทําการแกไขปญหา โดยการโยกยายพนกังานจาก
สวนอื่นที่ไดทาํงานในหนาทีข่องตนเสร็จเรียบรอยแลวเขามาทํางานในขั้นตอนนี้   ทั้งนี้งานวจิัยจึง
พิจารณาหาวิธีในการแกไขปญหาตาง ๆ เพิม่เติมนอกเหนอืจากที่โรงงานไดทําการแกไขอยูใน
ปจจุบัน ดังนี ้
 
  ก.  วิธีที่ 1   ปรับเพิ่มจํานวนพนักงานสําหรับขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
กอนการคั่วของผลิตภัณฑทั้งสองชนิดใหเหมาะสมกับปรมิาณอุปสงคที่มีอยูในปจจุบนัของโรงงาน
กรณีศึกษา   และกําหนดใหพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด 
Z เมื่อทํางานเสร็จก็จะตองถูกโยกยายไปชวยทําการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T ทันที   โดยจํานวนพนักงานที่กําหนดขึ้นนี้ ไดมาจากการหาจํานวนพนักงานที่
เหมาะสมที่สุดที่ทําใหคาแรงงานพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วทั้งหมดมีคานอยที่สุด 
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  ขอจํากัดสําหรบัจํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลาเฉลี่ยถูกกําหนดโดย
โรงงานกรณีศกึษา ที่ใหมีการทํางานลวงเวลาไดไมเกนิวนัละ 2 ช่ัวโมง หรือมีเวลาในการทํางาน
เฉลี่ย (Average Throughput Time) ไมเกิน 10 ชั่วโมงตอวนั   แตเนื่องจากอุปสงคของผลิตภัณฑ
ชนิด Z มีความแปรปรวนสงู   ดังนั้นในงานวิจยัจึงกําหนดใหผลิตภณัฑชนิด Z มีเวลาในการทํางาน
เฉลี่ยไมเกนิ 12 ช่ัวโมงตอวนั หรือสามารถทํางานลวงเวลาไดไมเกนิ 4 ชั่วโมงตอวัน  เพื่อลดเวลา
วางงานของพนักงานภายหลังทําการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมไดครบตามปริมาณที่กําหนด และ
ปองกันไมใหอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนกังานคัดแยกสิง่แปลกปลอมกอนการคั่วมคีาลดนอยลง
เมื่อนํามาเฉลี่ยรวมกับวนัที่ไมมีการทํางานลวงเวลา   เงื่อนไขตาง ๆ ทั้งหมดสามารถแสดงเปน
แบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนแบบจํานวนเตม็ (Integer Linear Programming Model) ไดดังนี ้
 
สมการวัตถุประสงค (Objective Function):  
คาแรงงานพนกังานคัดแยกสิง่แปลกปลอมกอนการคั่วทั้งหมดมีคานอยที่สุด = 
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ขอจํากัด (Subject to): 0 ≤ TT ≤ 10 

 0 ≤ ZT ≤ 12  

   TN ∈ { }... 2, 1, 0,  
   ZN ∈ { }... 2, 1, 0,  
 
โดยที ่

TN  หมายถึง จํานวนพนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว ในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ T 

ZN  หมายถึง จํานวนพนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว ในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ Z 

TT  หมายถึง เวลาในการทํางานเฉลี่ยสําหรับการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว ในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T (ช่ัวโมง) 

ZT  หมายถึง เวลาในการทํางานเฉลี่ยสําหรับการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว ในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z (ช่ัวโมง) 

TO  หมายถึง จํานวนวันที่มีการทํางานลวงเวลาโดยเฉลี่ยสําหรับการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการ
คั่ว ในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  



 

 

71 

ZO  หมายถึง จํานวนวันที่มีการทํางานลวงเวลาโดยเฉลี่ยสําหรับการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการ
คั่ว ในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 

D  หมายถึง จํานวนวันทํางานทั้งหมด 
 

 จากสมการที่ (16)  คาคงที่ตาง ๆ ที่กําหนดขึ้น จะประกอบดวย อัตราคาจาง
ขั้นต่ําในเขตกรุงเทพมหานครและปริมณฑล ซ่ึงเปนเขตที่ตั้งของโรงงานกรณีศกึษา โดยจะมีคา
เทากับ 191 บาทตอวัน (กระทรวงแรงงาน, 2550)   อัตราคาจางการทํางานลวงเวลา ซ่ึงจะมีคาเทากบั 
1.5 เทาของคาจางในเวลาการทํางานปกติ   และจํานวนชัว่โมงการทํางานในเวลาการทํางานปกติ
ของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจะมีคาเทากบั 8 ชั่วโมง 
 
 ในการหาจํานวนพนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วจะใชโปรแกรม 
OptQuest ซ่ึงเปนโปรแกรมเสริมในโปรแกรม Arena   จาํนวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอน
การคั่วที่เหมาะสมที่สุดสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ T จะเทากับ 10 คน และสําหรับผลิตผลิตภัณฑ
ชนิด Z จะเทากับ 9 คน   ผลของการหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมที่ไดจากโปรแกรม OptQuest 
ของผลิตภัณฑทั้งสองชนิดจะแสดงดังภาพผนวกที่ ข5 
 
  ข.  วิธีที่ 2   กาํหนดใหพนักงานในสวนบรรจุผลิตภัณฑชนิด T (ตั้งแตการบรรจุ
และชั่งน้ําหนกัจนกระทั่งบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง) มีชวงเวลาในการเริม่ปฏิบัติงานขั้นตอนการ
บรรจุที่ไมพรอมกัน   โดยใหพนักงานที่ทาํหนาที่บรรจุและช่ังน้ําหนกักาแฟที่ผานการบดแลวเร่ิม
งานในขั้นตอนการบรรจุกอน และเมื่อทํางานเสร็จก็จะถูกโยกยายมาทาํการคัดแยกสิง่แปลกปลอม
กอนการคั่วสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T ทันที และใหพนักงานที่ทําหนาที่ปดผนกึบรรจุภัณฑและ
บรรจุผลิตภัณฑลงกลองไปทํางานในสวนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T กอนเปนเวลา 3 ช่ัวโมง หลังจากนัน้จึงกลับมาทํางานในหนาที่ของตนเอง 
 
  ในงานวิจยันีจ้ะนําทั้งสองวธีิที่ไดกลาวขางตนมาใชในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษารวมกนั   และสรางแบบจําลองสถานการณดวย
คอมพิวเตอร เพื่อใชในการพจิารณาเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวางสายการผลิตจากการ
ประยุกตใชทั้งสองวิธีรวมกันกับประสิทธภิาพของสายการผลิตที่เปนอยูในปจจุบัน  ผานตัววดั
ประสิทธิภาพที่ตองการศึกษาคือ อัตราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากร (พนักงานและเครื่องจักร)  
ตาง ๆ ที่เกี่ยวของ  โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลา  และจํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลาเฉลี่ย 
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  การจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรเพือ่ทําการศึกษาประสิทธิภาพของ
สายการผลิตในปจจุบัน และสายการผลิตที่ไดรับการปรับปรุงประสิทธิภาพที่งานวิจยันี้ไดนําเสนอ
ทั้งหมด จะทําการจําลองสถานการณโดยกาํหนดใหมีจํานวนรอบการทําซ้ํา 40 รอบ   มีชวงเวลาที่
จะเขาสูสภาวะคงตัว (Warm-up Period) เทากับ 1,100 ชั่วโมง   และมคีวามยาวในการประมวลผล
แตละรอบของการทําซ้ําเทากบั 14,600 ชั่วโมง (หรือเทียบเทากับระยะเวลาในการดําเนนิงาน 5 ป) 
 
5.  นําแนวทางในการปรับปรงุประสิทธิภาพการผลิตท่ีเหมาะสมที่สุด มาทําการสรางเปนผังงานสาย
ธารแหงคุณคาที่แสดงสถานะที่ควรจะเปนในอนาคตของสายการผลติโรงงานกรณีศึกษา 
 

นําแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่เหมาะสมที่สุด ที่ไดจากแบบจําลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอรมาทําการสรางเปนผังงานสายธารแหงคณุคาของสายการผลิตโรงงาน
กรณีศึกษาในอนาคต โดยทาํการระบุแนวทางและผลจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตลงใน
ผังงานสายธารแหงคุณคาของสถานะอนาคตดังกลาว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ผลและวิจารณ 
 

การปรับปรงุประสิทธิภาพการผลิต 
 
1.  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตขั้นตอนการคั่ว 
 

ผลจากแบบจําลองสถานการณ เมื่อทําการจดัลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่องดวย
รูปแบบตาง ๆ จะสงผลตออัตราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรตาง ๆ ในขั้นตอนการคั่ว (ดังแสดง
ในภาพที่ 9) เปนดังนี ้
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ภาพที่ 9  อัตราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรตาง ๆ ที่เกีย่วของกับขัน้ตอนการคั่ว เมื่อทําการ

จัดลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่องดวยรูปแบบตาง ๆ 
 

1.1  การจัดลําดับงานบนเครือ่งคั่วทั้งสองเครื่องดวยรูปแบบที่ 1   ทําใหอัตราการทํางาน
เฉลี่ยของพนักงานคั่วคนที่ 2 และเครื่องคั่วที่ 2 มีคาสูงกวาอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานคัว่คน
ที่ 1 และเครื่องคั่วที่ 1 อยางเห็นไดชดั   ทั้งนี้ เนื่องจากพนักงานคัว่คนที่ 2 และเครื่องคั่วที่ 2 ถูกใชทํา
การคั่วผลิตภณัฑชนดิ T ซ่ึงมีปริมาณอุปสงคสูงกวาผลิตภัณฑชนิด Z ที่ถูกคั่วโดยพนักงานคัว่คนที่ 
1 และเครื่องคั่วที่ 1 
 

1.2  การจัดลําดับงานบนเครือ่งคั่วทั้งสองเครื่องดวยรูปแบบที่ 2 และรูปแบบที่ 3 ใหผล
คลายกัน กลาวคือ อัตราการทํางานเฉลี่ยของเครื่องคั่วทั้งสองเครื่องและพนักงานควบคุมเครื่องทั้ง
สอง มีคาใกลเคียงกันและยังมีคาคอนขางต่ํา   แสดงใหเหน็วาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
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ดวยรูปแบบการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วเหลานี้ จะทําใหเกิดการกระจายปริมาณงานมายัง
ทรัพยากรที่เกีย่วของกับขัน้ตอนการคั่วไดอยางสม่ําเสมอ   ทําใหสามารถลดหรือปองกันการเกิด
การรอคอยของงานระหวางการผลิตในขั้นตอนถัดไป   และยังทําใหทรัพยากรเหลานีส้ามารถ
รองรับการขยายตัวของอุปสงคที่มีแนวโนมเพิ่มขึ้นไดอีก 
 

1.3  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานควบคุมเครื่องทั้งสองในทั้ง 3 รูปแบบของการ
จัดลําดับงานบนเครื่องคั่ว จะมีคาสูงกวาอัตราการทํางานเฉลี่ยของเครื่องคั่วทั้งสองเครื่อง   เนื่องจาก
พนักงานควบคุมเครื่องทั้งสองตองรับผิดชอบงานนอกเหนือจากการคัว่เมล็ดกาแฟ ซ่ึงไดแก การ
เบิกเมล็ดกาแฟ และผสมเมล็ดกาแฟตามสูตรเพื่อทําการคั่วตอไป  
 

1.4  การกระจายปริมาณงานอยางสม่ําเสมอจากการจดัลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่อง
โดยการใชรูปแบบที่ 2 และรูปแบบที่ 3   ทําใหอัตราการทํางานเฉลี่ยของเครื่องคั่วที่ 2 มีคาต่ํากวา
อัตราการทํางานเฉลี่ยของเครื่องคั่วที่ 1 เล็กนอย   เนื่องจากเครื่องคั่วที่ 2 มีกําลังการผลิตสูงกวา
เครื่องคั่วที่ 1   ทําใหใชเวลาในการทํางานนอยกวา  เมื่อมปีริมาณวัตถุดบิที่ตองทําการคั่วเทากัน 
 

1.5  การจัดลําดับงานบนเครือ่งคั่วทั้งสองเครื่องดวยรูปแบบตาง ๆ  ไดสงผลใหรอยละของ
เวลาที่ใชในการทํางานจริงของขั้นตอนการคั่วบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่องเกิดการเปลีย่นแปลงไป ดงั
แสดงในตารางที่ 10    
 
ตารางที่ 10  เปรียบเทียบรอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริงของขั้นตอนการคั่ว ระหวางการ

จัดลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่องดวยรูปแบบตาง ๆ 
 

รูปแบบการจัดลําดับงาน ขั้นตอนการคั่วดวยเครื่องคั่วที่ 1 ขั้นตอนการคั่วดวยเครื่องคั่วที่ 2 
รูปแบบที่ 1 15.00% 95.83% 
รูปแบบที่ 2 56.67% 54.17% 
รูปแบบที่ 3 57.50% 53.33% 

 
1.6  ถาหากมีการผลิตผลิตภัณฑชนดิ Z เปนจํานวนมาก   การจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วดวย

รูปแบบที่ 3   จะทําใหพนกังานในสวนขัน้ตอนการบดผลิตภัณฑชนดิ T ตองรอคอยงานที่ตองทํา
การบดเปนระยะเวลานาน   ระยะเวลาของการรอคอยงานระหวางการผลิตสําหรับขั้นตอนการบด 
เมื่อมีจํานวน Batch ของผลิตภัณฑชนิด Z ที่ตองทําการคั่วที่แตกตางกนั  จะแสดงในตารางที่ 11    
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ดังนั้นการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่องของโรงงานกรณีศกึษาดวยรูปแบบที่ 2 จึงมีความ
เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษามากกวารูปแบบอื่น   และยังสามารถลดหรือกําจัดกิจกรรมสูญเปลา
ประเภทการรอคอยและการดําเนินงานที่ไมเหมาะสมออกจากขั้นตอนการคั่วผลิตภณัฑไดอีกดวย 
 
ตารางที่ 11  ระยะเวลาของการรอคอยงานระหวางการผลิตของขั้นตอนการบดสําหรับผลิต

ผลิตภัณฑชนดิ T   เมื่อทําการคั่วผลิตภัณฑชนิด Z ในจาํนวน Batch ที่แตกตางกัน  โดย
การจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่องดวยรูปแบบที่ 3 

 
จํานวน Batch ของผลิตภัณฑชนิด Z ที่ทําการคั่ว ระยะเวลาในการรอคอยงาน (นาที) 

4 56 
6 74 
8 92 

10 110 
12 128 
14 146 

 
2.  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตขั้นตอนการผลติอื่น 
 

2.1  จากการหาจํานวนพนกังานที่สามารถเพิ่มได โดยมีคาแรงงานพนกังานคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมกอนการคั่วทั้งหมดมีคานอยที่สุด ดวยโปรแกรม OptQuest (วิธีที่ 1) พบวา  จะตองทํา
การจางพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรบัผลิตผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มจาก 6 คน 
เปน 9 คน   แตจํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ T จะ
ยังคงมีจํานวนเทากับ 10 คน  
 
 การเพิ่มจํานวนพนักงานในขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z ซ่ึงเปนขั้นตอนคอขวดของสายการผลิต จะมีผลตออัตราการทํางานเฉลี่ยของ
ทรัพยากรในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว   จํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลา
เฉลี่ย   และโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลา ของขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว
สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z ดังนี้ 
 
