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บทท่ี 1 
        บทนํา 

 
1.1  ความสําคญัและที่มาของปญหา  
   
 อุตสาหกรรมสิ่งทอและเสื้อผาเครื่องนุงหมเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอ
เศรษฐกิจไทยอยางมาก  เมื่อพิจารณาในดานการสงออก  พบวา  อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม
นํารายไดเขาสูประเทศเปนเงินตราตางประเทศปละแสนลานบาท   ในชวงเดือนมกราคม – กันยายน 
ป   2550    มีอัตราการขยายตัวเพิ่มขึ้น   1.8% เทียบกับชวงเวลาเดียวกัน  ของป 2549  และสินคาที่มี
มูลคาการสงออกมากที่สุด  ไดแก  เส้ือผาสําเร็จรูป , ผาผืน    , ดายฝายและดายเสนใยประดิษฐ  และใน
ขณะเดียวกันประเทศที่เปนคูแขงอยางประเทศจีนและเวียดนามก็มีการขยายตัวอยางรวดเร็วเชนกัน 
จึงสงผลตอขีดความสามารถในการสงออกของไทยอยางมาก   ทั้งในดานการพัฒนาประสิทธิภาพ 
คุณภาพ รูปแบบ และชนิดของสินคา (สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2550) 

 ปญหาที่ สําคัญอีกประการหนึ่งคือ   การทําตลาดของผูประกอบการสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมในแตละผลิตภัณฑขาดการประสานงานซึ่งกันและกันทั้งภายในและภายนอกองคกรใน
ระดับตาง ๆ อยางตอเนื่องดังแสดงในรูปที่ 1.1  ซ่ึงจะพบวาภายใตโครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอนั้น
จําเปนตองอาศัยความรวมมือกันของอุตสาหกรรมตาง  ๆ  แตอุตสาหกรรมตนน้ําจนถึงอุตสาหกรรม
ปลายน้ําจึงจะทําใหกิจกรรมทางเศรษฐกิจดําเนินไปอยางตอเนื่อง   โดยเฉพาะอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูปซึ่งจัดวาเปนอุตสาหกรรมปลายน้ําของโครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมของ
ไทย  และเปนองคกรที่มีความใกลชิดผูบริโภคคอนขางสูงเมื่อเทียบกับอุตสาหกรรมประเภทอื่น  ๆ 
ในโครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอ  ดังนั้น  การหามาตรการปรับปรงุเพื่อใหอุตสาหกรรมประเภทนี้มี
ความแขงขันไดตลาดโลกจึงเปนภารกิจเรงดวนที่จะตองดําเนินการ   ซ่ึงการปรับโครงสรางหรือกล
ยุทธการแขงขันขององคกรเปนมาตรการหนึ่งที่สามารถสรางความไดเปรียบแกองคกรและสราง
ความเขมแข็งใหกับอุตสาหกรรม เพื่อใหสามารถแขงขันในตลาดโลกอยางมีประสิทธิภาพ  
 ปจจัยที่สําคัญอยางหนึ่งในการดําเนินกลยุทธขององคกรใหประสบผลสําเร็จและสราง
ความไดเปรียบในการแขงขัน  คือ  การบริหารการผลิตและการดําเนินงานขององคกรใหมี
ประสิทธิผล (Operational Efficiency)  ซ่ึงการบริหารงานใหเหนือคูแขงเพื่อบรรลุเปาหมายของ
ธุรกิจในดานการตอบสนองความตองการของลูกคาทั้งปริมาณและความหลากหลายของสินคา 
คุณภาพ ระยะเวลาในการสงมอบที่รวดเร็ว รวมทั้งมีตนทุนที่ประหยัด  
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แผนภมูแิสดงความเชื่อมโยงอุตสาหกรรมสิ่งทอทั้งระบบ

อุตสาหกรรมผลิตเสนใยประดิษฐ
อุตสาหกรรมผลิตเสนใยธรรมชาติ

อุตสาหกรรมปนดาย

อุตสาหกรรมทอผา และ ผาถัก

อุตสาหกรรมฟอก ยอม พมิพและ
ตกแตงสิ่งทอ

ผูบริโภค

อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม
และผลิตภัณฑสิ่งทออ่ืนๆ

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ
(Nonwoven)

อุตสาหกรรม
ตนน้ํา

อุตสาหกรรมกลางน้ํา

อุตสาหกรรมปลายน้ํา

การกระจายสินคา
 

 

รูปที่ 1.1  :  แสดงโครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
    ส่ิงสําคัญที่ทําใหหนวยธุรกิจสามารถบริหารการดําเนินงานใหเกิดประสิทธิผลเหนือ
คูแขงไดนั้นก็ตอเมื่อองคกรสามารถที่จะสรางความแตกตางนั้นใหดํารงอยูได  ซ่ึงองคกรจะตองมี
การสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคาหรือบริการในสายตาของลูกคาหรือองคกรจะตองมีการดําเนินงาน
ดวยตนทุนที่ต่ํากวา  หรือทั้งสองประการควบคูกัน (นุกูล, 2547)  การสรางมูลคาเพิ่มของสินคาใน
สายตาของลูกคานั้นจะทําใหองคกรสามารถตั้งราคาสินคาที่สูงขึ้นซึ่งจะนําไปสูผลกําไรที่เพิ่มขึ้นได 
ขณะเดียวกันการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพก็จะสามารถทําใหตนทุนการผลติต่ําลงและตอบสนอง
ความตองการของลูกคาไดรวดเร็วข้ึน  ซ่ึงจะสงผลใหองคกรสามารถทํากําไรไดมากขึ้นเชนกัน 
แสดงใหเห็นวาความแตกตางระหวางองคกรตาง  ๆ  ในการดําเนินธุรกิจเปนผลมาจากการบริหาร
การดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพตางกันนั่นเอง  ไมวาจะเปนการติดตอกับลูกคา  การขายสินคา  การ
พัฒนาผลิตภัณฑ  การผลิตหรือการประกอบชิ้นสวนตาง  ๆ  เปนตัวสินคา  รวมทั้งการจัดการขนสง
สินคาเพื่อสงมอบใหกับลูกคา ซ่ึงสงผลถึงตนทุนในการบริหารกิจกรรมเหลานี้ทั้งสิ้น 

การวิจัยคร้ังนี้ทําการศึกษาอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปในประเทศไทย  ซ่ึงเปน
อุตสาหกรรมปลายน้ํา (Downstream) ที่มีความสําคัญมากที่สุดในสายอุตสาหกรรมสิ่งทอและเสื้อผา 
โดยโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปที่ใชในการศึกษาเปนอุตสาหกรรมขนาดเล็ก (SMEs) ซ่ึงผลิตเสื้อผา
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สําเร็จรูปจําหนายภายในประเทศ และมีเปาหมายที่จะขยายตลาดไปจําหนายตางประเทศ ซ่ึงปจจุบัน
มีจํานวนพนักงานประมาณ 150 คน และมีเครื่องจักรประมาณ 100 เครื่อง เส้ือผาที่ผลิตจะเปนไป
ตามคําส่ังการผลิตของลูกคา เชน เส้ือเชิ้ต, เส้ือยืด, เส้ือโปโล, ชุดนอน เปนตน ซ่ึงการผลิตยังคงใช
เทคนิคการผลิตแบบดั้งเดิม (Traditional Manufacturing) มาตลอด 25 ป การผลิตแบบดั้งเดิมที่
กลาวถึง คือ มีการกําหนดลักษณะการผลิตที่แนนอน ไมสามารถยืดหยุนไดและมีการสั่งซื้อวัตถุดิบ
มาเก็บไวเปนจํานวนมากเพื่อมิใหเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบ และการจดัวางผังโรงงานไมสอดคลอง
กับขั้นตอนการผลิต   เนื่องจากขาดความรูและความเขาใจเกี่ยวกับการจัดวางผังโรงงาน   ปญหาที่
เกิดขึ้นในเรื่องการผลิต คือ ทางเดินและบริเวณที่ทํางานคับคั่งและขาดการวางผังตําแหนงของ
เครื่องจักรที่ดีจึงทําใหระยะทางที่ใชในการขนยายสินคาไกลขึ้น และทําใหเสียเวลาในการขนยาย
มากขึ้นจึงสงผลใหไมสามารถผลิตสินคาสงทันตามที่ลูกคากําหนดและเกรงวาลูกคาจะเลิกสัญญา
การผลิต จึงทําใหเกิดการจางบริษัทภายนอก (Subcontract) ชวยผลิตเพื่อใหทันเวลาตามที่ลูกคา
กําหนดไว  ซ่ึงเปนการเพิ่มตนทุนของการผลิตใหสูงขึ้น และคุณภาพสินคาอาจจะไมเปนไปตาม
ที่ตั้งไว  

การออกแบบวางผังโรงงานเปนวิธีพื้นฐานวิธีหนึ่งของการจัดระบบการผลิตที่สามารถ
จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลได  โดยการจัดวางผังโรงงานคือ งานหรือในการวางแผน
จัดการคน ส่ิงของ วัสดุ เครื่องมือ และสิ่งอํานวยความสะดวกอื่นๆ ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม
ที่สุดภายในตัวอาคาร เพื่อใหการทํางานเกิดความปลอดภัยแกผูปฏิบัติงาน, ลดตนทุนการผลิต, เกิด
ผลผลิตมากที่สุดและลดจํานวนสินคาคงคลังในระหวางการผลิต (WIP) 

ขอดีของการจัดวางผังโรงงานมีมากมาย  อาทิเชน  สรางความปลอดภัยใหแก
ผูปฏิบัติงาน, เพิ่มผลผลิต, ลดเวลาในการผลิต, ลดเวลาการเคลื่อนยาย, เพิ่มความสะดวกในการ
ปฏิบัติงาน เปนตน  

 
1.2  วัตถุประสงคในการทําวิจัย  
 
 1.  เพื่อปรับปรุงกระบวนการในการทํางานของโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปเพื่อใหเกิด
การไหลอยางตอเนื่องในระหวางการผลิตและผลิตสินคาไดทันตามกําหนดสงลูกคา 
 2.  เพื่อศกึษาผลการใชโปรแกรม Arena ในการจดัวางผังโรงงานใหมและเปรียบเทียบ
กับการวางผังโรงงานปจจุบนั  
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1.3  ขอบเขตการวจัิย 

 
1. ศึกษากระบวนการทํางานและทําแผนภาพการไหลของวัสดุ (Flow Process 

Diagram) เพื่อแสดงถึงความสัมพันธของเวลาและระยะทางที่ใชในการเคลื่อนยาย 
 2. การจัดผังโรงงานใหมจะทําเฉพาะในสวนของกระบวนการผลิต  การปรับเปลี่ยน
ตําแหนงของเครื่องจักร ซ่ึงจะไมรวมถึงการจัดเก็บสินคาคงคลัง โดยการจัดผังแบบใหมจะทํา 3 
แบบ ไดแก ผังตามชนิดเครื่องจักร, ผังตามชนิดสินคาที่ใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวน
เครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน และผังตามชนิดสินคาที่จัดสมดุล
การผลิต  
 3. ในการรันโปรแกรม Arena จะรันที่จํานวน 365 วัน (1 ป)  เพื่อดูประสิทธิภาพของ
การปรับผังโรงงาน  
 
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ  
 

       1.   ผูประกอบการสามารถนําผลวิจัยที่ไดไปใชปรับปรุงในการจัดผังโรงงานให
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพมากที่สุด 

 2.   ทําใหประหยัดคาใชจายและลดความเสี่ยงอันเกิดจากการเคลื่อนยายเครื่องจักร 
 3.   สามารถใชในการวางแผนการผลิตเพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตและชวย

ใหผลิตสินคาไดเร็วขึ้น รวมถึงไดสินคาเพิ่มมากขึ้น 
   4.   สามารถใชเปนกรณีศึกษาสําหรับอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป 

1.5  วิธีดําเนินการวิจัย 
 

1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เชน การจัดวางผังโรงงาน, การจําลอง
สถานการณ, การผลิตแบบลีน และแผนผังขั้นตอนการผลิต  

2. ศึกษาสภาพการทํางานของโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูป เพื่อหาขอมูลที่จําเปนตางๆ  
ดังนี้  

 •    วิธีการผลิตและขั้นตอนการผลิต 

• ชนิดของสินคาที่จะนําเปนกรณีศึกษา 

• แผนผังโรงงานและตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
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3. ศึกษาปญหาทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิตที่กอใหเกิดการผลิตลาชา 
4. วิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการแกไข วิธีการปรับปรุงเพื่อใหผลิตสินคาไดเร็ว

ขึ้น และสงมอบใหลูกคาไดทันตามเวลาที่กําหนดไว 
5. ทําการจําลองสถานการณการปรับผังโรงงานแบบตางๆ ดวยโปรแกรม Arena 

เปรียบเทียบผลที่ไดจากการจําลองสถานการณ Arena ของผังโรงงานปจจุบันและผังแบบใหม 3 
แบบ คือ ผังตามชนดิเครื่องจกัร, ผังตามชนิดสินคาที่ใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวนเครื่องจักรที่
ใชในแตละขัน้ตอนการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน และผังตามชนิดสินคาที่จัดสมดลุการผลิต  

6. เปรียบเทียบผลที่ไดจากการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena 
7. สรุปผลการศึกษาวิจัย  
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บทท่ี  2 
 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
  ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพื่อเปนแนวทางและกรอบความคิด
ในการทํางานวิจัย ซ่ึงประกอบดวย หัวขอตางๆ ดังนี้  การวางผังโรงงาน (Layout), การจําลอง
สถานการณ (Simulation), การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing), แผนผังขั้นตอนการผลิต  
(Process Flow Chart) และการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 

2.1  แนวคิดท่ีเก่ียวของกับการวางผงัโรงงาน (Layout) 
  

  2.1.1 ความหมายของการวางผงัโรงงาน 
  

 การวางผังโรงงาน (ชัยนนท, 2521) เปนกิจกรรมหนึ่งที่ เกี่ยวของกับการกําหนด
รูปแบบการวางตําแหนงหรือพื้นที่ สําหรับปจจัยการผลิตตางๆ ไดแก ตําแหนงของเครื่องจักร 
ตําแหนงเครื่องมือตางๆ พื้นที่สําหรับเก็บวัตถุดิบ พื้นที่สําหรับพนักงานใหสามารถทํางานได
สะดวก เปนตน เพื่อใหการดําเนินการผลิตมีความปลอดภัยและมีประสิทธิภาพสูงสุด การออกแบบ
และวางผังโรงงาน เปนสิ่งที่มีความสําคัญเนื่องจาก  

 •  การออกแบบและวางผังโรงงาน ตองใชทั้งเงินและเวลา 

 •  เปนการวางแผนระยะยาว หากออกแบบและวางผังผิดพลาดจะเปลี่ยนแปลงไดยาก 

 •  มีผลกระทบตอตนทุนและประสิทธิภาพการผลิต 
 ประโยชนของการจัดวางผังโรงงาน คือ สามารถใชเครื่องจักร, พื้นที่และแรงงานคนได
อยางเต็มที่, มีความยืดหยุนในการผลิต, ลงทุนในเครื่องจักรและอุปกรณนอยลง, ทําใหผลิตสินคาได
จํานวนมากขึ้นและชวยลดตนทุนการผลิต  ซ่ึงแผนผังของกระบวนการผลิตมี 4 ประเภท (Chase, 
Aquilano และ Jacobs, 1998 และ สุมน, 2548) ไดแก 
 