 2.1.1  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรบั
ผลิตผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง จาก 100% เหลือเพียง 66% (ดังแสดงในภาพที่ 10)   ทั้งนี้ เกิดจากการที่
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ปริมาณอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีคาความแปรปรวนสูง สงผลใหเวลาที่ใชในการทํางานให
แลวเสร็จในแตละวันมีคาความแปรปรวนสูงตามไปดวย   และวนัที่ทํางานเสร็จเร็วพนักงานเหลานี้
จะตองไปชวยงานพนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T ทันท ี
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อัตราการทํางานเฉล่ีย โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลา

ปจจุบัน
วิธีท่ี 1

 
 
ภาพที่ 10  อัตราการทํางานเฉลี่ยและโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานคดัแยกสิ่ง

แปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  
 
 2.1.2  โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาสําหรบัการคัดแยกสิง่แปลกปลอมกอนการคั่ว
สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง จาก 50% เหลือเพยีง 17% จากจํานวนวันทํางานทั้งหมด (ดัง
แสดงในภาพที่ 10)   ทั้งนี้ เกิดจากการเพิม่จํานวนพนกังานที่ทําหนาที่คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอน
การคั่วของผลิตภัณฑชนิด Z ใหมีมากขึน้ ทําใหสามารถทํางานเสร็จในเวลาการทํางานปกติไดมาก
ขึ้น 
 
 2.1.3  สําหรับวันที่มีการทํางานลวงเวลา พบวา  จํานวนชัว่โมงการทํางานลวงเวลา
เฉลี่ยของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรบัผลิตผลิตภัณฑชนิด Z ลดลงจาก 5 ชั่วโมง 
11 นาที เหลือ 3 ช่ัวโมง 8 นาที (ดังแสดงในภาพที่ 11)   ทั้งนี้ เกิดจากจาํนวนพนักงานที่ทําการเพิ่ม 
ถูกกําหนดใหไมสามารถทํางานลวงเวลาไดเกิน 4 ชั่วโมง สําหรับการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอน
การคั่ว สําหรบัผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  เมื่อตองมีการทํางานลวงเวลา 
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ภาพที่ 11  จํานวนชัว่โมงการทํางานลวงเวลาเฉลี่ยของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว

สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 
 
 2.1.4  การเพิ่มจํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรบัผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z จาก 6 คนเปน 9 คน   ทําใหรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมกอนการคั่วของผลิตภัณฑชนดิ Z ลดลงจาก 41.70 นาทีตอ Batch  เปน 27.80 นาทีตอ 
Batch 
 

2.2  การปรับเปลี่ยนเวลาในการเริ่มงานของพนักงานในสวนบรรจุผลิตภัณฑชนิด T (วิธีที่ 
2) ซ่ึงไดแก ขั้นตอนการบรรจุและชั่งน้ําหนักจนกระทั่งบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง   สงผลใหอัตรา
การทํางานเฉลี่ยของพนักงานที่เกี่ยวของกับสวนบรรจุของผลิตภัณฑชนิด T ทั้งหมด ไดแก 
พนักงานบรรจุและชั่งน้ําหนัก  พนกังานปดผนึกบรรจภุัณฑ  และพนักงานบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง
มีคาสูงขึ้นและใกลเคยีงกัน (ดังแสดงในภาพที่ 12) นั่นคือ   เกิดการกระจายปริมาณงานใหแก
พนักงานในสวนการบรรจุผลิตภัณฑชนิด T  ใหมีความใกลเคียงกันมากขึ้น และเปนการลดหรือ
กําจัดกิจกรรมสูญเปลาที่เกิดจากการรอคอยงานระหวางการผลิตในสวนของการบรรจุลงไดอีกดวย 
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ภาพที่ 12  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานที่เกีย่วของกับสวนบรรจุผลิตภัณฑชนิด T ทั้งหมด 
 
 เมื่อทําการปรับเปลี่ยนเวลาในการเริ่มงานของพนักงานในสวนบรรจุสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T  ใหมีเวลาในการเริ่มงานที่ไมพรอมกัน ไดสงผลใหเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริง 
และรอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริงของพนักงานที่เกี่ยวของกับขั้นตอนการบรรจุสําหรับ
ผลิตผลิตภัณฑชนิด T เกิดการเปลี่ยนแปลงไปดังนี ้
  
  2.2.1  เวลาปฏิบตัิงานที่ใชไดจริง 
 
 ก.  ขั้นตอนการบรรจุและชั่งน้ําหนกั   มีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงโดยเฉลี่ย
ลดลงจาก 480 นาทีตอคนตอวัน เหลือเพียง 402 นาทีตอคนตอวัน   เนื่องจาก เมื่อพนักงานทํางานใน
หนาที่ตนเองเสร็จแลวก็ตองไปทํางานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับ
ผลิตผลิตภัณฑชนิด T ทันที ทําใหมีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงสําหรบัขั้นตอนการบรรจุและชั่ง
น้ําหนกันอยลง โดยมีวิธีการคิดคํานวณดังนี้ 
 
วิธีการคิดคํานวณ: 
ผลิตผลิตภัณฑชนิด T วันละ     23 Batches 
ใชเวลาในการเบิกบรรจุภณัฑวันละ    5 นาที 
รอบเวลาการผลิตของการบรรจุและชั่งน้ําหนัก   15.25 นาทีตอ Batch 
ใชเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตครั้งละ    2 นาทีตอ Batch 
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ดังนั้นขั้นตอนการบรรจุและชั่งน้ําหนกัมีเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริง = 5 + (15.25 x 23) + (2 x 23)
                    = 402 นาทีตอคนตอวัน 
 
 ข.  ขั้นตอนการปดผนึกบรรจุภณัฑ และขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง มี
เวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงลดลงจาก 480 นาทีตอคนตอวัน เหลือเพียง 300 นาทีตอคนตอวัน   
เนื่องจากพนักงานของทั้งสองขั้นตอนการผลิต ตองทํางานในสวนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอน
การคั่ว สําหรบัผลิตผลิตภัณฑชนิด T กอนเปนเวลา 3 ชั่วโมง หลังจากนั้นจึงกลับมาทํางานในหนาที่
ของตนเองตอ 
 
  2.2.2  รอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริง 
 
 รอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริงของพนักงานในสวนที่เกีย่วของกับการ
บรรจุสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T ซ่ึงไดแก พนักงานบรรจุและชั่งน้าํหนัก  พนักงานปดผนึกบรรจุ
ภัณฑ  และพนักงานบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง  เกิดการเปลี่ยนแปลงไปดังแสดงในตารางที่ 12   ทั้งนี้ 
เกิดจากการเปลี่ยนแปลงดานเวลาปฏิบัติงานที่ใชไดจริงที่มีคานอยลง   จึงสงผลใหรอยละของเวลาที่
ใชในการทํางานจริงของขั้นตอนตาง ๆ ที่เกีย่วของกับการบรรจุสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T มีคา
เพิ่มมากขึ้น 
 
ตารางที่ 12  เปรียบเทียบรอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริงของขั้นตอนตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับ

การบรรจุสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ T ระหวางสายการผลิตปจจุบันกบัสายการผลิตที่
ไดรับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยวิธีที่ 2 

 
ขั้นตอนการผลิต สายการผลิตปจจุบัน สายการผลิตที่ไดรับการปรับปรุงประสิทธิภาพ 

การบรรจุและชั่งน้ําหนัก 73.07% 87.25% 
การปดผนึกบรรจุภัณฑ 48.06% 76.90% 
การบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 23.96% 38.33% 