1. ผังตามชนิดเครื่องจักร (Process Layout, Job-Shop, Functional Layout) 
 เปนการจัดเครื่องจักร อุปกรณที่ใชในการผลิต ตามกระบวนการผลิตที่จะเกิดขึ้น การ
ไหลของวัตถุดิบในกระบวนการผลิตเปนฝายเขาหาเครื่องจักรอุปกรณนั้นๆ ดังแสดงในรูปที่ 2.1 ผัง
กระบวนการแบบนี้เหมาะสําหรับผลิตสินคาที่ไมตอเนื่อง การผลิตจํานวนจํานวนไมมาก แต
สามารถผลิตสินคาไดหลากหลายชนิด ขึ้นอยูกับขีดความสามารถของเครื่องจักรที่มีอยู  
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       รูปที่ 2.1 :  แสดงการจัดผังตามชนิดเครือ่งจักร 
 

 จากรูปที่ 2.1 การจัดผังตามชนิดเครื่องจักร เปนการจัดเครื่องจักรชนิดเดียวกันใหอยูใน
กลุมเดียวกัน และเมื่อมีการผลิตสินคาชนิดใด สินคานั้นก็จะเขาหาเฉพาะกลุมเครื่องจักรที่สินคา
นั้นๆ ใช เชน วัตถุดิบ A จะผานขั้นตอนการผลิตที่มีการใชเครื่องตัดเหล็ก, เครื่องกลึง, เครื่องเชื่อม 
และ เครื่องเจียรนัย จนไดเปนผลิตภัณฑ A  โดยไมไดผานการใชเครื่องเจาะ และเครื่องไส เปนตน 
ซ่ึงการจัดผังตามชนิดเครื่องจักรมีขอดีและขอเสียดังตารางที่ 2.1 
 

ขอดี ขอเสีย 
1.การลงทุนเครื่องมือเครื่องจักรต่ํา 
2. การปฏิบัติงานยืดหยุนไดสูง 
3. ถาเครื่องจักรเครื่องใดเสีย การผลิตก็ยังคง
ดําเนินตอไปได 
 

1. การควบคุมการผลิตและการกําหนดจายงาน
ซับซอนและยุงยาก 
2. การเคลื่อนยายส่ิงของจะมีระยะทางมากเพราะ
การไหลของงานไมแนนอน 
3. สินคาที่อยูในกระบวนการผลิต (WIP) จะมี
จํานวนมาก 
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ขอดี ขอเสีย 
4. สามารถใชกับการผลิตสินคาไดหลายรูปแบบ
โดยไมตองลงทุนเพิ่ม 

4. การใชประโยชนจากเครื่องจักรต่ํา 
5. การควบคุมการผลิตทําไดยาก 
6. ใชเวลานานในการผลิตสินคา 

 

ตารางที่ 2.1 :  แสดงขอด-ีขอเสียของการจัดผังตามกระบวนการผลิต 
 

2. ผังตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout, Flow-Shop Layout) 
 เปนการวางผังเครื่องมือเครื่องจักรตามการผลิตสินคานั้นๆ  เหมาะสําหรับการผลิต
สินคาประเภทเดียวกันหรือนอยชนิด แตแตละชนิดผลิตเปนจํานวนมาก การวางผังโรงงานแบบนี้ 
เครื่องจักรอุปกรณที่นํามาใชในการผลิตจะจัดวางตามลําดับขั้นตอนการผลิต โดยปอนวัตถุดิบเขา
ดานหนึ่งผานกระบวนการผลิตจนแลวเสร็จเปนผลิตภัณฑออกมาอยางตอเนื่องอีกดานหนึ่ง ดังรูปที่ 
2.2  ตัวอยางอุตสาหกรรมที่ใชผังชนิดนี้ เชน โรงงานประกอบวิทยุ โรงงานแปรรูปอาหาร เปนตน 
 

 
 

รูปที่ 2.2 : แสดงการจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 จากรูปที่ 2.2  การจัดผังชนิดนี้จะแบงสายการผลิตแยกออกเปนของแตละสินคา คือ 
สายการผลิตของผลิตภัณฑ ก, ข และ ค  โดยเมื่อวัตถุดิบ ก ผานเขามาทําการผลิต วัตถุดิบ ก ก็จะ
ผานสายการผลิตของแผนกสินคาชนิด ก จนไดออกมาเปนผลิตภัณฑ ก ในทํานองเดียวกัน วัตถุดิบ 
ข ก็จะผานสายการผลิตแผนกสินคาชนิด ข จนไดเปนผลิตภัณฑ ข และ วัตถุดิบ ค ก็จะผาน
สายการผลิตแผนกสินคาชนิด ค จนไดผลิตภัณฑ ค ซ่ึงการจัดผังชนิดนี้จะมีขอดีและขอเสียดังตาราง
ท่ี 2.2  
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ขอดี ขอเสีย 
1.คาใชจายดานการขนยายวสัดุนอย 
2.ผลิตสินคาไดจํานวนมากและการใชประโยชน
ของเครื่องจักรสูง 
3.ใชเวลาในการผลิตนอยเนือ่งจากประหยดัเวลา
ในการขนยายวัสด ุ
4.ใชพื้นที่โรงงานไดอยางมปีระสิทธิภาพ 
5.การวางแผนและควบคุมการผลิตงาย 
6.สินคาที่อยูในกระบวนการผลิต (WIP) มี
จํานวนนอย 
7.การไหลของสินคาเปนไปอยางตอเนื่อง 

1.ตองลงทุนดานเครื่องจักรอุปกรณสูง 
2.สายการผลิตแบบนี้มีความยืดหยุนในการผลิต
นอย 
3.หากเกดิเหตขุัดของตอเครื่องจักร จะทําให
สายการผลิตตองหยุดทั้งหมด 
4.ตนทุนการผลิตสูง ถาผลผลิตอยูในระดบัต่ํา
เพราะคนและเครื่องจักรจะมเีวลาวาง 
5.การเปลี่ยนแปลงแบบผลิตภัณฑทําไดยากกวา 

 

ตารางที่ 2.2 :  แสดงขอด-ีขอเสียของการจัดผังตามผลิตภัณฑ 
 

3. ผังแบบผลิตภัณฑอยูกับที่ (Fixed-Position Layout) 
 เปนการจดัวางใหผลิตภณัฑวางอยูกับที่ เนือ่งจากผลิตภณัฑมีขนาดใหญมาก จึงใชการ
เคลื่อนยายเครือ่งจักร วัสด ุ และแรงงานเขามาทําการผลิต ดังรูปที่ 2.3 ตัวอยางเชน การผลิต
เครื่องบิน ตึกหรืออาคาร เปนตน การวางผังแบบนี้เหมาะสําหรบัการผลิตสินคาหรือส่ิงของที่มี
ขนาดใหญ จํานวนการผลิตไมมาก มักมีลักษณะเฉพาะตามความตองการของลูกคา  

                 
รูปที่ 2.3 : แสดงการจัดผังแบบผลิตภัณฑอยูกับที ่

 

 จากรูปที่ 2.3 เปนการประกอบเครื่องบินซึ่งมีขนาดใหญ และการเคลื่อนยายลําตวัของ
เครื่องบินทําไดยาก ดังนัน้ในการประกอบเครื่องบินจึงจัดใหลําตัวเครื่องอยูกับที ่ และทําการ
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เคลื่อนยายสวนประกอบอื่นๆ เชน ปก ลอ มาทําการประกอบเขากับลําตัวเครื่องบิน ซ่ึงการจัดผัง
แบบผลิตภัณฑอยูกับที่มีขอดีและขอเสียดงัตารางที่ 2.3 

 

ตารางที่ 2.3 :  แสดงขอด-ีขอเสียของการจัดผังแบบผลิตภัณฑอยูกับที ่
 

4.  ผังแบบผสม (Combination Layout / Hybrid Layout) 
 เปนการวางผังซึ่งมีการวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) และการวางผังตาม
กระบวนการผลิต (Process Layout) เชน ในรานคาปลีก จะมีการวางผัง 2 ชนิด คือ การวางผัง
สําหรับสินคาที่อยูในหมวดเดียวกัน เชน สบู แชมพู ยาสีฟน แปรงสีฟน ก็จะจัดไวที่ใกลๆ กัน
เชนเดียวกับสินคากลุมอ่ืนๆ ก็จัดในทํานองเดียวกันเพื่อใหลูกคาหาสินคาไดงายเปนการวางผังตาม
ชนิดผลิตภัณฑ  แลวลูกคาก็จะมาจายเงินที่แคชเชียร  ซ่ึงบริ เวณคิดเงินเปนการวางผังตาม
กระบวนการผลิต เปนตน  
 
  2.1.2 งานวิจัยท่ีใชการจัดวางผงัโรงงาน 
 
  พรชัย ฤกษอนันต (2546)  ไดศึกษาสภาพผังโรงงานบรรจุแกสปจจุบันและเสนอ
ทางเลือกในการปรับปรุงผังใหมเพื่อรองรับการขยายตัวในอนาคต โดยนําวิธีการวางผังอยางมีระบบ 
(The System Layout Planning; SLP) มาใช และเสนอผังตัวอยาง 2 แบบ เพื่อใชเปรียบเทียบกัน ผล
ที่ไดคือผูวิจัยเลือกแผนผังที่สามารถชวยลดระยะทางในการเคลื่อนยายสินคา และอัตราการผลิต
สินคาเพิ่มขึ้น และสวนคลังสินคาก็มีพื้นที่จัดเก็บมากขึ้นเพื่อใหใชพื้นที่ไดอยางมีประสิทธิภาพมาก
ที่สุด 
 

ขอดี ขอเสีย 
1.ความสามารถในการปรับตวัสูงในกรณีทีม่ีการ
เปล่ียนแปลงแบบผลิตภัณฑ 
2.ลดการเคลื่อนยายลําเลียงส่ิงของขนาดใหญ 
3.งายแกการกาํหนดความรบัผิดชอบตอคุณภาพ
ของงานที่ทํา 
4.เสียคาใชจายในการจดัวางผังต่ํา 
5.การวางแผนการผลิตไมยุงยากซับซอน 
 

1.ผลิตสินคาไดจํานวนนอยๆ  
2.ตองใชพื้นทีจ่ํานวนมากในการผลิต 
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  ปณิกา ไชยตะมาตร (2543)   ศึกษาคลังสินคาสําเร็จรูปของโรงงานผลิตหมอแปลง
ไฟฟา จึงเสนอการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังในสวนการจัดเก็บและจัดจาย ดวยการ
ออกแบบผังคลังสินคาใหมรวมถึงตําแหนงจัดเก็บและวิธีการปฏิบัติงาน ผลที่ไดจากการปรับปรุง 
คือ ประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคาดีขึ้น เชน อัตราการจายของออกมีความถูกตองมากขึ้น, 
ลดความผิดพลาดในการนับจํานวนสินคา และลดเวลาที่ใชในการนําสินคาออก เปนตน 
 
  วรพล  มาอุทธรณ (2547)  ศึกษา วิเคราะห และปรับปรุงผังโรงงานของโรงงาน
ตัวอยางที่ประกอบเหล็ก เพื่อที่จะลดเวลาในการผลิต ลดคาจางคนงาน และลดการขนยายวัสดุ
ภายในโรงงาน  ภายหลังการศึกษาผังโรงงานในปจจุบันพบวาเปนผังโรงงานที่มีปญหาและมีพื้นที่
จํากัด เนื่องจากการวกไปวนมาของเสนทางการไหลของวัสดุภายในโรงงาน พื้นที่ที่จํากัด การวาง
ตําแหนงของแผนกตางๆ ที่ไมเหมาะสม ทั้งหมดนี้กอใหเกิดการอุดตันของการไหลของวัสดุ การใช
เวลาในการผลิต เคล่ือนยายวัสดุที่มาก และอันตรายระหวางการทํางาน ซ่ึงปญหาและขอมูลท่ีกลาว
ไปแลวขางตน จะเปนขอมูลพื้นฐานในการวิจัยและพัฒนาผังโรงงานตอไป วิธีในการพัฒนาคือการ
จัดตําแหนงใหมของแผนกตางๆ และเครื่องจักร ภายในพื้นที่ที่ใหม พรอมทั้งมีการวัดเวลาในการ
ผลิตดวย ภายหลังการปรับปรุงแลว มีผังโรงงานที่ไดออกแบบเปน 3 ตัวเลือกคือ 1. ผังโรงงานที่จัด
วางตามลักษณะของการทํางาน 2. ผังโรงงานที่จัดวางตามลักษณะของการทํางานแบบปรับปรุง และ 
3. ผังโรงงานที่จัดวางตามขั้นตอนการผลิต หลังจากการวิเคราะห ผังโรงงานแบบสุดทายใหผล
ออกมาดีที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานสองแบบแรก กิจกรรมที่ไมจําเปนในการทํางานไดถูก
ตัดทิ้งไป การไหลของวัสดุถูกจัดใหงายขึ้น ผลที่ตามมาคือการลดของเวลาในการผลิตลง ชวง
ระยะหางในการผลิตสินคาลดลง คาแรงคนงานลด เมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานในปจจุบัน ส่ิง
เหลานี้ทําใหเกิดการเพิ่มขึ้นของผลผลิต ยิ่งไปกวานั้น ผังโรงงานใหมยังชวยลดโอกาสในการเกิด
อุบัติเหตุในการทํางานดวย 
 
   เศขฤทธิ์  ตั้นตระกูล (2543)  ไดศึกษาถึงปญหาของโรงงานผลิตชิ้นสวนอุปกรณ
รถจักรยานยนตเพื่อตองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงปญหาที่พบ คือ การจัดวางผังโรงงาน 
พื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบและอุปกรณการผลิตไมดีพอ ดังนั้นผูผลิตจึงเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุง คือ วางผังพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บ และจัดวางตําแหนงเครื่องจักรใหม ผลจากการวิจัย
พบวาสามารถลดระยะทางที่ใชในการเคลื่อนยาย และสามารถผลิตสินคาไดเพิ่มขึ้นรวมถึงมีพื้นที่
ในการจัดเก็บวัสดุอุปกรณและเก็บสินคาไดมากขึ้น 
 



  

 

12
 
      Pham (1996)   กลาวถึงบริษัท Terra Nova ซ่ึงเปนอุตสาหกรรมผลิตสินคาจําพวก
เหล็กซึ่งมีความตองการผลิตสินคาใหไดจํานวนมากขึ้นและรวดเร็วทันตามความตองการของลูกคา 
โดยทางบริษัทไมตองการลงทุนเพิ่มเติมแตอยางใด จึงเลือกใชการผลิตแบบเซลลูลาร (Cellular 
Manufacturing) มาปรับผังโรงงาน เพื่อจะลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น คือ ลดการเคลื่อนยายที่ไม
จําเปนและใหใชพื้นที่และอุปกรณในการปฏิบัติงานไดอยางคุมคา ผลที่ไดคือ ทําใหการไหลในการ
ผลิตสินคาดีขึ้น, ทําใหสงมอบสินคาไดทันตามความตองการของลูกคา และชวยลดตนทุนในการ
จัดการสินคา 
 
2.2 แนวคิดท่ีเก่ียวของกับการจําลองสถานการณ (Simulation) 
 
  2.2.1 ความหมายของแบบจําลองสถานการณ (Simulation) 
   
  Shannon (1975) ได ใหคํ าจํ ากัดความ เกี่ ยวกับการจํ าลองสถานการณว า เปน
กระบวนการแบบจําลอง (Model) ของระบบจริง (Real System) แลวดําเนินการทดลองเพื่อให
เรียนรูพฤติกรรมของระบบการทํางานจริง ภายใตขอกําหนดตางๆ ที่วางไว เพื่อประเมินผลการ
ดําเนินงานของระบบ  และวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากการทดลองกอนนําไปใชแกปญหาใน
สถานการณจริงตอไป 
  ตัวอยางของการประยุกตใชการจําลองสถานการณในงานดานตางๆ ไดแก 