 
2.3  จากการทีก่ําหนดใหพนกังานในทุกขัน้ตอนของสายการผลิต เมื่อทํางานในหนาที่ของ

ตนเองเสร็จแลวตองมาชวยงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T   รวมกับแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่งานวิจัยนี้ไดนําเสนอ 
โดยการเพิ่มจํานวนพนักงานในสวนของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วและปรบัเปลี่ยน
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เวลาในการเริม่งานของพนกังานในสวนการบรรจุสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ T ใหมีเวลาในการเริ่ม
งานสําหรับขั้นตอนการบรรจุที่ไมพรอมกัน (การปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการใชวิธีที่ 1 รวมกบั
วิธีที่ 2) ไดสงผลดังนี้ 
 
 2.3.1  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับ
ผลิตผลิตภัณฑชนิด T คงที่ไมเปล่ียนแปลง (ดังแสดงในภาพที่ 13)   เนือ่งจากปริมาณอุปสงคของ
ผลิตภัณฑชนดิ T มีคาคอนขางคงที่ ทําใหอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนกังานคัดแยกสิง่แปลกปลอม
กอนการคั่วของผลิตภัณฑชนิด T มีคาคอนขางคงที่ตามไปดวย  
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วิธีท่ี 1 รวมกับวิธีท่ี 2

 
 
ภาพที่ 13  อัตราการทํางานเฉลี่ย และโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานคดัแยกสิ่ง

แปลกปลอมกอนการคั่ว สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T 
 
 2.3.2  โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาสําหรบัการคัดแยกสิง่แปลกปลอมกอนการคั่ว
สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T  ลดลงจาก 100% เหลือเพยีง 14% จากจาํนวนวันทํางานทั้งหมด (ดัง
แสดงในภาพที่ 13)   ทั้งนี้ เกิดจากการที่พนักงานในทุกขั้นตอนของสายการผลิต เมื่อทํางานใน
หนาที่ตนเองเสร็จแลว ตองมาทํางานในสวนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T ทันที รวมกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการเพิ่มจํานวนพนักงานและ
โยกยายพนกังาน (วิธีที่ 1) และการเปลี่ยนเวลาในการเริ่มงานของพนักงานในสวนบรรจุของ
ผลิตภัณฑชนดิ T (วิธีที่ 2)   ทําใหสามารถทําการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T เสร็จในเวลาการทํางานปกติไดมากขึน้ 
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จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตตามที่งานวิจยันีไ้ดนําเสนอทั้งหมด   ทําใหผังงาน
สายธารแหงคณุคาที่แสดงสถานะที่ควรจะเปนในอนาคตของโรงงานกรณีศึกษา มีลักษณะเปนดัง
ภาพที่ 14   โดยยังคงมีปริมาณวัสดุคงคลัง  ระยะเวลาในการจัดเก็บวัสดุคงคลัง  และระยะเวลานํา
ของการผลิตคงเดิม   เนื่องจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยวธีิการตาง ๆ ที่ไดนําเสนอ
นั้น จะไมสงผลกระทบตอคาตาง ๆ ดังกลาว 
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ภาพที่ 14  ผังงานสายธารแหงคุณคาที่แสดงสถานะที่ควรจะเปนในอนาคตของโรงงานกรณีศกึษา 
หมายเหตุ  ขั้นตอนการคัดขนาดจะปฏิบัติงานโดยพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของผลิตภัณฑชนิด T   ดังนั้น Manufacturing Process จึงแตกตางจากขัน้ตอน

อื่น 



สรุปและขอเสนอแนะ 
  

สรุป 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาหาแนวทางในการปรบัปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต
โรงงานผลิตกาแฟแบบคัว่บดที่เปนกรณีศกึษา เพื่อใหโรงงานสามารถใชประโยชนจากทรัพยากร
ตาง ๆ ไดอยางเต็มประสิทธิภาพมากที่สุด โดยการใชผังงานสายธารแหงคุณคาและแบบจําลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอรเปนเครื่องมือชวยในการศกึษาและวิเคราะหหาแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต   ตลอดจนสามารถทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวาง
สายการผลิตในปจจุบันกับสายการผลิตที่ไดรับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตทีง่านวิจยันี้ได
นําเสนอขึ้น   ผลการศึกษาสามารถสรุปไดดังนี ้
 
1.  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตขั้นตอนการคั่ว 
 

จากการที่โรงงานกรณีศกึษายังไมมีรูปแบบการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่องของ
โรงงานอยางเหมาะสม   งานวิจยัจึงไดเสนอรูปแบบของการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วไว 3 รูปแบบ   
ผลการวิเคราะหรูปแบบตาง ๆ ของการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่อง โดยแบบจําลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอรพบวา  การจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วดวยรูปแบบที่ 2 คือ ใชเครื่องคั่ว
เครื่องที่ 1 สําหรับการคั่วผลิตภัณฑชนิด Z และเครื่องคั่วเครื่องที่ 2 สําหรับการคั่วผลิตภัณฑชนิด T 
และเมื่อเครื่องคั่วเครื่องใดทําการคั่วแลวเสร็จตามแผนการผลิตกอนจะชวยค่ัวผลิตภณัฑอีกชนิดตอ 
จะเปนการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศกึษามากกวารูปแบบอื่นที่ได
ทําการศึกษาเปรียบเทียบรวมกัน  โดย 
 

1.1  อัตราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรทีเ่กี่ยวของกับขัน้ตอนการคั่ว มีคาใกลเคียงกนัมาก
ขึ้น  โดยอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานคั่วคนที่ 1 มีคาเทากับ 42%   พนักงานคัว่คนที่ 2 มีคา
เทากับ 46%   เครื่องคั่วที่ 1 มีคาเทากับ 41%   และเครื่องคั่วที่ 2 มีคาเทากับ 36% 
 

1.2  รอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริงของพนักงานคั่วคนที่ 1 กับเครื่องคั่วที่ 1 มีคา
สูงขึ้นจาก 15.00% เปน 56.67%   และสําหรับพนักงานคัว่คนที่ 2 กับเครื่องคั่วที่ 2 มีคาลดนอยลง
จาก 85.00% เปน 54.17% 
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นอกจากนี้ เมือ่มีการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z หรือผลิตภัณฑชนิด T เปนจํานวนมาก การ
จัดลําดับงานบนเครื่องคั่วดวยรูปแบบที่ 2  จะทําใหโรงงานกรณีศกึษาสามารถทําการผลิตผลิตภัณฑ
ชนิดตาง ๆ ไดทันเวลา   และขั้นตอนการบดสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ T ซ่ึงเปนขั้นตอนการผลิตที่
ตอเนื่องจากขัน้ตอนการคั่ว  ไมตองคอยงานระหวางการผลิตเพื่อทําการบดเปนระยะเวลานาน    
ดังนั้นจึงแสดงใหเห็นวาการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วดวยรูปแบบที่ 2  ทําใหเกิดการกระจาย
ปริมาณงานมายังทรัพยากรที่เกี่ยวของไดอยางสม่ําเสมอ   อีกทั้งสามารถลดหรือกําจัดกิจกรรมสูญ
เปลาประเภทการรอคอยและการดําเนินงานที่ไมเหมาะสมออกจากขั้นตอนการคั่วผลิตภัณฑได 
 
2.  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตขั้นตอนการผลติอื่น 
 

2.1  จากการวิเคราะหผังงานสายธารแหงคณุคาที่แสดงสายการผลิตปจจุบันของโรงงาน
กรณีศึกษาพบวา   ขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วของสายการผลิตผลิตภัณฑทั้งสอง
ชนิด มีรอบเวลาการผลิตที่สูงกวาขั้นตอนอื่น  เพราะมีทรัพยากรไมเพยีงพอตอการผลิต จึงทําให
ขั้นตอนดังกลาวเปนขั้นตอนคอขวดของสายการผลิต   ดังนั้นผูวิจยัจึงพจิารณาหาจํานวนพนักงานที่
เหมาะสมกับขัน้ตอนการผลิตดังกลาว   ผลที่ไดจากโปรแกรม OptQuest พบวา  จํานวนพนักงานที่
เหมาะสมกับการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรบัผลิตผลิตภัณฑชนิด Z จะเปน 9 คน และ
สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T จะเทากับ 10 คน   และจากการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร
เมื่อทําการเพิ่มจํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรบัผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 
พบวา 
 
 2.1.1  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับ
ผลิตผลิตภัณฑชนิด Z ลดลงจาก 100% เหลือเพียง 66% 
 
 2.1.2  โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว
สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z ลดลงจาก 50% เหลือ 17%   และยังสามารถลดจํานวนชั่วโมงการ
ทํางานลวงเวลาเฉลี่ยจาก 5 ชั่วโมง 11 นาที เหลือเพียง 3 ชั่วโมง 8 นาท ี
 
  และการเพิ่มจาํนวนพนักงานยังทําใหรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ Z  ลดลงจาก 41.70 นาทีตอ Batch เหลือเพียง 
27.80 นาทีตอ Batch 
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2.2  เมื่อวิเคราะหผังงานสายธารแหงคุณคายังพบอีกวา   รอยละของเวลาที่ใชในการทํางาน
จริงของพนักงานในสวนที่เกีย่วของกับการบรรจุผลิตภัณฑชนิด T มีคานอยมาก   ซ่ึงแสดงใหเห็น
วามีความสูญเปลาดานเวลาเกิดขึ้นกับทรัพยากรตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับขัน้ตอนดังกลาว   ดังนัน้
งานวิจยัจึงไดเสนอแนวทางในการปรับปรงุประสิทธิภาพการผลิต โดยการใหพนกังานในขั้นตอน
ดังกลาวมีเวลาในการเริ่มทํางานในสวนของการบรรจุผลิตภัณฑชนิด T ที่ไมพรอมกนั และผลที่ได
จากการจําลองสถานการณพบวา  
 
 2.2.1  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานบรรจุและชั่งน้าํหนักเพิ่มขึ้นจาก 44% เปน 
66%   และอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานปดผนึกบรรจุภัณฑและพนักงานบรรจุผลิตภัณฑลง
กลองเพิ่มขึ้นจาก 31% เปน 75% 
 
 2.2.2  รอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริงของพนักงานบรรจุและชั่งน้ําหนกัเพิ่มขึน้
จาก 73.07% เปน 87.25%   พนักงานปดผนึกบรรจุภณัฑเพิ่มขึ้นจาก 48.06% เปน 76.90%   และ
พนักงานบรรจุผลิตภัณฑลงกลองเพิ่มขึ้นจาก 23.96% เปน 38.33% 
 

2.3  จากการทีก่ําหนดใหพนกังานในทุกขัน้ตอนการผลิต   เมื่อทํางานในหนาที่ตนเองเสร็จ
แลวจะตองมาทํางานในสวนของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคัว่สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนดิ 
T  รวมกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการเพิ่มจํานวนพนกังานและโยกยายพนักงาน 
(วิธีที่ 1) และการเปลี่ยนเวลาในการเริ่มงานของพนักงานในสวนบรรจุของผลิตภัณฑชนิด T ใหมี
เวลาของการเริ่มงานในสวนการบรรจุที่ไมพรอมกัน (วธีิที่ 2)   ผลจากการจําลองสถานการณ พบวา 
 
 2.3.1  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วสําหรับ
ผลิตผลิตภัณฑชนิด T คงที่ 100% ไมเปล่ียนแปลง 
 
 2.3.2  โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว
สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T ลดลงจาก 100% เหลือเพยีง 14% 
 

แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่งานวิจัยนี้ไดนําเสนอ จะสามารถลดหรือ
กําจัดกิจกรรมสูญเปลาประเภทการดําเนินงานที่ไมเหมาะสมที่เกิดขึน้ในขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมกอนการคั่วของสายการผลิตทั้งสองชนิดผลิตภัณฑได   และยังสามารถลดหรือกําจัด
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กิจกรรมสูญเปลาประเภทการรอคอยที่เกิดขึ้นในสวนของการบรรจุสําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T 
ไดอีกดวย 
 

นอกจากนี้ งานวิจยันีย้ังแสดงใหเห็นวาผังงานสายธารแหงคุณคาและการจําลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอรสามารถเปนเครื่องมือชวยตดัสินใจหาแนวทางเพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานไดอยางเหมาะสม เนื่องจาก 
 
 1.  ผังงานสายธารแหงคุณคาเปนเครื่องมืออยางงายที่ไมตองมีการลงทุนเพิ่มเติม แต
สามารถชวยใหมองเห็นปญหาตาง ๆ ที่เกดิขึ้นในสายการผลิต จนสามารถทําการแกปญหาตาง ๆ ที่
เกิดขึ้นในสายการผลิตได 
 

2.  การจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอรเปนเครื่องมือที่สะดวกสําหรับการวิเคราะห
สายการผลิต   ตลอดจนสามารถทําการทดสอบเปรียบเทียบแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ตาง ๆ ได โดยไมรบกวนระบบการทํางานจริง   อีกทั้งสามารถทําการเปลี่ยนแปลงหรอืเพิ่มเติม
ขั้นตอนการผลิตไดอยางงายดายและไมมีขดีจํากดั จนทําใหทราบถึงผลลัพธตาง ๆ ที่เกิดขึ้นกอนทํา
การเปลี่ยนแปลงระบบการทํางานจริง 
  

ขอเสนอแนะ 
 

1.  ควรทําการศึกษาหาจํานวนพนักงานและเครื่องจักรตาง ๆ ใหมีความเหมาะสมกับแตละ
ขั้นตอนการผลิตเพิ่มเติม  เพือ่ใหสายการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาเกดิความสมดุลมากยิ่งขึ้น 
 

2.  จากการทีย่อดขายสินคาของโรงงานกรณีศึกษามีแนวโนมเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง   ดังนั้น
ควรศึกษาเพิ่มเติมถึงการนําเครื่องจักรอัตโนมัติเขามาใชงานในบางขั้นตอนการผลิต เชน เครื่องคัด
แยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติ หรือเครื่องบรรจุอัตโนมัติ เปนตน   เพื่อใหสามารถรองรับตอยอดขาย
ที่เพิ่มขึ้นไดเปนอยางดี   นอกจากนี้ ควรทาํการวิเคราะหทางการเงินเพิม่เติม เพื่อใชประกอบการ
ตัดสินใจถึงความคุมคาของแตละแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
 

3.  ความถูกตองของแบบจําลองจะขึ้นกับการเก็บรวบรวมขอมูลจากระบบการทํางานจริง   
การตั้งสมมติฐาน   ความเขาใจในระบบการทํางานจริงของผูสรางแบบจําลอง   และการสราง
แบบจําลองสถานการณ   แตเนื่องจากมีขอจํากัดทางดานระยะเวลาในการเก็บขอมูลและทําวจิัย   
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ประกอบกับโรงงานกรณีศึกษาไมสามารถเปดเผยขอมูลบางสวนได   จึงทําใหแบบจําลองที่ไดสราง
ขึ้นขาดความตอเนื่องของสายการผลิต   ดังนั้นแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นจึงมีความถูกตอง
ในระดบัที่เพยีงพอสําหรับการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายการผลิตที่เปนอยูในปจจุบันกับ
แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพที่งานวิจยันี้ไดนําเสนอเทานั้น  แตถาตองการความถูกตอง
มากขึ้นควรทําการเก็บรวบรวมขอมูลและสรางแบบจําลองสถานการณใหละเอียดมากยิ่งขึ้น  
 