• การจําลองระบบปญหาดานการจราจร เชน จําลองรอบสัญญาณการปลอยไฟ
จราจร 

• การจําลองระบบโครงขายการขนสง เชน จําลองเสนทางการลําเลียงสินคา 

• การจําลองระบบงานดานอตุสาหกรรม เชน จําลองระบบสินคาคงคลัง จําลอง
ระบบการผลิต 

• การจําลองระบบงานดานการบริการ เชน จําลองระบบโรงพยาบาล จําลองระบบ
ธนาคาร 

  การสรางแบบจําลองสถานการณ เปนเครื่องมือสําคัญที่ชวยในการพิจารณา และ
วิเคราะหงานกอนที่จะนําไปใชกับระบบงานจริง และเพื่อหาแนวทางในการพัฒนาการดําเนินงาน
ของระบบใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซ่ึงปจจุบันมีการพัฒนาซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร เพื่อชวย
ในการจําลองระบบ หลักการที่ใชในการจําลองแบบดวยคอมพิวเตอร คือ การสรางแนวทางในการ
ตัดสินใจใหระบบ  ดังรูปที่ 2.4  
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     รูปที่ 2.4: แสดงการสรางแบบจําลองสถานการณ 

 
   การจําลองสถานการณจะใชในกรณ ี

   •  เมื่อตองการปรับปรุงระบบกอนดําเนินการจริง เชน การเพิ่มจํานวนเครื่องจักรเขา
ไปในจดุคอขวด (Bottleneck Station) ซ่ึงจะชวยในการหาจํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสม กอนที่จะ
ลงทุนจริง 

   • เมื่อตองการเพิ่มทางเลือกใหกับระบบ เชน การปรับเปลี่ยนผังโรงงาน จะใช
แบบจําลองชวยในการวางผังโรงงานทางเลือกไวหลายๆ แบบ เพื่อศึกษาผลกระทบที่จะเกิดขึ้นใน
แตละผังโรงงาน เพื่อเลือกผังโรงงานแบบที่เหมาะสมที่สุด  

   •  เมื่อตองการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน แบบจําลองจะถูกใช เพื่อช้ีวดัประสิทธิภาพ
ของวิธีการทํางานแบบเกา และแบบใหม 

   •  เมื่อตองการออกแบบระบบขึ้นมาใหม  จะใชแบบจาํลองเพื่อวิเคราะหผลกระทบที่
จะเกิดขึ้นกับระบบ เพราะการสรางแบบจําลองเสมือนจริงจะทําใหเขาใจระบบไดมากยิ่งขึ้น 
 

   ประโยชนที่ไดจากการทําแบบจําลองสถานการณ คือ  

  •   ลดความเสีย่ง 

  •   ทําใหเขาใจไดงายมากยิ่งขึ้น 

  •   ชวยลดตนทุนการทํางาน 

  •   ลดระยะเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

  •   ทําใหเปล่ียนรูปแบบโรงงานไดเร็วขึ้น 

  •   ชวยเพิ่มระดับความพอใจของลูกคา 
 

  การนําแบบจําลองสถานการณไปใชมีความหลากหลายมากขึ้น แตสามารถสรุป
โดยรวมได 8 ประเภท (Robinson, 1995) คือ  

  •   การวางผังโรงงาน 

  •   การจัดวางสิ่งอํานวยความสะดวก  

  •   การพัฒนาปรับปรุงวิธีการที่ใชควบคุม  

  •   การจัดการขนยายวัสด ุ

Inputs 
(Factors) 

Simulation 
Model  

Outputs 
(Responses) 
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  •   ใชตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงทางโลจิสติกส 

  •   จําลองแบบการทํางานภายในบรษิัท 

  •   ใชในการวางแผนการผลิตการทํางาน 

  •   ใชในการอบรมพนักงาน 
 
  2.2.2 งานวิจัยท่ีใชแบบจําลองสถานการณ (Simulation) 
 
  Bapat (2001)  ในอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภัณฑซ่ึงตองการความรวดเร็วและมีการ
นําเครื่องจักรเขามาใชงานรวมดวย   ในการปรับเปลี่ยนผังโรงงานหรือเพิ่มเครื่องจักรเขามาใช 
วิธีการที่ชวยในการจัดผังอยางมีประสิทธิภาพดีที่สุด คือ การจําลองใช Arena Simulation เนื่องจาก
จะชวยแสดงผลและทําใหเห็นผังการผลิตที่ใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด และชวยลดคาใชจาย
ความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นและทําใหไมเสียเวลาในการผลิต 
 
  Tahar และ Hussain (2000)  ผูวิจัยตองการปรับปรุงกระบวนการโลจิสติกสที่ทาเรือ 
Malaysian Kelang Container และเนื่องจากที่ทาเรือมีความยุงยากซับซอนในการจัดการ ดังนั้นทาง
ผูวิจัยจึงเลือกใช Arena Simulation มาจัดการและวางแผนระบบตั้งแตการเทียบทาของเรือแตละ
ประเภทจนถึงการใชเครนนําตูสินคาออกจากเรือ ซ่ึงการใช Arena จะชวยในการประเมินและเลือก
การปฏิบัติงานที่เหมาะสม ณ ทาเรือ  สาเหตุที่ผูวิจัยเลือกใช Arena เนื่องจากเปนโมเดลที่ยืดหยุน
และชวยแกปญหาดานการวางแผนไดเปนอยางดี    ซ่ึงผลจากการทํา Simulation คือชวยปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานของทาเรือและลดคาใชจายในดานการปฏิบัติการและคาบํารุงรักษา  
 
  Greasley (2004)  บริษัทผูผลิตรถไฟในประเทศอังกฤษ ซ่ึงมีการวางผังการผลิตตาม
ผลิตภัณฑ (Product layout) ประสบปญหาการผลิตตูโบกี้รถไฟชาทําใหสงมอบไมทันตามกําหนด
และมีคูแขงในตลาดมากขึ้น จึงตองการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต, ลดระยะเวลาและเพิ่มความ
ยืดหยุนในการผลิต ซ่ึงทางบริษัทเลือกใช SIMAN/CINEMA System มาใชเนื่องจากสามารถเห็น
ผลไดอยางชัดเจนและปราศจากความผิดพลาด ผลที่ไดจากการใช Simulation พบวาเวลาที่ใชในการ
ผลิตลดลง, การผลติมีความตอเนื่องมากขึ้น 
 
  Al-Zubaidi และ Tyler (2004)  Quick Response (QR) เปนกลยุทธที่นิยมใชใน
อุตสาหกรรมเสื้อผา เนื่องจากเปนกลยุทธที่ชวยในการกําจัดสินคาคงคลังที่ไมจําเปนออกและลด
ระยะเวลาที่ใชในการผลิต และที่สหราชอาณาจักรไดคิดพัฒนารูปแบบของ Simulation เพื่อดูความ
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เปล่ียนแปลงในระหวางการผลิตเมื่อเกิดเหตุการณที่ไมคาดคิดขึ้น เชน เครื่องจักรเสียหาย, คนงาน
ไมมาทํางาน เปนตน จุดประสงคของการวิจัยคร้ังนี้คือ ใช Arena เพื่อดูพฤติกรรมของหวงโซ
อุปทานอุตสาหกรรมเสื้อผา ซ่ึงนํามาใชในการจัดการระดับสินคาคงคลัง โดยการชวยกําหนดจุด
ส่ังซื้อสินคาเพื่อเติมเต็มไมใหสินคาขาดตลาด ผลที่ไดจากใช Simulation คือ สามารถจัดสงสินคาได
ทันและครบตามความตองการของลูกคา โดยไมตองมีระดับสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน 
 
 Khan (1999)  งานวิจัยนี้ใช Spreadsheet Excel 7.0 Simulation ในอุตสาหกรรมการ
ผลิตเสื้อผา จุดประสงคในการศึกษาครั้งนี้ คือ ตองการศึกษาผลของการใช Spreadsheet ในระบบ
การผลิตเพื่อหาตนทุนการผลิตที่ต่ําที่สุด    ซ่ึงขอดีของการใชโมเดลนี้คือ ราคาถูกกวา Simulation 
แบบอื่น, งายในการใชงาน, ไมยุงยากซับซอนและสามารถปรับเปลี่ยนขอมูลไดเร็ว ผลที่ไดจากการ
นําขอมูลที่เกี่ยวของมาใสใน Spreadsheet พบวาการใช Simulation นี้สามารถชวยลดตนทุนที่ใชใน
การผลิตใหลดลงและปรับปรุงกําลังผลิตใหเพิ่มขึ้นได 
 
2.3 แนวคิดท่ีเก่ียวกับการผลิตแบบลีน 
 

2.3.1  ความหมายของการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)  
 

       นิพนธ (2547) ไดใหคําจํากัดความของ ระบบการผลิตแบบลีน  วาเปน ระบบการผลิต
ที่มุงเนนในเรือ่งการไหล (Flow) ของงานเปนหลัก โดยทําการกําจดัความสูญเปลา (Waste) ตางๆ 
ของงาน และเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับตวัสินคาอยางตอเนื่อง เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสดุ 
(Customer Satisfaction) ในดานการบริหารและการดําเนนิธุรกิจ Lean  คือการออกแบบและการ
จัดการกระบวนการ, ระบบ, ทรัพยากร และมาตรการตางๆ อยางเหมาะสม ทําใหสามารถสงมอบ
ผลิตภัณฑไดอยางถูกตอง โดยพยายามใหเกิดความสูญเสยีนอยที่สุด (Minimum Waste) หรือมี
สวนเกนิที่ไมจําเปนนอยที่สุด โดยความสูญเสียดังกลาวนั้นไมไดประเมินจากผลลัพธขั้นสุดทาย 
(Final Products) เพียงอยางเดียว แตจะประเมินจากกจิกรรมหรือกระบวนการทั้งหมดที่ใชทรัพยากร
โดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non-value added) ในการผลิต เชน ความผิดพลาดในการอานแบบ, การ
ขาดการสื่อสาร, การทํางานนอกเหนือข้ันตอนกระบวนการที่กําหนด, กิจกรรมที่มีความซ้ําซอนโดย
ไมจําเปน, การปอนทรัพยากรเขากระบวนการผลิตชาหรือเร็วเกินความจําเปน, การสั่งซื้อวัสดุที่
ไมไดคุณลักษณะเขามาใชงาน, การทํางานเสร็จกอนกําหนดมากเกินไป และผลิตภัณฑหรือบริการที่
ไมตรงกับความตองการของลูกคาเปนตน  
                    หลักการ Lean จะเนนไปทีก่ารจัดหาผลิตภณัฑหรือการบริการที่ลูกคาตองการ โดยการ
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ทําความเขาใจในกระบวนการผลิต และบงชี้ความสูญเสียภายในกระบวนการเหลานัน้ และกําจดั
ความสูญเสียเหลานั้นทีละขัน้ตอนอยางตอเนื่อง (พาสิทธิ์,2542) 

 

       ระบบการผลิตแบบลีนมีจุดประสงค 2 ประการ ไดแก  
1. เพื่อเพิ่มผลผลิต (Increase Productivity)  
2. เพื่อลดตนทุนในการผลิต (Cost Reduction)  

 การผลิตแบบลีนจึงมีไวเพื่อลดตนทุน เพราะเมื่อผลผลิตหรือผลิตภาพสูงขึ้นก็จะทาํให
ตนทุนตอหนวยต่ํา (Cost/Unit) ลงเชนกัน และการทีส่ามารถเพิ่มผลผลิตไดก็ทําใหความจําเปนใน
การลงทุนดานเครื่องจักร พืน้ที่ และแรงงานลดลง เมือ่มีความตองการสินคาเพิ่มขึ้น เนื่องจาก
ผลผลิตที่เพิ่มขึ้นก็คือ การมกีําลังการผลิต (Production Capacity) มากขึน้นั่นเอง 
 ผลที่ไดจากการมีระบบการผลิตแบบลีน 

1. สินคาคงคลังลดลง ในระดับที่ยงัตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยู ซ่ึง
เปนการลดลงทั้งในสวนของวัตถุดิบ (Raw Material), สินคาในกระบวนการผลิตที่เรียกวา WIP 
(Work in Process) ซ่ึงจะลดลงไดถึง 30-90% และสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตเสร็จแลว (Finished Goods) 
ซ่ึงจะลดลงไดถึง 50-90%  

2.  ผลิตภาพเพิม่ขึ้น 5-50% ซ่ึงจะทําใหตนทุนตอหนวยต่าํลง 
3.  เวลาในการผลิตลดลง (Lead Time) ทําใหสามารถปรับเปลี่ยนการผลิตและ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีขึ้น 
4.  ราคาจัดซื้อลดลง หากผูจดัสง (Supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนดวย 
5.   จัดสงสินคาไดทันเวลา (Improved on-time shipments)  

        
        เครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติไปสูการผลิตแบบลีน  (วทิยา, 2546) 

 1. Value Stream Mapping (VSM) ใชในการเขียนแผนภาพ เพื่อแสดงถึงเสนทางการ
ผลิตของผลิตภัณฑ ซ่ึงแผนภาพนี้จะแสดงการไหลของทั้งวัตถุดิบละขอมูลในการผลิต มีประโยชน
ในการจําแนก หรือระบุถึงขั้นตอนที่เปนการเพิ่มคุณคา และที่ไมเพิ่มคุณคา (ความสูญเปลา) แลวจึง
หาวิธีการกําจัดความสูญเปลาเหลานั้นออกไป  
  2. Quality at the Source (Jidoka) มีหลักการทํางานอยูบนการทํางานแบบอัตโนมัติ 
เพื่อปองกันความผิดพลาดในการตรวจหาขอบกพรองของช้ินงาน ตองการใหของเสียในการผลิต
เปนศูนย (Zero Defects) และชวยเพิ่มความสะดวกใหแกพนักงานในการปฏิบัติงานหลายๆ อยาง
ภายในเซลลการทํางาน (Work Cells)  
 3. Work Place Organizations (5S) ระบบ 5ส นี้ไดรับการออกแบบมาเพื่อจัดการ
สถานที่ทํางานใหเปนระบบและใหมีมาตรฐาน ไดแก 
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         3.1  สะสาง (Sort)  :  แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน 
        3.2  สะดวก (Set in Order) : ระบุสถานที่ที่ดีที่สุดสําหรับสิ่งของแตละอยางที่อยู
ในพื้นทีน่ั้นๆ  
        3.3  สะอาด (Shine) : ทําความสะอาดทกุๆ ส่ิงอยางละเอียดถ่ีถวน 
        3.4  สุขลักษณะ (Standardize) : สรางกฎระเบียบเพื่อรักษา และควบคุมเงื่อนไขที่
ไดจัดทําขึน้หลังจากที่ไดจดัทํา 3ส แรกมาแลวโดยจะมีการทําการควบคุมดวยสายตา (Visual 
Control) 
           3.5  สรางนิสัย (Sustain) : ทําใหมั่นใจไดวาจะยดึมั่นตอมาตรฐานของ 5ส ดวย
วิธีการสื่อสาร การฝกอบรม และความมีระเบียบวนิัยในตวัเอง 
 4. Total Productivity Management (TPM) การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวมเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานรวมกันระหวางคนและเครื่องจักร และทําใหเกิดประโยชน
จากการใชเครื่องจักรไดสูงสุด ซ่ึงจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิตเนนเรื่องทีมบํารุงรักษา
เครื่องจักร ที่วาปองกันดีกวาการแกปญหา ซ่ึงเปาหมายของการทํา TPM นําไปสูการทํางานที่มี
ประสิทธิภาพ และมีตนทุนลดต่ําลง 
 5.  Visual Management ระบบที่ชวยในการจัดการ และควบคุมสภาพการทํางานให
มั่นใจไดวาอยูบนคุณภาพที่ตองการ และชวยสนับสนุนใหอัตราการผลิตอยูในระดับมาตรฐาน 
ปองกันการปลอยของเสียออกไป โรงงานที่ควบคุมดวยสายตา (Visual Factory) ใชอุปกรณแสดง
การทํางาน และควบคุมพนักงานใหสามารถทําตามมาตรฐานที่วางไวไดและดูคาความเบี่ยงเบนที่
เกิดขึ้นได เพื่อสรางใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเดียวกัน วิธีนี้มีความสําคัญสําหรับการ
ปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ และเปนการสรางประสิทธิภาพในการผลิตและชวยลดตนทุน 
 6.  Set Up Reduction (Quick Changeover) การผลิตสินคาหลายชนิดที่มีปริมาณนอย
ดวยระยะเวลาสงมอบที่ส้ัน จําเปนตองปรับปรุงการเตรียมงานตั้งเครื่องจักร ใหใชเวลาสั้นที่สุด
เทาที่จะเปนไปได และทําไดบอยครั้ง เพื่อตอบสนองความตองการที่หลากหลายของลูกคาได แตถา
การผลิตสินคาในจํานวนที่นอย ใชเวลาในการปรับตั้งนานจะทําใหเกิดชวงเวลาที่เครื่องจักรไม
สามารถสรางมูลคาเพิ่มใหกับงานและกอใหเกิดความสูญเปลา  ดังนั้นจึงควรแกไขโดยเปลี่ยนแปลง
วิธีการปรับตั้งภายในเครื่องจักร Internal Setup ใหเปนการปรับตั้งภายนอก External Setup  
 7.  Batch Size Reduction (One Piece-Flow)  ระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนือ่ง 
ใชในการผลิตสวนประกอบในสภาวะ Cellular เปนการเคลื่อนที่ของวัสดุทําใหไมเกิดการรอคอย 
ซ่ึงมีขอดี คือ การลดลงของภาระงาน ลดโอกาสของการเกิดความผิดพลาดในการทํางาน ลดการใช
พนักงาน ใชพืน้ที่ในการจัดเก็บนอยลง ลดการขนยายผลิตภัณฑ ลดโอกาสในการเกดิความเสียหาย 
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และการไหลเวียนของสินคาเร็วขึ้น ซ่ึงตางจากการผลิตสินคาแบบยกชุด (Lot or Batch) ซ่ึงทําให
เกิดการรอคอยยาวนาน และมีชวงเวลาทีใ่ชผลิตนาน 
 8. Cellular Manufacturing การจัดกลุมงานและการผลิตแบบ Cellular ใหอยูในตระกูล
เดียวกัน จะจัดกลุมความเหมือนของเครื่องจักรซึ่งการไหลของงานในทิศทางเดียวตลอดกลุมงานที่
จัดเปนลักษณะรูปตัว U และมีพนักงาน 1 คน สามารถใชเครื่องจักรไดหลายเครื่อง สามารถ
ปรับเปลี่ยนจํานวนพนักงานจากการปรับแตงรอบระยะเวลา ขอไดเปรียบของการจัดผังโรงงานแบบ
เซลล ทําใหเวลานํา Lead time ส้ันลง บงชี้ปญหาไดเร็วขึ้น ทํางานซ้ํานอยลง ของเสียนอยลง ขนยาย
นอยลง ลดสินคาคงคลัง กําจัดความขัดแยงระหวางฝาย ทําใหการจัดตารางการผลิตงายขึ้นและใช
พื้นที่ปฏิบัติงานนอยลง 
 9. Standardized Work วิธีการที่ผูปฏิบัติงานจัดการกับงานของตนเองใหมีวิธีการปฎบิัติ
ที่ปลอดภัย และมีประสิทธิภาพสูงสุด ซ่ึงเกี่ยวของอยูในกระบวนการที่เปนการผลิต แสดงใหเหน็
กระบวนการ ที่เกิดปญหาหรือเปนคอขวด (Bottleneck) และใชประเมินสมรรถนะของเครื่องจักร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Operations) ทําใหกระบวนการผลิตเกิดความสมดุลโดยใช
แรงงานคนนอยที่สุดทําใหเกดิประสิทธิภาพการผลิตที่สูง สายการผลิตเกิดความสมดุลในทุก
กระบวนการผลิตดานเวลา และวัสดุคงคลงัระหวางกระบวนการผลิต โดยกําหนดเปนปริมาณคง
คลังมาตรฐาน การปรับงานใหเปนมาตรฐาน Standardize Work  3 แบบ คือ 
   9.1 Takt Time คือ อัตราการที่ตองผลิตผลิตภัณฑหรือช้ินสวนเพือ่เติมเต็มคํา
ส่ังซื้อของลูกคา 
   9.2 Standard in Process Inventory จํานวนชิ้นสวนขั้นต่ํา รวมถึงจํานวน
เครื่องจักรที่ตองการใช 
   9.3 Standard Work Sequence เมื่อมีการปรับงานใหเปนมาตรฐานเดยีวกันแลว 
ลําดับของงานแตละกระบวนการจะถกูวดัสมรรถนะ และปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 10. Work Balancing (Takt Time) แสดงถึงการผลิตสินคาที่ตอบสนองความตองการ
ของลูกคา ใชในเรื่องการออกแบบการประกอบ และเปนตัวกําหนดอัตราของกระบวนการผลิต การ
ประเมินสภาพการผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาภาชนะบรรจุ และเสนทาง
สําหรับการเคลื่อนยายวัตถุดิบ 
   Takt Time = จํานวนเวลาทีท่ํางานตอวัน (นาที) ไมรวมเวลาพัก 
      จํานวนชิ้นงานที่ลูกคาตองการตอวัน (นาทีตอช้ิน) 
 

ดังนั้น รอบเวลาการทํางานในกระบวนการผลิต 1 ชิ้น (Cycle Time) ตองนอยกวาหรือเทากับ Takt 
Time ซ่ึงเปนตัวคํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการของลูกคา 
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 11. Production Leveling /Smoothing (Heijunka) การปรับเรียบการผลิต  การผลิตแบบ
โตโยตา เรียกวา เปนวิธีการปรับปรุงการผลิตตอความตองการที่มีความหลากหลายดวยการลด
ปริมาณความผันผวนใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปไดในกระบวนการผลิต  และเปนสิ่งสําคัญที่สุด
สําหรับการผลิตดวยระบบคัมบังและ เปนพื้นฐานท่ีสําคัญของระบบการผลิตจากการที่แตละ
กระบวนการตองดึงจากแผนกกอนหนาตามชนิด ปริมาณ และเวลาที่ตองการ ถาแผนกที่กําลังดึง
ชิ้นสวนมีความผันผวนในดานเวลาหรือปริมาณ จะทําใหแผนกกอนหนาจําเปนตองมีสินคาคงคลัง
รวมทั้งเครื่องมือ และกําลังคนในปริมาณที่สามารถปรับตัวใหไดกับปริมาณความตองการที่แปรผัน
ในชวงสูงสุด 
 12.  Just in Time (JIT) : Kanban เสาหลักแรกของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) มีความหมายเหมือนกับการผลิตแบบมีการไหลอยางตอเนื่อง 
(Continuous Flow Production) เพื่อจัดเตรียมผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูงที่สุด ในขณะที่ตองเปนไป
ตามคําสั่งซื้อ และขอกําหนดในการสงมอบสินคา  
 13. Point of Use Storage (POUS) สถานที่ในการจดัเก็บสินคา และเครือ่งมือที่ตองใช
ในการปฏิบัติงานตองมีพื้นทีใ่นการจดัเก็บ สะดวกในการกระจายสินคา และมีการดแูลรักษาสินคา
ที่ดี เนื่องจากวาตองใชเงินทนุในการดูแลตวัสินคา ฉะนัน้ถาผลิตออกมามากเกินความตองการของ
ลูกคา ตนทุนในการจัดเก็บกจ็ะเพิ่มขึน้ และมีโอกาสทําใหสินคาเสียหายไดงาย 
 14. Continuous Improvement (Kaizen) การผลิตแบบดั้งเดิมไปสูการผลิตแบบลีน ตอง
มีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง Continuous Improvement คือการสรางคุณคาเพิ่ม (Value Added 
Creation) ดวยการกําจัดความสูญเปลา และการมุงเนนที่ลูกคา (Customer Focus) โดยมีการให
อํานาจแกพนักงาน การประยุกตใชเชิงเทคนิค และการลดความเสี่ยง 
 

 ความสูญเปลา (Waste/Muda)  คือ การกระทําใดๆ ก็ตามที่ใชทรัพยากรไป ไมวาจะเปน
แรงงาน วัตถุดบิ เวลา เงินหรืออ่ืนๆ แตไมไดทําใหสินคาหรือบริการเกดิคุณคาหรือการเปลี่ยนแปลง  
(โกศล, 2548) 

ความสูญเปลาแบงได 7 ประเภท ไดแก 
       1. การมีของเสีย (Defect)  :  เกิดจากสาเหตุหลัก เชน วิธีการผลิตไมถูกตอง ความ

ผิดพลาดจากการออกแบบ วัตถุดิบไมไดคุณภาพตามมาตรฐานขอกําหนด ซ่ึงการผลิตของเสียสง
ผลกระทบโดยตรงตอตนทนุและเมื่อไมสามารถควบคุมอัตราของเสียไดยอมมีผลกระทบตอการวาง
แผนการผลิตและการจัดสงได นอกจากนัน้การมีของเสียหลุดไปถึงลูกคายังมีผลตอความเชื่อมั่นใน
ตัวผลิตภัณฑอีกดวย 

       2. การผลิตที่มากเกนิไปโดยไมจําเปน (Over Production)  :  การผลิตที่มากกวาที่ลูกคา
ตองการและการผลิตสินคากอนความตองการ ถือเปนความสูญเปลาเนื่องจากเปนการใชตนทุนกอน
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เวลาที่จําเปน  และทําใหมีเวลานํา (Lead Time) ที่ยาวนานขึ้น ตองใชพืน้ที่ในการจัดเก็บมากขึ้นและ
ส้ินเปลืองทรัพยากรในการบริหารจัดการ รวมทั้งเกิดการขนยายวัสดุทีซํ้่าซอน โดยไมจําเปน 

       3. การมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน (Unnecessary Inventory)  :  การมีวตัถุดิบ, 
งานระหวางกระบวนการผลิตและสินคาสําเร็จรูปมากเกนิความจําเปน ทําใหการไหลของผลิตภัณฑ
ไมดีเทาที่ควรและเกดิคาใชจายในการจดัเก็บ, ดอกเบีย้และตนทุนจม ความเสื่อมสภาพ และลาสมัย
ของวัสดุ 

       4. การมีกระบวนการที่ไมจําเปน (Unnecessary Processing)  :  การมีกระบวนการผลิต
มากเกินความจําเปนทําใหเกดิความลาชาในการผลิต เชน การตรวจสอบมากเกินความจําเปน การ
จัดลําดับงานทีไ่มเหมาะสม เปนตน ซ่ึงทําใหเสียคาใชจาย ตนทุน เวลา และแรงงานเกนิความจําเปน 

       5. การเคลื่อนไหวรางกายที่มากเกินความจําเปน (Unnecessary Movement)  :  เชน การ
เคลื่อนที่เคลื่อนไหวผิดหลักการ ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสมทําใหเกิดความเมื่อยลาและสงผล
ตอการทํางานนอกจากนี้การจัดวางผังและการจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสม ทําใหเสียเวลาในการ
เคลื่อนที่มากขึ้น 

       6. การขนสงที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation)  :  ความสูญเปลาที่เกิดจากการ
ขนสง มักเกิดจากการวางผังโรงงานไมดี ขาดการจัดระเบียบในการจัดเก็บชิ้นงานและขาดการ
ดําเนินกิจกรรม 5ส ดังนั้นการขนสงจึงเปนกิจกรรมที่ไมสรางมูลคาเพิ่มและเกิดความสูญเปลาในรูป
ตางๆ ดังเชน ความเสียหายระหวางการขนยาย เกิดตนทุนสูงขึ้นเนื่องจากตองเสียเวลาและแรงงาน
ในการขนยาย  

       7. การรอคอย (Waiting) :  การรอคอยตางๆ ไมใหประโยชนตอการผลิต เปนการ
เสียเวลาโดยไมไดผลผลิต ตัวอยางการรอคอยไดแก รอวัตถุดิบ รอภาชนะใสงาน รอคนงาน รอ
อะไหล รอการตรวจสอบ รอการขนยาย เปนตน แสดงใหเห็นถึงการใชเวลาอยางไมมีประสิทธิภาพ 
ทําใหเกิดความลาชาในการผลิตและสงมอบ เกิดตนทนุสูญเปลา เชน คาแรงงานและสูญเสียโอกาส
การผลิต 
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  รูปที่ 2.5 :  แสดงผลของการลดความสูญเปลา 
 

 2.3.2   งานวิจัยท่ีใชการผลติแบบลีน 
        

 Karlsson และ Ahlstrom (1995)   ไดนําการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับบริษัทผลิต
ช้ินสวนอีเล็คทรอนิกส เพื่อใหไดผลกําไรตอบแทนมากขึ้นกวาการผลิตแบบดั้งเดิม, เพื่อกําจัดความ
สูญเปลาและเพื่อการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  โดยจุดประสงคท่ีทําการวิจัยนี้เพื่อใหไดความรูและ
สามารถนําการผลิตแบบลีนไปใชไดอยางตอเนื่องและการวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัยไดคิดหาวิธีการที่จะทํา
ใหบริษัทที่นําลีนเขามาใช สามารถรักษาระบบใหอยูไดนานๆ โดยการอบรมพนักงานทุกวันและให
ผลตอบแทนพนักงานเมื่อพนักงานปฏิบัติตามเพื่อเปนการจูงใจใหพนักงานทํางานตามระบบที่วาง
ไวและทําใหเกิดประสิทธิผลไดเร็วขึ้น  วิธีการที่ใชในการวิจัยคือการสังเกตการณ, สอบถามและ
วิเคราะหขอมูลจากเอกสารที่บันทึกการปฏิบัติงาน การสอบถามจะถามในเชิงลึกอยางละเอียด 
รวมถึงความรูสึกของผูปฏิบัติงาน สวนขอมูลที่ไดจากวิเคราะหเอกสารจะทําใหทราบถึงผลที่ไดจาก
การทํางานจริง และการสังเกตการณจะทําใหเขาถึงการทํางานจริง ไดเห็นขอแตกตางของทฤษฎีและ
การปฏิบัติการจริง  ผลที่ไดจากการวิจัย คือ ทําใหทราบวาการใช Lean Manufacturing ทําให
คุณภาพของสินคาดีขึ้น เวลาที่ใชในการผลิตลดลง ความแมนยําของเวลามีมากขึ้น และเวลาในการ
สงมอบสินคาเร็วข้ึน และการใหผลตอบแทนแกพนักงานมีความสําคัญแกการพัฒนาระบบ เพราะ
เปนสิ่งกระตุนใหระบบเกิดประสิทธิผลไดเร็วและดีขึ้น 
 