4.  ผังงานสายธารแหงคุณคาจะทําการพจิารณาตัววัดประสิทธิภาพทางดานเวลาเปนหลัก 
เชน รอบเวลาการผลิต ระยะเวลานําในการผลิต ตลอดจนรอยละของเวลาที่ใชในการทํางานจริง   
ดังนั้นถาตองการทราบผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพจากตัววัดประสิทธิภาพดานอื่น ๆ จึงควร
พิจารณานําเครื่องมืออ่ืน ๆ เขามาประยุกตใชรวมกนัเพิ่มเติม เชน การวดัผลการดําเนนิงานเชิงดุลย
ภาพ (Balanced Scorecard) หรือ การวิเคราะหทางการเงนิ เปนตน 
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ภาคผนวก ก  
ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูลข้ันตอนการผลิต 
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ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ใชในการสรางแบบจําลองสถานการณดวย
คอมพิวเตอร  สําหรับงานวิจยันี้สวนมากมลัีกษณะการแจกแจงแบบ Empirical    ดังแสดงในภาพ
ผนวกที่ ก1 
 

 
 
ภาพผนวกที่ ก1  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ของเวลาที่ใชในการคั่ว

ผลิตภัณฑของเครื่องคั่วที่ 1 
 

จากลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ที่แสดงในภาพผนวกที่ ก1  จะ
สามารถนํามาสรางตารางแจกแจงความถี่สะสมของขอมูลไดดังแสดงในตารางผนวกที่ ก1 
 
ตารางผนวกที่ ก1  การแจกแจงความถี่สะสมของลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ 

Empirical ของเวลาที่ใชในการคั่วผลิตภณัฑของเครื่องคั่วที่ 1 
 

เวลาที่ใชในการคั่วผลิตภัณฑของเครื่องคั่วที่ 1 
(นาทีตอกิโลกรัม) 

รอยละความถี่สะสม 
(Cumulative Distribution Functions; cdf) 

X < 0.750 0.0 
X < 0.774 0.1 
X < 0.798 1.1 
X < 0.822 18.6 
X < 0.846 24.5 
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ตารางผนวกที่ ก1  (ตอ) 
 

เวลาที่ใชในการคั่วผลิตภัณฑของเครื่องคั่วที่ 1 
(นาทีตอกิโลกรัม) 

รอยละความถี่สะสม 
(Cumulative Distribution Functions; cdf) 

X < 0.870 67.1 
X < 0.894 74.8 
X < 0.918 93.7 
X < 0.942 98.9 
X < 0.966 99.8 
X < 0.990 100.0 

 
ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนดานน้าํหนัก และเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิต 

สําหรับการสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอรจะแสดงในตารางผนวกที่ ก2 
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ตารางผนวกที่ ก2  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูลดานน้ําหนกัและเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิต  สําหรับการสรางแบบจําลองสถานการณ 
 

ขั้นตอนการผลิต ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
1.  การคัดขนาดวัตถุดิบ   
     1.1  ปริมาณวัตถุดิบสําหรับผลิตผลิตภัณฑ Z   
             - กาแฟพันธุอราบิกา CONT (0.000, 60.000, 0.014, 87.500, 0.014, 115.000, 0.041, 142.500, 0.055, 170.000, 0.096, 

197.500, 0.397, 225.000, 0.452, 252.500, 0.479, 280.000, 0.726, 307.500, 0.740, 335.000, 0.740, 
362.500, 0.740, 390.000, 0.753, 417.500, 0.781, 445.000, 0.808, 472.500, 0.808, 500.000, 0.863, 
527.500, 0.863, 555.000, 0.877, 582.500, 1, 610.000) 

กิโลกรัมตอครั้ง 

             - กาแฟพันธุโรบัสตา CONT (0.000, 67.000, 0.028, 101.100, 0.028, 135.200, 0.028, 169.300, 0.028, 203.400, 0.028, 
237.500, 0.056, 271.600, 0.139, 305.700, 0.514, 339.800, 0.569, 373.900, 0.569, 408.000, 0.569, 
442.100, 0.583, 476.200, 0.653, 510.300, 0.764, 544.400, 0.931, 578.500, 0.972, 612.600, 0.972, 
646.700, 0.972, 680.800, 0.972, 714.900, 1, 749.000) 

กิโลกรัมตอครั้ง 

     1.2  เวลาที่ใชในการคัดขนาด   
            - กาแฟพันธุอราบิกา CONT (0.000, 0.002, 0.082, 0.013, 0.753, 0.024, 0.945, 0.035, 0.959, 0.046, 0.959, 0.057, 0.973, 

0.068, 0.986, 0.079, 1, 0.09) 
นาทีตอกิโลกรัม 

            - กาแฟพันธุโรบัสตา CONT (0.000, 0.004, 0.042, 0.009, 0.486, 0.015, 0.708, 0.020, 0.889, 0.026, 0.931, 0.031, 0.972, 
0.037, 0.986, 0.042, 1, 0.048) 

นาทีตอกิโลกรัม 

2.  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว   
     - ปริมาณวัตถุดิบสําหรับผลิตผลิตภัณฑ Z 161 + WEIB (460, 1.34) กิโลกรัมตอสัปดาห 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอนการผลิต ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
3.  การคั่ว   
     3.1  จํานวน Batch ของการคั่วสําหรับผลิต 
            ผลิตภัณฑชนิด Z 

CONT (0.000, 7.500, 0.024, 8.500, 0.024, 9.500, 0.049, 10.500, 0.049, 11.500, 0.073, 12.500, 0.122, 
13.500, 0.171, 14.500, 0.220, 15.500, 0.244, 16.500, 0.244, 17.500, 0.317, 18.500, 0.317, 19.500, 
0.415, 20.500, 0.463, 21.500, 0.512, 22.500, 0.561, 23.500, 0.634, 24.500, 0.634, 25.500, 0.707, 
26.500, 0.732, 27.500, 0.780, 28.500, 0.829, 29.500, 0.854, 30.500, 0.878, 31.500, 0.878, 32.500, 
0.878, 33.500, 0.878, 34.500, 0.878, 35.500, 0.878, 36.500, 0.878, 37.500, 0.902, 38.500, 0.902, 
39.500, 0.902, 40.500, 0.902, 41.500, 0.902, 42.500, 0.902, 43.500, 0.902, 44.500, 0.902, 45.500, 
0.902, 46.500, 0.902, 47.500, 0.902, 48.500, 0.902, 49.500, 0.902, 50.500, 0.902, 51.500, 0.902, 
52.500, 0.902, 53.500, 0.902, 54.500, 0.902, 55.500, 0.902, 56.500, 0.902, 57.500, 0.902, 58.500, 
0.902, 59.500, 0.902, 60.500, 0.902, 61.500, 0.902, 62.500, 0.902, 63.500, 0.902, 64.500, 0.927, 
65.500, 0.927, 66.500, 0.927, 67.500, 0.927, 68.500, 0.927, 69.500, 0.927, 70.500, 0.927, 71.500, 
0.951, 72.500, 0.951, 73.500, 0.951, 74.500, 0.951, 75.500, 0.951, 76.500, 0.951, 77.500, 0.951, 
78.500, 0.951, 79.500, 0.951, 80.500, 0.951, 81.500, 0.951, 82.500, 0.951, 83.500, 0.951, 84.500, 
0.951, 85.500, 0.951, 86.500, 0.951, 87.500, 0.976, 88.500, 0.976, 89.500, 1, 90.500) 

Batches ตอสัปดาห 

     3.2  เวลาที่ใชในการคั่วผลิตภัณฑของเครื่องคั่ว 
            เครื่องที่ 1 

CONT (0.000, 0.750, 0.001, 0.774, 0.011, 0.798, 0.186, 0.822, 0.245, 0.846, 0.671, 0.870, 0.748, 
0.894, 0.937, 0.918, 0.989, 0.942, 0.998, 0.966, 1, 0.990) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอนการผลิต ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
4.  การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการบรรจุ   
     4.1  น้ําหนักเมล็ดกาแฟหลังทําการคั่วสําหรับ 
            ผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 

CONT (0.000, 15.000, 0.011, 15.339, 0.040, 15.678, 0.212, 16.017, 0.925, 16.356, 0.988, 16.695, 
0.999, 17.034, 0.999, 17.373, 0.999, 17.712, 0.999, 18.051, 1, 18.390) 