Bruce และ Daly (2004)   อุตสาหกรรมเสื้อผาและสิ่งทอเปนอุตสาหกรรมที่มีการ
เปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว และโซอุปทานของอุตสาหกรรมเสื้อผามีความซับซอนมาก  ดังนั้นทาง
ผูวิจัยจึงตองการนํา Lean มาใชในการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management) ของ
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อุตสาหกรรมเสื้อผา เพื่อลดระยะเวลาการผลิตและสามารถตอบสนองผูบริโภคไดอยางรวดเร็วและ
ทันเวลาตามที่กําหนดไว  วัตถุประสงคในการวิจัยในครั้งนี้ ตองการนําการผลิตแบบลีนมาใชในโซ
อุปทานเพื่อดูผลที่ เกิดขึ้น  วิ ธีที่ ใชในการวิจัยคือ  การสํารวจสังเกตการณ ,  การสัมภาษณ
ผูประกอบการ และการดูรายงานการปฏิบัติงาน ผลที่ได คือ ชวยใหผูผลิตลดตนทุนและสามารถลด
ระยะเวลาการสงมอบสินคา เนื่องจากหลักการของการนํา Lean มาใชในโซอุปทานจะทําให
ผูประกอบการมีการติดตอส่ือสารกันมากขึ้น และมีความสัมพันธที่ดีตอกัน 

 
Braiden และ Morrison (1996)  ผูวิจัยไดมีความพยายามที่จะแกไขปญหาคอขวดท่ี

เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมประกอบชิ้นสวนรถยนตเพื่อทําใหมีกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้น โดยการใช
เทคนิคลีนเขามาชวยตรวจสอบ และเก็บขอมูลจากแตละขั้นตอนการผลิตในแตละวันแลวนํามา
วิเคราะห ผลที่ไดจากการตรวจสอบคือพบสาเหตุที่ทําใหการผลิตลาชาซึ่งก็คือการมีรอบการผลิตที่
ยาวนานเกินไป และขอมูลที่ไดทางผูวิจัยไดนํามาจัดวางแผนผังการผลิตใหม (Layout) เพื่อใหระบบ
การไหลของการผลิตเร็วขึ้นซึ่งเปนการลดระยะเวลาที่ใชในการผลิตและเปนการลดตนทุนดวย 

 
Buzby et al. (2002)  ไดศึกษาการนําหลักการของลีนมาใชในบริษัทผูผลิตสินคาใน

ขั้นตอนการเสนอราคาขายสินคา (Quotation Process) ใหแกลูกคา เพื่อทําใหเกิดความรวดเร็วใน
การติดตอและการตัดสินใจในการซื้อขายสินคาในหวงโซอุปทาน ซ่ึงการนําลีนเขามาใชกับการ
เสนอราคาขายสินคาเนื่องจากวาในขั้นตอนดังกลาวมีความสําคัญตอการตัดสินใจเลือกซ้ือสินคา
ของลูกคาเพราะถาทําการยื่นเสนอราคาสินคาเร็วก็จะทําใหลูกคาตัดสินใจไดเร็วขึ้น และเปนการตัด
หนาคูแขงขันได รวมทั้งในขั้นตอนดังกลาวยังมีตนทุนการจัดการเขามาเกี่ยวของ ดังนั้นการลด
ขั้นตอนดังกลาวไดเร็วก็เปนการลดตนทุนเชนกัน แนวคิดของลีนที่นํามาใชคือ รอบเวลาการ
ดําเนินการ(Cycle Time) และ Takt time วิธีการที่ใชในลดขั้นตอนการทาํงานคือการนํา ERP ที่เปน
โปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวย ซ่ึงผลที่ไดคือ ชวยลดจํานวนกระดาษที่ใชงานเพราะเปนการสง
ขอมูลทางอีเล็คทรอนิคส , ชวยลดเวลารอคอยหรือลด Cycle Time และชวยลดขั้นตอนในการเสนอ
ราคาที่ไมจําเปนออกไปทําใหทํางานไดเร็วขึ้น 

  
Comm และ Mathaisel (2005)  ศึกษาการใชหลักการ Lean Manufacturing ใน

อุตสาหกรรมสิ่งทอในประเทศจีนบริษัทหนึ่ง เนื่องจากบริษัทดังกลาวตองการกําจัดความสูญเปลา
และลดระยะเวลาการผลิตใหส้ันลงเพื่อสามารถแขงขันกับคูแขงในประเทศได วิธีการที่เลือกใชคือ 
การทําสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) เพื่อแจกแจงขั้นตอนและเวลาที่ใชในการทํางาน 
และนําขอมูลที่ไดมาใสในโปรแกรม Arena Simulation Model ในการหาคําตอบ โดยใชขอมูลท่ีได
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จาก VSM มาเปน Pre-Lean และขอมูลท่ีไดจากการใชวิธีการผลิตแบบลีนในการปรับขั้นตอนการ
ไหลหรือการปรับผังการผลิต มาเปน Post Lean แลวนําขอมูลท้ังสองมาเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
การผลิตกัน จากขั้นตอนการทํา VSM ทําใหผูทําการวิจัยลดขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดประโยชนออก
และ ใชหลักการ Continuous Improvement ซ่ึงเปนการเนนการอบรมพนักงานและปรับปรุงคุณภาพ
เขามารวมดวย บริษัทจึงสามารถผลิตสินคาที่ไดคุณภาพดีขึ้น ดวยเวลาการผลิตที่ส้ันลง 

 
2.4 แนวคิดท่ีเก่ียวของกับแผนผงัขั้นตอนการผลิต  (Process Flow Chart) 

 
 2.4.1  ความหมายของแผนผังขั้นตอนการผลิต  (Process Flow Chart) 
 
          แผนผังขั้นตอนการผลิต เปนการศึกษาการไหลของงาน ของสินคาอยางละเอียดตั้งแต
ตนจนกระทั่งสําเร็จออกมาเปนสินคาสําเร็จรูป วัตถุประสงคในการสรางแผนผังของกระบวนการ
ผลิตเพื่อศึกษาและหาทางปรับปรุงกระบวนการผลิตใหดีขึ้น อาจจะดวยการรวม ลด หรือตัดทอน
ขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนออก เพราะเปนการศึกษางานที่กําลังดําเนินอยู และการเคลื่อนยาย
ส่ิงของที่ทําใหเกิดความลาชาในการผลิต  ผลที่ไดจากการศึกษาทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น 
และการนํามาเปนแนวทางในการจัดวางผังโรงงานเพื่อใหไดผังโรงงานที่ดีได 
 
สัญลักษณที่ใชในแผนผังขัน้ตอนการผลิต (Process Flow Chart) 
 

    หมายถึง     Operation หรือ การทํางาน เชน การตดั การเย็บ การขึน้รูป เปนตน  
      หมายถึง     Transportation หรือ การเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยงัอีกจุดหนึ่ง 

       หมายถึง Inspection หรือ การตรวจสอบ เชนการตรวจสอบเปรียบเทียบคุณภาพ  
ของชิ้นงาน  ปริมาณของวัสดุ เพื่อใหแนใจในลักษณะของชิ้นงาน 

       หมายถึง     Delay หรือ ความลาชา และการรอคอย 
        หมายถึง     Storage หรือ การพัก อาจหมายถึงการเกบ็รักษาชิ้นงาน 

 
ส่ิงสําคัญที่ตองบันทึกในการสรางแผนผังขั้นตอนการผลิต คือ เวลาที่เกิดขึ้นของทุกขั้นตอนและ
ระยะทางของการขนยาย  
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 2.4.2   งานวิจัยท่ีใชแผนผงัขัน้ตอนการผลติ (Process Flow Chart) 
  

   พรชัย ฤกษอนันต (2546)  นําแผนผังขั้นตอนการผลิตมาใชเพื่อศึกษาการไหลของวัสดุ 
เพื่อแสดงความสัมพันธทางระยะทางและเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายในโรงงานอัดบรรจุแกสใสถัง 
และนําผลจากการศึกษามาใชปรับปรุงแผนผังโรงงานที่ทําการศึกษา ผลที่ไดจากการใชแผนผังคือ 
ชวยลดระยะทางและลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 
 
 เศขฤทธิ์ ตั้นตระกูล (2543)  ไดใชแผนผังขั้นตอนการผลิตเพื่อศึกษาการไหลใน
โรงงานผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนต ซ่ึงในแผนผังจะมีขอมูลในสวนขั้นตอนการทํางาน เวลา
มาตรฐานในการทํางาน จํานวนครั้งในการทํากิจกรรม ระยะทางและเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ผล
ที่ได คือ สามารถชวยลดระยะทางการเคลื่อนยาย ทําใหผลิตสินคาไดเร็วขึ้น และสามารถรองรับ
จํานวนสินคาที่เพิ่มมากขึ้นทําใหรับคําสั่งซื้อไดมากขึ้น  
 
2.5 แนวคิดท่ีเก่ียวของกับการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

  
 2.5.1  ความหมายของการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

 
 ความซับซอนของสายการผลิตและการไมมีประสิทธิภาพของสายการผลิตทําใหเกิด
ปญหาทางดานตางๆ ในสายการผลิต  เชน การทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ  การเกิดการรอใน
สายการผลิต  เปนตน ซ่ึงสิ่งที่ชวยในการจัดการปญหานี้ คือ การจัดสมดุลสายการผลิต ซ่ึงผลดีที่ได 
คือ เกิดความเหมาะสมในการแบงงานแตละขั้นตอนการทํางาน เพื่อใหเกิดความรวดเร็วตอการ
ปฏิบัติงานของคนงานหรือเครื่องจักรในสายการผลิต โดยชวงเวลาระหวางขั้นตอนจะถูกแบงตาม
ความเหมาะสมในการปฏิบัติงานและจํานวนคนงานจะตองจัดใหเหมาะสมกับกลุมงานเพื่อให
สามารถบริหารจัดการไดอยางทั่วถึง เวลาในการปฏิบัติงานจริงของแตละสถานีงานควรมีความ
ใกลเคียงกัน สายการผลิตที่มีความสมดุลจะมีการไหลอยางตอเนื่องในแตละกิจกรรมตลอดทั้ง
สายการผลิต เพื่อใหเกิดการลดเวลาวางงานของพนักงาน (Idle Time) ใหเหลือนอยที่สุด 
  

 2.5.2   งานวิจัยท่ีใชการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 
จงกล เอี่ยมมิ (2543)  ไดศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิต สําหรับสายการประกอบแบบ

ผลิตภัณฑผสม ที่สามารถผลิตสินคาตางชนิดพรอมๆ กันไดในสายการผลิตเดียวกัน ซ่ึงในงานวิจัย
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นี้ไดนําเอาเจนเนติกอัลกอริทึม (Genetic Algorithms :GAs)  มาประยุกตใชในการหาคําตอบเพื่อให
มีสถานีงานนอยที่สุดและเกิดเวลาวางงานรวมนอยที่สุด และทําการเปรียบเทียบกับวิธี COMSOAL 
ซ่ึงพบวาวิธี GAs ใหผลดีกวาวิธี COMSOAL  
 

Chan (1997) ศึกษาการทําสมดุลสายการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผา จึงแนะนําให
ทําสมดุลสายการผลิตแบบวิธี Genetic Algorithm เพราะเหมาะกับอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาหรือ
อุตสาหกรรมที่มีความหลากหลายและความซับซอน จากการศึกษาพบวาการทําสมดุลสายการผลิต
แบบ GAs มีความเหมาะสมกับอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาเพราะสามารถใชเปนเครื่องมือในการ
จัดสายการผลิตใหมีความเหมาะสม และชวยใหการผลิตสินคาเปนไปอยางตอเนื่องเพราะชวยลด
เวลาวาง (Idle Time) ที่เกิดขึ้นในระหวางขั้นตอนการทํางานแตละขั้นลง  และทําใหผลิตสินคาได
จํานวนมากขึ้น 

 
Hui and Frency Ng (1999) ทําการศึกษาการมอบหมายงานและการจัดสมดุล

สายการผลิตใหกับแตละจุดการทํางานในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผา เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิต  ซ่ึงวิธีการที่จะทําสมดุลสายการผลิต คือ จับเวลาการทํางานในแตละจุด และใน
อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผา การผลิตจะเปนแบบที่เรียกวา “Multi or Mixed Model Line” เพราะวาการ
ผลิตเสื้อผาจะทําการผลิตมากกวา 1 แบบ จึงทําสมดุลสายการผลิตคอนขางลําบากเนื่องจากมีเวลา
แปรปรวนเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต  ผลจากการทําสมดุลสายการผลิตจะชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการผลิตซึ่งการทําสมดุลสายการผลิตจะชวยลดเวลาวางที่เกิดจากการทํางานและ
ชวยลดตนทุนการผลิต 

 
Masood (2006) ไดศึกษาการทําสมดุลสายการผลิตในโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต โดย

การออกแบบการผลิตใหสามารถไหลไดอยางตอเนื่องและจัดแบงกลุมงานใหเหมาะสมเพื่อลดเวลา
รอบการผลิต (Cycle Time) ลง   ซ่ึงผลจากการทําสมดุลสายการผลิตทําใหลดเวลาที่ใชในการผลิต
ลงไดถึง 32% , ทาํใหผลิตสินคาไดจํานวนเพิ่มมากขึ้น 65% และการใชประโยชนของเครื่องจักร 
(Utilization) เพิ่มมากขึ้น  

 
Scholl (1999) ศึกษาผลการใชสมดุลสายการผลิตแบบ Genetic Algorithms ใน

อุตสาหกรรมรถยนต พบวาการใชวิธีนี้ สามารถชวยเพิ่มกําลังผลิตสินคาใหมากขึ้น , ทําใหการใช
เครื่องจักรมีอรรถประโยชนเพิ่มมากขั้น, ลดเวลารอบการผลิต (Cycle Time), ลดเวลาวาง (Idle- 
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Time) ที่เกิดจากการรอคอยชิ้นสวนลง  และการทําสมดุลสายการผลิตที่มีการจัดรอบเวลาการผลิต
และการจัดกลุมงานอยางเหมาะสมจะมีผลตอการชวยลดตนทุนของเครื่องจักร, คาแรง, คาวัตถุดิบ  

 
2.6  สรุปประโยชนท่ีไดจากการทบทวนงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

1. งานวิจัยท่ีใชการจัดวางผังโรงงาน 
 การจัดวางผังโรงงานมีประโยชน เนื่องจากชวยใหการไหลของสินคาเร็วข้ึน, ลดความ
ผิดพลาดในการทํางาน, ใชพื้นที่ไดอยางมีประสิทธิภาพซึ่งเปนการชวยลดระยะทางในการ
เคลื่อนยายสินคาและลดเวลาในการทํางานที่เกิดจากการเคลื่อนยายมากเกินความจําเปน ซ่ึงการจัด
วางผังที่ดียังชวยใหผลิตสินคาไดจํานวนมากขึ้น และสงมอบสินคาไดทันตามที่ลูกคากําหนด  
 

2.  งานวิจัยท่ีใชแบบจําลองสถานการณ (Simulation) 
 การใชแบบจาํลองสถานการณมีประโยชน เพราะชวยในการวางแผนและปรับปรุงการ
ทํางานใหดีขึ้นโดยการแสดงผลใหเห็นไดใกลเคียงความเปนจริงกอนที่จะลงมือปฏิบัติจริง  ซ่ึงจะ
ชวยลดคาใชจายที่จะเกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดในการปฎิบัติจริงและทําใหไมเสียเวลาในการ
ผลิต   
 
 3.   งานวิจัยท่ีใชการผลติแบบลีน 
 การผลิตแบบลีน มีประโยชน เพราะ ชวยลดขั้นตอนที่ไมจําเปนทําใหเวลาที่ใชในการ
ผลิตลดนอยลงและสามารถสงมอบสินคาใหแกลูกคาไดเร็วขึ้น นอกจากนี้ยังชวยปรับปรุงคุณภาพ
ของสินคาใหดีขึ้นและชวยลดตนทุนที่ใชในการผลิต 
 
 4.   งานวิจัยท่ีใชแผนผงัขัน้ตอนการผลติ 
 การใชแผนผังขั้นตอนการผลิต มีประโยชนเมื่อทําการศึกษาการไหลของสินคา ซ่ึงจะ
ชวยลดระยะทางและลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา จึงทําใหผลิตสินคาไดเร็วขึ้น 
 
 5.  งานวิจัยท่ีใชการจัดสมดลุสายการผลติ 

การจัดสมดุลสายการผลิตชวยทําใหการผลิตสามารถไหลไดอยางตอเนื่องในแตละ
กิจกรรมตลอดทั้งสายการผลิต, ลดเวลาวางงานของพนักงาน (Idle Time) ใหนอยลง, ทําใหผลิต
สินคาไดจํานวนมากขึ้น, ชวยลดตนทุนการผลิตและการใชประโยชนของเครื่องจักร (Utilization) 
เพิ่มมากขึ้น 
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     บทท่ี 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 บทนี้จะกลาวถึงแนวทางในการดําเนินการวิจัย เพื่ออธิบายถึงวัตถุประสงคของการ

ดําเนินการในแตละขั้นตอน การเก็บรวมรวบขอมูล การวิเคราะหขอมูล และเครื่องมือที่ใชใน
งานวิจัย   

 
3.1  ศึกษาถึงสภาพผังโรงงานปจจุบันและปญหาที่เกิดขึน้  

 
  โรงงานที่ใชในการศึกษาครั้งนี้เปนโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปขนาดยอม (SMEs) ซ่ึง

ตั้งอยูบริเวณถนนเพชรเกษม  จังหวัดกรุงเทพฯ  โดยลูกคาหลัก คือ กลุมไฮเปอรมารเก็ต (Hyper 
Market) ไดแก หางบิ๊กซี ซุปเปอรมารเก็ต, หางเทสโก โลตัสและ หางคารฟูร ซ่ึงมีสัดสวนยอดขาย
ของแตละหางเปนรอยละ 85, รอยละ 10 และรอยละ 5 ตามลําดับ ซ่ึงการผลิตเปนระบบการผลิต
ตามคําสั่งซื้อของลูกคา (Made to Order)  กับการผลิตเก็บไวเพื่อขาย (Made to Stock)  

          ในการศกึษาครั้งนี้ทําการศึกษาสภาพผังโรงงานปจจุบัน เพื่อดวูามีปญหาอยางไร จะ
ไดทําการแกไขไดอยางถูกตอง ซ่ึงผังโรงงานปจจบุันมกีารวางผัง ดังแสดงในรูป 3.1  

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
    
   รูปที่ 3.1 : การจัดวางผังโรงงานและเครื่องจักรในปจจุบนั 
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วิธีการศึกษาสภาพผังปจจุบนั ทําไดโดย 
 1.  เก็บขอมูลสภาพผังโรงงานที่เปนอยูปจจุบนั แสดงตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักร 
ชนิดเครื่องจักรและจํานวนเครื่องจักรที่ใช 
 2.   ศึกษาถึงชนิดของสินคาและขั้นตอนการผลิตสินคา 

เนื่องจากโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูปนี้มีการผลิตสินคาหลายชนิด และจัดแบงเปน 2 
ประเภทใหญๆ  ดังนี้ 

 • สินคาที่มีการผลิตตลอดตอเนื่องทั้งป (Running Product)  :  โดยทางผูผลิตจะเปน
ผูออกแบบและนําไปเสนอลกูคา เชน เสื้อยดื เสื้อชุดนอน เสื้อเชิ้ต เสื้อโปโล เปนตน 

 • สินคาชวงเทศกาลหรือ ชวงที่ตองการทําตลาด (Promotion Product) :  โดยทาง
ลูกคาจะเปนผูออกแบบให และสงใหผูผลิตทําแลวจดัสงตามเวลาที่กําหนด เชน ชุดกีฬา ชุดวายน้ํา 
เสื้อเชิ้ตแบบมลีาย เปนตน  
 ทางผูวิจัยจะเลอืกสินคา Running Product มาทําการศึกษาเนื่องจากเปนสินคาที่มีกําลัง
ผลิตและคําสั่งซื้อ (Order) จาํนวนมากและสามารถเก็บขอมูลไดตลอดเพราะมีการผลิตอยางตอเนื่อง 
(ยอดคําสั่งซื้อดูไดจากตารางที่ 4.1) ซ่ึงสินคาที่จะใชในการศึกษา คือ 

• เสื้อกลามเด็กและเสื้อกลามกีฬา  ซ่ึงคิดเปน 40% ของคําสั่งซื้อจากลูกคา 

• เสื้อผาชุดนอน  คิดเปน 20% ของคําสั่งซื้อจากลูกคา 

•  กางเกง  คิดเปน 20% ของคําสั่งซื้อจากลูกคา 
ในการศึกษาขัน้ตอนการผลิต จะทําการศึกษาวิธีการผลิตโดยจะทําการศึกษาในเรือ่ง 

เวลาที่ใชในการผลิตในแตละขั้นตอนและระยะเวลาทีใ่ชในการขนยายตัง้แตการตัดผาจนกระทั่ง
เสร็จเปนเสื้อผาสําเร็จรูป ซ่ึงทางผูวิจัยจะทาํการจับเวลาทีใ่ชจริงในการผลิตแลวนํามาใชเปนขอมูล 
 3. ศึกษาสภาพการไหลของวัสดุและสิ่งของตางๆ ที่เกิดขึ้นจริงในโรงงาน โดยใช
แผนผังขั้นตอนการผลติ (Process Flow Chart) เพื่อศึกษารายละเอียดการผลิต ทําใหทราบเวลาที่ใช
ในการผลิต ในการตรวจสอบ ในการรอคอย และในการขนถายลําเลียงที่จุดตางๆ วาเปนอยางไร 
และการนําแผนผังขั้นตอนการผลิตมาใชเพื่อใหเห็นภาพการไหลของกระบวนการผลิตไดชัดเจน
มากยิ่งขึ้น และทําใหทราบวาการเคลื่อนยายวัสดุส่ิงของมากเกินความจําเปนหรือไม และระยะทาง
เคลื่อนยายเปนอยางไร 
  สภาพที่ชี้บงวาการเคลื่อนยายหรือขนถายลําเลียงเกิดขึน้สูง คือ 

 • เมื่อระยะทางการลําเลียงตอรอบการผลิตสูง 

 • เมื่อคนงานจะตองขนถายลําเลียงของในลกัษณะเดียวกนัตลอดทั้งวัน 

 • เมื่อเวลาขนถายลําเลียงมากกวาเวลาผลิต 

 • เมื่อสงสินคาลาชาหรือเลยกําหนดการสงสินคา 
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3.2   การจัดทําผังโรงงานแบบใหม  

 
 หลังจากที่ไดวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในผังโรงงานปจจุบันแลว และทําใหทราบถึง
ปญหาที่เกิดขึ้นจริง ผลที่ไดคือ ทําใหทราบถึงแนวทางการแกไขปญหา เพื่อจะไดนํามาปรับปรุงผัง
โรงงานใหมใหมีความเหมาะสมกับการผลิตมากขึ้น และไดผังโรงงานที่ดีขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับผัง
ปจจุบัน ซ่ึงแนวทางการแกไขและจัดทําผังใหมมีจุดประสงคเพื่อกําจัดความสูญเปลาในขั้นตอนที่
ใชเวลานาน โดยการจัดวางผังเครื่องจักรในโรงงานใหเหมาะสมกับกระบวนการผลิต  เชน การ
เปล่ียนแปลงตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักร เพื่อลดเวลาที่ใชในการขนยายและลดการเคลื่อนที่ของ
พนักงาน การจัดทําสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพื่อลดเวลารอคอยในระหวาง
กระบวนการผลิต (Waiting Time) ซ่ึงผังที่จะทําขึ้นมาเปรียบเทียบนั้น ไดแก  

 •  ผังตามชนดิเครื่องจักร (Process Layout) 
 ในการจดัผังใหม จะจดัชนดิเครื่องจักรเปน 3 กลุม คือ กลุมจักรโพง, กลุมจักรลาและ
กลุมจักรเย็บ ตามลําดับ (ดูรายละเอียดเครื่องจักรเพิ่มในภาคผนวก ก) ซ่ึงการนําขอมูลใสในการ
จําลองสถานการณ Arena จะไมกําหนดวาจะใชเครื่องจักรตัวใดในแตละกระบวนการ แตจะใชการ
กําหนดจํานวนเครื่องจักรแทนและใหโปรแกรมอารีนาทําการสุม (Random) วาจะใชเครื่องจักรตัว
ใดเอง ซ่ึงจํานวนเครื่องจกัรที่ใชจะเทากับจํานวนที่ใชในผังโรงงานปจจุบัน เพื่อเปรียบเทียบผลทีไ่ด
กับผังโรงงานปจจุบัน  

 •  ผังตามชนดิของสินคา (Product Layout)  
 การจดัผังตามชนิดของสินคา จะทําการจัดกลุมของสินคาที่มีการผลิตใกลเคียงกันไวใน
กลุมเดียวกัน และจัดวางเครื่องจักรเรียงตามลําดับของกระบวนการผลิต  โดยในการวิจัยคร้ังนี้จะ
จัดทําผังชนิดนี้ 2 รูปแบบ ดังนี้  

1. ผังตามชนิดของสินคา ซ่ึงจัดเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตของแตละ
สินคา โดยใชจํานวนเครื่องจักรในแตละขัน้ตอนการผลิตเทากับจํานวนเครื่องจักรทีใ่ชในผังปจจุบนั 

2.    ผังตามชนิดของสินคา   ซ่ึงจัดเครื่องจักรตามกระบวนการผลิต และทําการ
จัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพื่อใหการไหลของสินคาเปนไปอยางตอเนื่อง, ไมเสียเวลา
ในการขนยายสินคาระหวางการผลิตและชวยลดเวลาวางของพนักงานใหเหลือนอยทีสุ่ด 
 
3.3  วิธีการจําลองแบบปญหาดวยโปรแกรม Arena  
 
 โปรแกรม Arena เปนเครื่องมือตัวหนึง่ทีน่ิยมใชงานสําหรับสรางตัวแบบจําลอง โดย
ตัวแบบจําลองจะถูกทําการทดสอบทางความคิดในคอมพวิเตอร เพื่อศึกษาพฤตกิรรมของระบบและ
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นําไปสูแนวทางในการวิเคราะหปรับปรุงระบบใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น นอกจากนี้โปรแกรม 
Arena ยังสามารถสรางภาพเคลื่อนไหวได เชน คนงาน เครื่องจักรอุปกรณลําเลียง โดยแตละรปู
สามารถแสดงสถานภาพของทรัพยากรไดดวย เชน วางงาน (Idle) ทํางาน (Busy) หรือวา หยดุงาน 
(Inactive)  
 
 3.3.1  ขั้นตอนการศึกษาการจําลองสถานการณ 

 •  การกําหนดลักษณะของปญหาวามีอะไรบาง 

 •  การกําหนดวัตถุประสงคและขอบเขตของการศึกษา  

 •  การเก็บรวบรวมขอมูล โดยเก็บขอมูลจากการไปสังเกตการปฏิบัติงาน เชน จํานวน
เครื่องจักรที่ใชงาน, การมอบหมายงานใหเครื่องจักร,  และจับเวลาการทํางานและการเคลื่อนยายใน
แตละขั้นตอนเพื่อนํามาเปนขอมูลนําเขา (Input Data) ใสในโปรแกรม Arena ซ่ึงขั้นตอนนี้มี
ความสําคัญมาก เพราะการเก็บขอมูลนําเขาที่ผิดพลาด จะทําใหผลลัพธที่ไดจากตัวแบบจําลอง
ผิดพลาดดวย 

 •  การสรางตัวแบบจําลอง ลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร ซ่ึงจะสราง 4 แบบ ดังนี ้
1. การสรางแบบจําลองผังโรงงานปจจุบัน 

  จากการสังเกตและเก็บขอมูลการใชงานเครือ่งจักร ในสนิคา 8 ชนิดที่เลือกมา
เปนกรณีศกึษา พบวาสินคาบางชนิดมีไลนการผลิตรวมกัน คือ ใชเครื่องจักรเดยีวกนัและมีขั้นตอน
การผลิตเหมือนกันตลอดทั้งการผลิต เชน  

    •  เสื้อกลามเด็ก กับ เสื้อกลามกีฬา  

   •  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน กับ เสื้อเชิ้ต 

   •   กางเกงขาสั้น กับ กางเกงขายาวผาอองฟอง 
   ดังนั้นในการทําการจําลองสถานการณจึงจัดสินคาที่มีไลนการผลิตเหมือนกัน

และใชเครื่องจักรรวมกันไวดวยกัน เพื่อจะแสดงใหเห็นไลนการผลิตอยางแทจริง และใชโมดูล 
Route และ Station ชวย ในกรณีที่ใชเครื่องจักรนั้นในการผลิตสินคามากกวา 2 ชนิดเพื่อแสดงให
เห็นการใชเครื่องจักรรวมกันอยางชัดเจน  จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการจัดผังปจจุบนั ใชเครื่องจักร
เย็บ 17 เครื่อง, เครื่องจักรลา 17 เครื่องและเครื่องจักรโพง 20 เครื่อง 

2. การสรางแบบจําลองผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร  
  ผังโรงงานจะจดัตามชนิดเครือ่งจักร คือ แยกประเภทเครื่องจักรเปน 3 กลุม คือ 
กลุมจักรโพงผา กลุมจักรลาผา และกลุมจกัรเย็บผา โดยกาํหนดจํานวนเครื่องจักรที่จะใชในการจัด
ผังตามชนิดเครื่องจักรเทากบัจํานวนเครื่องจักรที่ใชในผังโรงงานปจจบุัน  
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  การจําลองสถานการณจะนาํขอมูลที่เก็บจากการไปสังเกตการณและเปนขอมูล
เดียวกันกับที่ใสในผังโรงงานปจจุบัน มาเปนขอมูลนําเขา (Input Data) ใสในโปรแกรม Arena และ
การจําลองโมเดลโดยแยกเสนทางการผลิตของแตละสินคาออกจากกนั และไมใชโมดูล Route และ 
Station เนื่องจากการมอบหมายงานใหกับเครื่องจักร จะกําหนดแตจํานวนเครื่องจักรที่จะใชเทานัน้ 
แตไมกําหนดเครื่องจักรวาจะใชตวัใด โดยจะใหโปรแกรม Arena ชวยเลือกเครื่องจักร ที่จะใชให 
ซ่ึงสามารถกําหนดในโมดูล Process วาถาเครื่องจักรตัวใดวางจะเลือกใชเครื่องที่วางนั้นทํางานซึ่ง
จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการจัดผังนี้ คือ เครื่องจักรเย็บ 17 เครื่อง เครื่องจักรลา  17 เครื่อง และ
เครื่องจักรโพง 20 เครื่อง 