กิโลกรัมตอ Batch 

     4.2  รอยละของน้ําหนักเมล็ดกาแฟที่ไดหลังการ 
            คั่ว (% Yield) สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด 
            T 

CONT (0.000, 75.000, 0.001, 75.800, 0.010, 76.600, 0.034, 77.400, 0.039, 78.200, 0.047, 79.000, 
0.096, 79.800, 0.599, 80.600, 0.908, 81.400, 0.940, 82.200, 0.976, 83.000, 0.996, 83.800, 0.999, 
84.600, 0.999, 85.400, 0.999, 86.200, 0.999, 87.000, 0.999, 87.800, 0.999, 88.600, 0.999, 89.400, 
0.999, 90.200, 1, 91.000) 

เปอรเซ็นต (%) 

     4.3  เวลาที่ใชในการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอน 
            การบรรจุ 

CONT (0.000, 0.000, 0.643, 0.364, 0.912, 0.728, 0.953, 1.092, 0.980, 1.456, 0.986, 1.820, 0.988, 
2.184, 0.994, 2.548, 0.998, 2.912, 0.999, 3.276, 1, 3.640) 

นาทีตอกิโลกรัม 

5.  การบรรจุและชั่งน้ําหนัก   
     5.1  เวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนัก 
            สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 

  

            - แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม CONT (0.000, 0.190, 0.027, 0.439, 0.054, 0.688, 0.081, 0.937, 0.216, 1.186, 0.432, 1.435, 0.676, 
1.684, 0.784, 1.933, 0.919, 2.182, 0.946, 2.431, 1, 2.680) 

นาทีตอกิโลกรัม 

            - แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 400 กรัม CONT (0.000, 0.120, 0.000, 0.264, 0.006, 0.408, 0.018, 0.552, 0.136, 0.696, 0.367, 0.840, 0.663, 
0.984, 0.799, 1.128, 0.905, 1.272, 0.935, 1.416, 0.941, 1.560, 0.970, 1.704, 0.970, 1.848, 0.976, 
1.992, 0.976, 2.136, 0.988, 2.280, 0.988, 2.424, 0.994, 2.568, 0.994, 2.712, 0.994, 2.856, 1, 3.000) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอนการผลิต ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
            - แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 500 กรัม CONT (0.000, 0.000, 0.000, 0.183, 0.028, 0.365, 0.310, 0.547, 0.677, 0.730, 0.872, 0.912, 0.951, 

1.095, 0.971, 1.277, 0.981, 1.460, 0.987, 1.643, 0.992, 1.825, 0.997, 2.008, 0.997, 2.190, 0.997, 
2.373, 0.999, 2.555, 0.999, 2.738, 0.999, 2.920, 0.999, 3.103, 0.999, 3.285, 1.000, 3.468, 1.000, 
3.650) 

นาทีตอกิโลกรัม 

            - แบบบด ขนาดบรรจุ 7 กรัม CONT (0.000, 6.110, 0.071, 6.678, 0.071, 7.246, 0.143, 7.814, 0.286, 8.382, 0.429, 8.950, 0.643, 
9.518, 0.714, 10.086, 0.857, 10.654, 0.929, 11.222, 1, 11.790) 

นาทีตอกิโลกรัม 

            - แบบบด ขนาดบรรจุ 14 กรัม CONT (0.000, 2.000, 0.037, 3.400, 0.370, 4.800, 0.667, 6.200, 0.815, 7.600, 0.926, 9.000, 0.963, 
10.400, 0.963, 11.800, 0.963, 13.200, 0.963, 14.600, 1, 16.000) 

นาทีตอกิโลกรัม 

            - แบบบด ขนาดบรรจุ 100 กรัม 1.47 + 2.53 * BETA (0.233, 0.0594) นาทีตอกิโลกรัม 
            - แบบบด ขนาดบรรจุ 250 กรัม CONT (0.000, 0.080, 0.022, 0.631, 0.065, 1.182, 0.843, 1.733, 0.880, 2.284, 0.946, 2.835, 0.967, 

3.386, 0.978, 3.937, 0.989, 4.488, 0.989, 5.039, 1, 5.590) 
นาทีตอกิโลกรัม 

     5.2  เวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนัก 
            สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T 

CONT (0.000, 0.080, 0.022, 0.631, 0.065, 1.182, 0.843, 1.733, 0.880, 2.284, 0.946, 2.835, 0.967, 
3.386, 0.978, 3.937, 0.989, 4.488, 0.989, 5.039, 1, 5.590) 

นาทีตอกิโลกรัม 

6.  เวลาที่ใชในการปดผนึกบรรจุภัณฑสําหรับผลิต 
     ผลิตภัณฑชนิด Z 

  

      - ขนาดบรรจุ 7 กรัม CONT (0.000, 2.000, 0.143, 2.714, 0.214, 3.429, 0.286, 4.143, 0.429, 4.857, 0.429, 5.571, 0.643, 
6.286, 0.643,  7.000, 0.643, 7.714, 0.786, 8.429, 0.786, 9.143, 0.857, 9.857, 0.857, 10.571, 0.929, 
11.286, 1, 12.000) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอนการผลิต ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
      - ขนาดบรรจุ 14 กรัม 1 + WEIB (3.22, 1.3) นาทีตอกิโลกรัม 
      - ขนาดบรรจุ 100 กรัม 0.02 + LOGN (2.56, 2.55) นาทีตอกิโลกรัม 
      - ขนาดบรรจุ 250 กรัม CONT (0.000, 0.000, 0.033, 0.225, 0.537, 0.450, 0.837, 0.675, 0.943, 0.900, 0.976, 1.125, 0.976, 

1.350, 0.976,  1.575, 0.984, 1.800, 0.992, 2.025, 1, 2.250) 
นาทีตอกิโลกรัม 

      - ขนาดบรรจุ 400 กรัม CONT (0.000, 0.040, 0.006, 0.201, 0.432, 0.362, 0.805, 0.523, 0.876, 0.684, 0.935, 0.845, 0.953, 
1.005, 0.976, 1.166, 0.982, 1.327, 0.988, 1.488, 0.994, 1.649, 1, 1.810) 

นาทีตอกิโลกรัม 

      - ขนาดบรรจุ 500 กรัม CONT (0.000, 0.000, 0.112, 0.214, 0.749, 0.429, 0.918, 0.643, 0.962, 0.857, 0.981, 1.071, 0.990, 
1.286, 0.991, 1.500, 0.992, 1.714, 0.994, 1.929, 0.999, 2.143, 0.999, 2.357, 0.999, 2.571, 0.999, 
2.786, 1, 3.000) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ภาคผนวก ข  
ตัวอยางแบบจาํลองสถานการณดวยคอมพวิเตอร 
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ภาพผนวกที่ ข1  ตัวอยางแบบจําลองสถานการณที่สรางเลียนแบบขัน้ตอนการคัดขนาดเมล็ดกาแฟของโรงงานกรณีศึกษา ดวยโปรแกรม Arena 
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ภาพผนวกที่ ข2  ตัวอยางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรของการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่อง ดวยรูปแบบที่ 1 โดยโปรแกรม Arena 
 



 

 

104 

 

 
 

 
ภาพผนวกที่ ข3  ตัวอยางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรของการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่อง ดวยรูปแบบที่ 2 โดยโปรแกรม Arena 
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ภาพผนวกที่ ข4  ตัวอยางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรของการจัดลําดับงานบนเครื่องคั่วทั้งสองเครื่อง ดวยรูปแบบที่ 3 โดยโปรแกรม Arena 
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ภาพผนวกที่ ข5  ผลการหาจํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วที่ทําใหคาแรงงาน
พนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วทั้งหมดมีคานอยที่สุด โดยโปรแกรม 
OptQuest 
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ภาคผนวก ค  
การตรวจสอบความสามารถในการใชงานแบบจําลองไดจริง 

 



 

 

108 

การวิเคราะหผลทางสถิติ เพื่อตรวจสอบความสามารถในการใชงานแบบจําลองไดจริง  
โดยการเปรียบเทียบจากคาอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนกังานที่ทํางานในขั้นตอนการคั่ว ระหวาง
คาที่ไดจากสายการผลิตจริงของโรงงานกรณีศึกษากับคาที่ไดจากการประมวลผลโดยแบบจําลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอรที่ไดสรางขึ้น  จะเปนการทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของ

ประชากร 2 กลุม  ซ่ึงกลุมตัวอยางมีขนาดเล็ก (n < 40) และไมทราบคาความแปรปรวนของ
ประชากรทั้ง 2 กลุม   ทําใหการทดสอบสมมติฐานทางสถิติที่เหมาะสม จะเปนการทดสอบทางสถิติ
แบบ t-Test  ที่มีขอสมมติวา ประชากรทั้งสองกลุมตองมีการแจกแจงแบบปกติและตวัอยางทั้งสอง
กลุมตองมีความเปนอิสระตอกัน 
 

ดังนั้นกอนทําการทดสอบวาผลจากสายการผลิตจริงของโรงงานกรณีศกึษากับผลจากการ
ประมวลผลโดยแบบจําลองสถานการณทีไ่ดสรางขึ้นนัน้มีความแตกตางกันหรือไม  ตองทําการ
ทดสอบกอนวาตัวอยางทีไ่ดทําการสุมมา ทั้งจากสายการผลิตจริงและจากแบบจําลองสถานการณมี
การแจกแจงแบบปกติหรือไมกอน    ขอมลูที่ไดทําการสุมมาทั้งจากสายการผลิตจริงของโรงงาน
กรณีศึกษาและจากการประมวลผลโดยแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร (ในการ
ประมวลผลแตละครั้งจะมีจาํนวนรอบการทําซ้ําเทากับ 40 รอบการทําซ้ํา และทําการประมวลผล
จํานวน 10 คร้ัง) จะแสดงในตารางผนวกที ่ค1 
 
ตารางผนวกที่ ค1  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่ว ซ่ึงไดทําการสุมมา

จากสายการผลิตจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณ 
  

ขอมูลชุดที่ คาจากสายการผลิตจริง คาจากแบบจําลองสถานการณ 
1 27.71 24.69 
2 24.44 27.26 
3 24.25 24.69 
4 20.08 27.06 
5 23.97 27.04 
6 23.90 25.24 
7 23.63 21.63 
8 23.44 23.35 
9 23.32 27.37 

10 25.60 26.32 
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การทดสอบการแจกแจงแบบปกติของชุดขอมูลที่ไดทําการสุมมา ทั้งจากสายการผลิตจริง
ของโรงงานกรณีศึกษาและจากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรที่ได
สรางขึ้น   ในงานวิจยัจะใชโปรแกรม SPSS ในการวิเคราะหผลทางสถิติ และทําการทดสอบ
สมมติฐานทางสถิติโดยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนยัสําคัญเทากับ 0.05   พรอมทั้ง
สรางกราฟ Normal Probability Plot ประกอบการพิจารณา 
 

สมมติฐานทางสถิติที่ใชในการทดสอบวา ชุดขอมูลที่ไดทําการสุมมาจากสายการผลิตจริง
ของโรงงานกรณีศึกษามีลักษณะการแจกแจงแบบปกตหิรือไม เปนดงันี้ 

H0: ตัวอยางจากสายการผลิตจริงมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
H1: ตัวอยางจากสายการผลิตจริงไมไดมาจากประชากรทีม่ีการแจกแจงแบบปกต ิ

 
ผลจากการทดสอบพบวา  คา P-Value ของชุดขอมูลจากสายการผลิตจริง มีคาเทากับ 0.066   

และ Normal Probability Plot มีลักษณะคอนขางเปนเสนตรง (ดังแสดงในภาพผนวกที่ ค1)    ดังนั้น
จึงไมมีหลักฐานเพียงพอที่จะปฏิเสธ H0 ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05   จึงทําใหสามารถสรุปไดวา ตวัอยาง
จากสายการผลิตจริงมาจากประชากรที่มกีารแจกแจงแบบปกต ิ
 

 
 
ภาพผนวกที่ ค1  ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่ได

จากสายการผลิตจริงของโรงงานกรณีศกึษา โดยโปรแกรม SPSS 
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และสมมติฐานทางสถิติที่ใชในการทดสอบวา ชุดขอมลูที่ไดทําการสุมมาจากการ
ประมวลผลของแบบจําลองสถานการณทีไ่ดสรางขึ้นมีลักษณะการแจกแจงแบบปกติหรือไม เปน
ดังนี ้

H0: ตัวอยางจากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณมาจากประชากรที่มีการแจก
แจงแบบปกต ิ

H1: ตัวอยางจากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณไมไดมาจากประชากรที่มกีาร
แจกแจงแบบปกต ิ

 
ผลจากการทดสอบพบวา  คา P-Value ของชุดขอมูลจากการประมวลผลของแบบจําลอง

สถานการณ มคีาเทากับ 0.200 และ Normal Probability Plot มีลักษณะคอนขางเปนเสนตรง (ดัง
แสดงในภาพผนวกที่ ค2)    ดังนั้นจึงไมมหีลักฐานเพียงพอที่จะปฏิเสธ H0 ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05   
จึงทําใหสามารถสรุปไดวา ตัวอยางจากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณมาจากประชากร
ที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 

 
 
ภาพผนวกที่ ค2  ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่ได

จากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณ โดยโปรแกรม SPSS 
 

เมื่อทําการทดสอบลักษณะการแจกแจงแบบปกติของชุดขอมูลที่ไดทําการสุมมา ทั้งจาก
สายการผลิตจริงของโรงงานกรณีศึกษาและจากการประมวลผลโดยแบบจําลองสถานการณดวย
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คอมพิวเตอรทีไ่ดสรางขึ้นแลว   จากนั้นจึงทําการทดสอบวาผลจากสายการผลิตจริงของโรงงาน
กรณีศึกษากับผลจากการประมวลผลโดยแบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้นนั้นมีความแตกตาง
กันหรือไม  ดวยการทดสอบแบบ Independent t-Test ที่ระดับนยัสําคัญเทากับ 0.05  และกําหนด
สมมติฐานทางสถิติที่ใชในการทดสอบไวดังนี ้

H0: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานในขั้นตอนการคั่วจากสายการผลิตจริงเทากับอัตรา
การทํางานเฉลี่ยของพนักงานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจากการประมวลผลโดย
แบบจําลองสถานการณ 

H1: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานในขั้นตอนการคั่วจากสายการผลิตจริงไมเทากับ
อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนกังานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจากการประมวลผลโดย
แบบจําลองสถานการณ 

 
ผลจากการทดสอบพบวา  คา P-Value เมื่อทําการวิเคราะหผลทางสถิติโดยโปรแกรม SPSS 

มีคาเทากับ 0.109 (ดังแสดงในภาพผนวกที่ ค3)   ดังนั้นจึงไมมีหลักฐานเพียงพอที่จะปฏิเสธ H0 ที่
ระดับนยัสําคัญ 0.05   ทําใหสามารถสรุปไดวา อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานในขั้นตอนการ
คั่วจากสายการผลิตจริงมีคาเทากับอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจากการ
ประมวลผลของแบบจําลองสถานการณ หรือสรุปไดวาแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรที่
ไดทําการสรางขึ้นมีความนาเชื่อถือ   ตลอดจนสามารถใชทดสอบการปรับปรุงประสิทธิภาพตาง ๆ 
แทนสายการผลิตจริงได 
 

 
 
ภาพผนวกที่ ค3  ผลการทดสอบความแตกตางของอัตราการทํางานเฉลี่ย ระหวางชุดขอมูลจาก

สายการผลิตจริงกับชุดขอมูลจากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณ โดย
โปรแกรม SPSS 
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