3. การสรางแบบจําลองผังโรงงานตามชนิดสนิคา 
  การจําลองสถานการณจะนําขอมูลท่ีเก็บจากการไปสังเกตการณและเปนขอมูล
เดยีวกันกับที่ใสในผังโรงงานปจจุบัน มาเปนขอมูลนําเขา (Input Data) ใสในโปรแกรม Arena  และ
การจัดผังแบบนี้จะทําการจัดสินคาที่มีสายการผลิตใกลเคียงกันหรือเหมือนกันไวดวยกันเพื่อที่จะได
ใชเครื่องจักรรวมกัน เนื่องจากจํานวนเครื่องจักรที่มีในโรงงานแตละประเภทมีจํานวนจํากัด แตการ
จัดจํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตสําหรับการจําลองครั้งนี้จะจัดใหเทากับที่ใชใน
แตละขั้นตอนการผลิตที่ใชอยูในผังโรงงานปจจุบัน  เพื่อท่ีจะดูผลที่ไดและนําผลมาเปรียบเทียบกับ
ผลที่ไดจากผังโรงงานปจจุบัน  จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผังชนิดนี้ คือ เครื่องจักรเย็บ 19 เครื่อง 
เครื่องจักรลา  15 เครื่อง และเครื่องจักรโพง 27 เครื่อง 

4. การสรางแบบจําลองผังโรงงานตามชนิดสนิคา    เมื่อจัดทําสมดุลการผลิต 
(Line Balancing) 
  ในการสรางแบบจําลองชนิดนี้จะคลายกับการสรางแบบจําลองตามขอ 3.  แต
ตางกันตรงที่การจําลองครั้งนี้จะทําการจัดสมดุลการผลิตกอน เพื่อใหทราบจํานวนเครื่องจักรที่จะ
ใชในแตละขั้นตอน เพื่อลดเวลาที่ใชในการรอคอย (Waiting Time)  และนําผลที่ไดจากการจําลอง
มาเปรียบเทียบกับผังแตละแบบวาผังแบบใดใหผลที่ดีที่สุด 

       •  การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอร (Verification) วา
โปรแกรมที่สรางนั้นสามารถทํางานไดหรือไม  
         โดยตรวจสอบจากการรันโปรแกรม Arena วา Entity Picture ที่ไดกําหนด
รูปภาพใหกับแตละสินคานั้นสามารถวิ่งในเสนทางที่ถูกตองหรือไม และใหผูที่มีความรูเกี่ยวกับ
โปรแกรม Arena ชวยตรวจสอบอีกครั้งหนึ่ง 

   •  การตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจําลอง (Validation)  เปนการ
ตรวจสอบวา โปรแกรมรันแลวใหผลลัพธถูกตองหรือไม โดยการนําผลลัพธที่ไดจากการรันมา
เปรียบเทียบกับระบบจริง 
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        ในการวิจัยครั้งนี้จะทําการตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจําลองการจัดผัง
โรงงานแบบปจจุบัน โดยเปรียบเทียบจํานวนวันที่ใชผลิตสินคาแตละชนิดจนเสร็จ ซ่ึงจะใชผลที่ได
จากการรันโปรแกรม Arena และจากขอมูลที่สอบถามมาจากทางผูผลิตมาเปรียบเทียบกัน ขอมูลที่
ใชในการสอบถามจะถามถึงจํานวนวันที่ใชผลิตสินคาแตละชนิดและผลิตสินคาเพียงชนิดเดียว
เทานั้นเสร็จตามคําสั่งซื้อ และการจําลองสถานการณในโปรแกรม Arena จะกําหนดใหสินคาผลิตที
ละชนิด โดยการกําหนดในโมดูล Create ตรงชอง Max Arrival เปน 1.0 ในสินคาที่ตองการใหผลิต 
สวนสินคาอีก 7 ชนิด ใส Max Arrival เปน 0.0 เพื่อไมใหมีการผลิตสินคาออกมา ดังนั้นเมื่อรัน 
Arena จะเห็นวามีการผลิตสินคาเพียงชนิดเดียวเทานั้น และทําเชนนี้ไปจนครบทั้ง 8 สินคา และนํา
ขอมูลที่ไดไปเปรียบเทียบกับขอมูลท่ีไดมาจากผูผลิตวาใกลเคียงกันหรือไม ถาผลที่ไดใกลเคียงกัน
แสดงวาตัวแบบจําลองนั้นถูกตองแลว    
 
 3.3.2  คํานิยามความหมายของคําสําคัญที่ใชใน Arena มีดังนี ้

1.  Entity  คือ วัตถุที่เคลื่อนที่ในระบบแลว ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงในระบบ 
เชน ลูกคาเขามาในราน  วัตถุดิบเขามาในโรงงาน เปนตน 

2. Attribute  คือ คุณลักษณะประจําตวัของวัตถุ มไีวเพื่อแสดงเอกลกัษณให
วัตถุ เชน สี ชือ่ สวนสูง เพศ ชนิดของลูกคา โดยวัตถุทกุตัวจะมีคณุลักษณะประจําตัวติดตวัมาดวย
คา (Value) ที่แตกตางกัน เชน ลูกคาชั้นดี มีคุณลักษณะประจําตวัช่ือ Priority ติดตัวมาดวยคาที่
เทากับ 1 แตลูกคาชั้นกลาง มีคุณลักษณะประจําตัวช่ือ Priority ติดตัวมาดวยคาที่เทากับ 2  

3. Variable คือ ช่ือตัวแปรทีว่ัตถุทุกชนดิ สามารถใชรวมกันได ตวัแปรนี้ไมได
ระบุติดตวัวัตถุมาเหมือนคณุลักษณะประจําตัว แตตัวแปรนี้จะเปลี่ยนคาเมื่อวัตถุผานเขามาในหนวย
โมดูลที่ใสสูตรตัวแปรไว เพื่อบอกสถานะของระบบ เชน จํานวนสินคาคงคลัง จํานวนลูกคาใน
ระบบ จํานวนเครื่องจักรที่กาํลังทํางานหรือวางงาน เปนตน 
  4. Resources คือ ทรัพยากรที่จะใชทํากิจกรรมรวมกับวตัถุ ซ่ึงวัตถุจะเรียกใช
ทรัพยากรนัน้ไดเมื่อทรัพยากรนั้นวางงาน (Seize Resource) และเมือ่ทํากิจกรรมเสร็จสิ้นแลววตัถุ
นั้นจะปลอยทรัพยากร (Release Resource) ใหทรัพยากรนั้นวาง เพื่อสามารถดําเนินกจิกรรมกับวัตถุ
ถัดไปได ตวัอยาง ทรัพยากร เชน คนงาน เครื่องจักร พื้นที่เก็บสินคาทีม่ีอยูอยางจํากดั 

5.  Queues  คือ แถวคอยทีว่ตัถุใชคอย เนื่องจากทรัพยากรไมวางใหบริการ                 
6.  Event  คือ  เหตกุารณทีท่ําใหเกิดการเปลี่ยนสถานะของระบบ เชน การเขา

มา หรือการออกไปของลูกคา 
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 3.3.3  การสรางแบบจําลองดวยโปรแกรม Arena 
 เมื่อเขาสูโปรแกรม Arena จะปรากฏหนาตางดังรูปที่ 3.2 ซ่ึงประกอบดวย 3 สวน ดังนี้ 
 

 
 
   รูปที่ 3.2 : หนาตางและสวนประกอบของโปรแกรม Arena 
 
     1. Project Bar สวนนีใ้ชสําหรับมองหาหนวยประกอบตางๆ ซ่ึงแตละหนวย
เรียกวา โมดูล (Module) โดยในแตละโมดลูมีไวเพื่อสรางแบบจําลองสถานการณ โดยแบงลักษณะ
ของโมดูลออกเปน 2 ประเภทคือ  

     •  หนวยโครงสราง (Flowchart Module) เปนหนวยโมดูลที่ใชสําหรับจําลอง
โครงสรางขั้นตอนการทํางานของระบบ 

               •  หนวยตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module) เปนหนวยโมดูลท่ีใช
สําหรับจัดเก็บขอมูลตางๆ ที่สามารถนํามาคํานวณได หรือประมวลผลในตัวแบบจําลอง  
           2. Flowchart View เปนสวนที่ใชแสดงการเชื่อมตอของหนวยโครงสราง 
(Flowchart Module) โดยสวนนี้ใชสําหรับสรางแบบจําลองเพื่อแสดงกระบวนการทํางานทั้งหมด
ของระบบ นอกจากนี้สวน Flowchart View ยังมีไวสําหรับสรางภาพการเคลื่อนไหว (Animation) 
ใหกับระบบจําลองสถานการณดวย สําหรับขอมูลท่ีใชเพิ่มเติมเพื่อประมวลผลสําหรับการแสดง
สถานะของระบบ จะตองใชหนวยตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module) ไวเก็บขอมูล  

Project Bar 

Spreadsheet View 

Flowchart View 
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           3.  Spreadsheet View เปนสวนที่ใชสําหรับใสและแสดงขอมูลตางๆ ที่จําเปน
สําหรับการสรางแบบจําลอง ซ่ึงแตละหนวยตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module) ที่สรางขึ้น
จะสัมพันธกับหนวยโครงสราง (Flowchart Module) เสมอ 
 
 3.3.4  บัญชีแสดงกรรมวิธีพื้นฐาน (Basic Process Panel) ที่ใชในการวิจัย 
 บัญชีนี้บรรจุดวยหนวยโมดลูโครงสรางพื้นฐาน (Flowchart Module) ดังแสดงในรูปที่ 
3.3   และหนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module)  
 

 
 

 รูปที่ 3.3 : หนวยโมดูลโครงสรางพื้นฐานและหนวยโมดลูตารางจัดการขอมูล 
 
  หนวยโมดูลโครงสรางพื้นฐาน (Flowchart Module) มีดังนี้ 

  •  Create Module    •  Dispose Module   

  •  Process Module   •  Decide Module 

  •  Batch Module   •  Separate Module 

  •  Assign Module    
  
  หนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module)  มีดังนี ้

  •  Resource Spreadsheet Module 

  •  Set Spreadsheet Module 
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Create Module :  เปนหนวยโครงสรางดังรูปที่ 3.4 ใชสําหรับเริ่มตนสรางวัตถุที่สนใจ (Entity) เขา
มาในแบบจําลอง  เชน ช้ินงานเขามาในระบบการผลิต ลูกคาเดินเขามาในราน โดยวัตถุจะถูกสราง
ขึ้นเมื่อถึงชวงเวลาระหวางการมาถึง ตามขอมูลที่ใสเขาไปในหนวยโครงสราง  
 

                                                               
 

รูปที่ 3.4 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Create Module 
   
Dispose Module :      เปนหนวยโครงสรางที่ใชจบการทํางานของวัตถุที่สนใจ (Entity) วัตถุจะออก
จากระบบแบบจําลอง ณ จุดนี้และแสดงถึงการเสร็จส้ินการเก็บขอมูลทางสถิติพื้นฐานของวัตถุตัว
นั้น เชน ช้ินงานออกจากระบบการผลิต ลูกคาออกจากราน เปนตน ดังรูปที่ 3.5 
 

                                                     
 

รูปที่ 3.5 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Dispose Module 
 

   
 
 
 
 

Create 1

0       

Dispose 1

0   
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Process Module :  เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงกิจกรรม ดังรูปที่ 3.6 โดยกิจกรรมนั้นอาจ
หมายถึง การใหบริการลูกคา การบรรจุสินคา การเคลื่อนยายชิ้นงาน ซ่ึงกิจกรรมเหลานี้อาจตองการ
ใชทรัพยากรมากกวาหนึ่งตัว (Resource) หรือไมตองการใชทรัพยากรเพื่อจัดการกับกิจกรรม
เหลานั้นก็ได นอกจากนี้เวลาในการทํากิจกรรมของแตละวัตถุ (Entity) อาจไดรับการพิจารณาเปน
มูลคาเพิ่ม มูลคาที่ไมเพิ่ม โดยตนทุนจะถูกปนสวนหรือจัดสรรไปตามความเหมาะสม  
 

                                                 
 

รูปที่ 3.6 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงในProcess Module 
 
Assign  Module :       เปนหนวยโครงสรางใชสําหรับการกําหนดหนาที่ใหตัวแปร (Variables), 
คุณสมบัติประจําตัว (Attribute), ชนิดของวัตถุ (Entity Type), ภาพของวัตถุ (Entity Picture) หรือตัว
แปรระบบอื่นๆ (Other) โดยการกําหนดหนาที่สามารถทําไดหลายหนาที่ในหนวยโมดูลเดียวกัน ดัง
รูปที่ 3.7 
 
 
                     

Process 1

     0  
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Assign 1

 
          
 

                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.7 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Assign Module 
 
Decide Module : เปนหนวยโครงสรางใชสําหรับตัดสินใจทางเลือกใหกับวัตถุวา ควรจะไป
เสนทางไหน โดยแตละวัตถุสามารถเลือกทางเลือกไดเพียงหนึ่งเดียวเทานั้น การตัดสินใจมี 2 
หลักเกณฑใหญๆ คือ ใชเกณฑของโอกาสที่นาจะเปนไปไดในการตัดสินใจ (by Chance) หรือการ
ใชเกณฑของเงื่อนไขในการตัดสินใจ (by Condition)    ดังแสดงในรูปที่ 3.8 
     

                                                 
 

รูปที่ 3.8 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Decide Module

Decide 1
True

False

0      

     0
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Batch Module :  เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมวัตถุที่สนใจไวดวยกัน ดังรูปที่ 3.9 การรวม
วัตถุสามารถระบุประเภทของวัตถุที่ตองการรวมได เชน รวมวัตถุประเภทเดียวกันไวดวยกัน  หรือ
รวมวัตถุทุกประเภทไวดวยกันก็ได และสามารถกําหนดไดวาเปนการรวมแบบชั่วคราวหรือแบบ
ถาวร ซ่ึงถาเปนการรวมแบบชั่วคราวจะตองมีการแยกวัตถุที่รวมชั่วคราวออกจากกันเสมอ (โดยการ
ใชโมดูล Separate) กอนที่วัตถุนั้นจะออกจากระบบไปที่โมดูล Dispose  
 

 
 

รูปที่ 3.9 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Batch Module 
 

Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชทั้งในการคัดลอกวัตถุที่เขาโมดูลนี้ ใหกลายเปนหลาย
วัตถุเมื่อออกจากโมดูล หรือใชในการแยกกอนวัตถุ ที่ถูกรวมมากอนหนานี้ดวยโมดลู Batch ดังรูปที่ 
3.10 
 

                                                                
 

รูปที่ 3.10 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Separate Modul

Batch 1

     0

Separate 1
Original

Duplicate

0      

     0
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 3.3.5  บัญชีแสดงกรรมวิธีกาวหนา (Advanced Process Panel)  
  บัญชีนี้บรรจุดวยหนวยโมดูลโครงสรางกรรมวิธีกาวหนา และหนวยโมดูลตาราง
จัดการขอมูล (Spreadsheet Module) ดังแสดงในรูปที่ 3.11 
 

     
            
              รูปที่ 3.11 : หนวยโมดูลโครงสรางกรรมวิธีกาวหนาและหนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล  
 
 หนวยโมดูลโครงสราง มีดังนี้ 

 •   Delay Module  
  
 หนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล มีดังนี้ 

 •   Expression Spreadsheet Module 
  
Delay Module :  เปนหนวยโครงสรางดังรูปที่ 3.12 ซ่ึงใชแสดงเวลาในการทํากิจกรรม โดย
กิจกรรมนั้นอาจหมายถึงการใหบริการลูกคา, การปมชิ้นงาน, การบรรจุช้ินงาน, การเคลื่อนยาย
ช้ินงาน ฯลฯ และเวลาที่ใชในการทํากิจกรรมของแตละวัตถุ (Entity) อาจจัดเปนมูลคาเพิ่ม, มูลคาที่
ไมเพิ่ม 
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รูปที่ 3.12 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Delay Module 
 
 3.3.6  บัญชีแสดงกรรมวิธีขนถาย (Advanced Transfer Panel) ที่ใชในการวิจยั 
  บัญชีนี้บรรจุดวยหนวยโมดูลโครงสรางกรรมวิธีขนถาย  และหนวยโมดูลตาราง
จัดการขอมูล (Spreadsheet Module) ดังแสดงในรูปที่ 3.13 
 

 
     
          รูปที่ 3.13 : หนวยโมดูลโครงสรางกรรมวิธีขนถาย  และหนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล  
 
 หนวยโมดูลโครงสราง มีดังนี้ 

 •   Route Module     

 •   Station Module 
 

Delay 1
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Route Module :  เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่ขนยายวัตถุที่เขาสูโมดูลนี้ไปยังสถานีปลายทางที่
กําหนดดวยเวลาในการขนยาย ดังรูปที่ 3.14 
 

                                               
 

รูปที่ 3.14 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Route Module   
 
Station Route :  เปนหนวยโครงสรางที่ใชระบุชื่อสถานี ดังรูปที่ 3.15 ซ่ึงรายงานผลเกี่ยวกับเวลาใน
การขนยาย, เวลาที่วัตถุอยูในสถานี, คาใชจายในการขนยายและคาใชจายที่วัตถุอยูในสถานีสามารถ
แยกแสดงไดตามชื่อสถานี โดยการกําหนดชื่อพ้ืนที่กิจกรรม Parent Activity Area ใหสอดคลองกับ
ช่ือสถานี 
 

                                                       
 

รูปที่ 3.15 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Station Module 
 
  

Route 2

 

Station 1
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 3.3.7  การรันผลโปรแกรม 
 หลังจากสรางแบบจําลองเรยีบรอยแลว ใหบันทึกแบบจําลองใน “ช่ือแฟมงาน.doe”  

การรันโปรแกรม Arena สามารถทําไดโดยการเลือกไปที่แถบเครื่องมือ Run  Setup  
เลือกแถบ Replication Parameters จะปรากฏหนาตางดังรูปที่ 3.16 เพื่อใหกําหนดขอบเขตของ
การรันผล โดยการใสขอมูลที่ใชในการประเมินผลลงไปในชองวางที่ปรากฏ 
 

 
  

รูปที่ 3.16 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Run Setup 
 

 ขอมูลที่ตองกรอกใน Replication Parameters 

 •   Number of Replications : จํานวนรอบของการประมวลผลซ้ําในการรัน 

 •  Start Date and Time  

 •   Warm-up Period  

 • Replication Length :  เปนความยาวของการรัน  

•  Hours Per Day : ใชระบุเวลาที่ระบบทํางาน หนวยเปนชัว่โมงตอวัน 

                     •   Base Time Units :  เปนหนวยของเวลาที่ตองการใหแสดงผลลัพธหลังจากการรัน 
โดยจะมีหนวยเปนวินาที, นาที, ช่ัวโมง, วนั ใหเลือก    

  •   Terminating Condition :  เงื่อนไขการหยุด  
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 3.3.8  รายงานวัตถุ (Entity Report)  
 รายงานคาทางสถิติที่เกี่ยวของกับวัตถุ (Entity) ซ่ึงประกอบดวย 

1. เวลา (Time) 

   •  Value Added Time (VA Time) คือมูลคาเพิ่มเวลาเฉลี่ยตอวัตถุ  ซ่ึงเกิดจาก
เวลาที่วัตถุทํากิจกรรมอันทาํใหเกิดมูลคาเพิ่ม เชน การกําหนดวิธีจดัสรรตนทุน (Allocation) ที่
เกี่ยวกับเวลาในการทํากิจกรรมในโมดูล Process ใหเปนเวลาอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) 
ดังนั้นเวลาในโมดูล Process ก็จะถูกนํามารวมไวเพื่อหาคาเฉลี่ยในสวน Value Added Time 

   •  Non Value Added Time (NVA Time) คือ มูลคาไมเพิ่มเวลาโดยเฉลี่ยตอ
วัตถุ ซ่ึงเกิดจากเวลาที่วัตถุทํากิจกรรมอันทําใหไมเกิดมูลคาเพิ่ม เชน การกําหนดวิธีจัดสรรตนทุน 
(Allocation) ที่เกี่ยวกับเวลาในการทํากิจกรรมในโมดูล Process ใหเปนเวลาอันทําใหไมเกิด
มูลคาเพิ่ม (Non-Value Added) ดังนั้นเวลาในโมดูล Process ก็จะถูกนํามารวมไวเพื่อหาคาเฉลี่ยใน
สวน Non-Value Added Time 

   •  Wait Time คือ เวลาคอยรวมโดยเฉลี่ยตอวัตถุ ซ่ึงเกิดจากการที่วัตถุรอคอย
กอนเขารับบริการ ณ หนวยงานตางๆ และเกิดจากเวลาที่วัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดการรอคอย 
(Wait)  

   •  Total Time  คือ เวลารวมทั้งหมดทีว่ัตถุอยูในระบบโดยเฉลี่ยตอวัตถุ 
2. ชวงความกวางระหวางจุดกึง่กลาง (Half Width) 

   ในกรณีที่จํานวนรอบการทําซ้ํา ตั้งแต 2 คร้ังขึ้นไป จะปรากฏคา Half Width 
ออกมา เปนคาที่บงบอกถึงชวงความเชื่อมั่นของขอมูลตางๆ ในระบบที่ไดจากการประมวลผล ซ่ึง
การกําหนดจํานวนรอบของการประมวลผลที่เพียงพอจะสามารถลดความแปรปรวนของผลลัพธได 
โดยผลจะออกมาในลักษณะใดลักษณะหนึง่จาก 2 ลักษณะดังนี ้

   •  Insufficient คือ การบงชี้วา มีขอมูลไมเพียงพอที่จะใชในการคํานวณคา Half 
Width 

   •  Value คือ การบงชี้วา มีขอมูลเพียงพอที่จะใชในการคํานวณคา Half Width 
แตขอมูลนี้ไมไดบงวา ขอมูลนั้นพอเพียงกับการนําไปวิเคราะหผลลัพธ เพราะถาจํานวนรอบการ
ทําซ้ํามากขึ้น จะทําใหคา Value นั้นมีคานอยลง ซ่ึงทําใหขอมูลนั้นมีความนาเชื่อถือมากขึ้น 

3. รายงานแถวคอย (Queue Report) 
   รายงานคาทางสถิติที่เกี่ยวของกับกระบวนการดําเนนิงานที่มีการรอคอย เพื่อใช
ทรัพยากรในการดําเนินกิจกรรม ซ่ึงประกอบดวย 

   •   Waiting Time คือ เวลารอคอยเฉลี่ยตอวัตถุของแตละหนวยโมดูล ที่ทําให
เกิดจากการรอคอยกอนเขาหนวยโมดูล ซ่ึงจะมีผลลัพธเปนหนวยเวลาแยกออกมาในแตละโมดูล  
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   •  Number of Waiting คือ จํานวนวัตถุที่คอยเฉลี่ยกอนเขาหนวยโมดลูในแต
ละหนวยบริการ ซ่ึงจะมีผลลัพธเปนจํานวนวัตถุแยกออกมาในแตละโมดูล  

4.   รายงานทรัพยากร (Resource Report) 
   เปนรายงานการใชทรัพยากรทั้งหมดของระบบ ซ่ึงประกอบดวย  

   •  Number Busy คือ จํานวนหนวยเฉล่ียของทรัพยากรกาํลังทํางานอยู 

   •  Number Scheduled คือ จํานวนหนวยเฉลี่ยของทรัพยากรถูกกําหนด
ตารางเวลา 

   • Instantaneous Utilization คือ คาอรรถประโยชนของทรัพยากร แสดง
สัดสวนเฉลี่ยในการทํางานของทรัพยากรตอเวลาที่ระบบมีทั้งหมด  ผลลัพธนี้ใชในกรณีที่ทรัพยากร
ตัวนั้นมีกําลังการผลิตคงที่ (Fixed Capacity) 

   •  Scheduled Utilization คือ สัดสวนเฉลี่ยเวลาในการทํางานของทรัพยากรตอ
เวลาที่ทรัพยากรตัวนั้นมีทั้งหมด (ระยะเวลาที่ถูกกําหนดตามตารางเวลา) ผลลัพธนี้จะใชในกรณีที่
ทรัพยากรตัวนั้นมีกําลังการผลิตไมคงที่ขึ้นกับตารางกําหนดเวลา (Base on Schedule) แตในกรณีที่
ทรัพยากรตัวนั้นมีกําลังการผลิตคงที่ ผลลัพธที่ไดจาก Scheduled Utilization จะมีคาเทากับผลลัพธ
ที่ไดจาก Instantaneous Utilization  

   •  Total Number Seized คือ จํานวนครั้งที่ทรัพยากรถูกจองเรียกใช 
   5.     อ่ืนๆ (Other) 

   •  Number In คือ จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ 

   •  Number Out คือ จาํนวนวัตถุทั้งหมดทีอ่อกจากระบบ 

   •  WIP คือ จํานวนวัตถุเฉลี่ยที่อยูในระบบ 
 
3.4  เปรียบเทยีบประสิทธิภาพของผังโรงงานแตละชนดิ 
 
 เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากการทํา Simulation ของผังโรงงานแตละชนิด เพื่อดูวาการ
จัดผังโรงงานแบบใดที่มีประสิทธิภาพมากกวาการจัดผังโรงงานแบบปจจุบัน  
 การประเมินประสิทธิภาพของผังโรงงานใหม สามารถประเมินไดจาก  

 • ระยะเวลาที่ใชขนยายทั้งหมด (Transfer Time) 

 • ระยะเวลาที่เกดิการรอคอย (Waiting Time) 

 • ปริมาณสินคาที่ผลิตได  
 ซ่ึงถาผลที่ไดออกมาวาผังโรงงานแบบใดมีประสิทธิภาพดีกวาผังโรงงานปจจุบันก็จะ
ทําการเปลี่ยนแปลงผังตามแบบนั้นๆ  แตถาหากวาผลออกมาแลวพบวาผังโรงงานใหมมี
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ประสิทธิภาพนอยกวาแผนผังโรงงานปจจุบัน    ก็ตองคิดหาวิธีการแกไขและนํามาปรับจนไดผัง
โรงงานที่มีประสิทธิภาพตอไป  
  
3.5  การคิดตนทุนการเปลี่ยนแปลงผังโรงงาน 
 
 การคิดตนทุนการเปลี่ยนแปลงผังโรงงานจากแบบปจจุบันเปนผังโรงงานแบบใหม คือ 
ผังตามชนิดของสินคาหรือผังแบบตามชนิดเครื่องจักร จะมีคาใชจายที่เกี่ยวของ 2 สวนดวยกัน คือ 
คาใชจายทางตรงและคาใชจายทางออม ซ่ึงคาใชจายทางตรงจะเปนคาใชจายที่เกี่ยวของกับงาน
โดยตรง เชน คาใชจายเกี่ยวกับเครื่องจักร กําลังคนหรือแรงงาน สวนคาใชจายทางออมจะเปน
คาใชจายสําหรับการบริหาร ซ่ึงในการคิดตนทุนครั้งนี้ทําใหทราบถึงตนทุนจริงที่จะเกิดขึ้นเมื่อทํา
ใหการปรับผังโรงงานและนํามาเปนอีกหนึ่งปจจัยที่ใชในการพิจารณาเลือกผังโรงงานที่เหมาะสม  
 
 



     บทท่ี 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

  
 ในบทนี้จะกลาวถึงผลการศึกษาสภาพโรงงานปจจุบัน, ชนิดสินคาที่จะทําการศึกษา, 
แผนผังขั้นตอนการผลิต, การจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena และการคิดคาใชจายในการ
ปรับเปลี่ยนผังโรงงาน 
 
4.1  ผลการศึกษาถึงสภาพผงัโรงงานปจจุบันและปญหาที่พบ  
 
 โรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปท่ีใชเปนกรณีศึกษา  แบงฝายตามหนาที่การทํางานหลักๆ  
3 ฝาย ไดแก ฝายการตลาดและจัดซื้อ, ฝายผลิตและฝายบริหารทั่วไป โดยในแตละฝายก็
ประกอบดวยแผนกยอยซ่ึงมีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
  
 1.   ฝายการตลาดและจัดซื้อ :  เปนฝายแรกที่ไดพบกับลูกคา โดยจะดําเนนิการตั้งแต
การติดตอลูกคา, การรับคําสั่งซื้อ, การสั่งซื้อวัตถุดิบที่ใชในการผลิต และทําการประสานงานกับฝาย
อ่ืนๆ เพื่อแจงขอมูลรายละเอียดของสินคาที่จะผลิต เชนแจงรายละเอียดสินคาที่ลูกคาตองการ 
เพื่อใหฝายผลิตทําแบบตัวอยางสินคาเพื่อใหลูกคาพิจารณาคุณภาพและความถกูตองของสินคากอน
การผลิตจริง 
 2. ฝายผลิต :  เปนฝายที่มีความสําคัญมาก จึงแบงหนาที่การทํางานและความ
รับผิดชอบออกเปนแผนกยอยๆ ดังนี้      

 •  แผนกคลังสินคาวัตถุดิบ : ทําหนาที่รับและตรวจสอบวัตถุดิบตางๆ เชน ผา, กระดุม, 
ดาย เปนตน ที่ไดรับจากซัพพลายเออร  วาถูกตองทั้งปริมาณและคุณภาพหรือไม และทําการจัดเก็บ
รักษาวัตถุดิบเหลานั้นจนกวาจะทําการผลิต และดําเนินการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบดวย 

 •  แผนกตัด  :  ทําหนาที่ตัดผา ซ่ึงเปนวตัถุดิบหลักในการผลิตออกเปนชิ้นสวนตางๆ 
ใหไดตามแบบที่กําหนดและตามจํานวนทีไ่ดรับคําสั่งซื้อ 

 • แผนกเย็บ : ทางแผนกจะดําเนนิการผลิตตามแผนการผลติที่ไดจากหัวหนา ซ่ึง
เครื่องจักรในแผนกเย็บประกอบดวย จักรเย็บผา 24 ตัว, จักรโพง 28 ตัว, จักรลา 26 ตัว, จักรเจาะรงั
ดุม 2 ตัวและจักรติดกระดุม 2 ตัว ขนาดบริเวณแผนกเย็บเปนรูปสี่เหล่ียมผืนผา ความกวาง 12.89 
เมตร ความยาว 25.43 เมตร ซ่ึงในสวนการทํางานจะมหีวัหนาทําหนาที่แจกจายงานใหกับพนักงาน 
เพื่อใหงานดําเนินไปอยางมปีระสิทธิภาพ 
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 •   แผนกควบคุมคุณภาพ : จะมีพนกังานทาํหนาที่ตรวจสอบคุณภาพของสินคา
สําเร็จรูปกอนทําการบรรจุกอนทําการสงมอบใหกับลูกคา  

 • แผนก Finishing : จะทําหนาที่ตัดเศษดาย ,ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานที่ผาน
กระบวนการเย็บเสร็จสิ้นแลวอีกครั้ง, รีดและพับบรรจุใสในถุงพลาสติกหรือแขวนในไมแขวนตาม
ความตองการของลูกคา 

 3.  ฝายบริหารทั่วไป ประกอบดวย :  

 • แผนกบุคคล : ดําเนินการดูแลเกี่ยวกับพนักงานในบริษัททั้งหมด เชนในเรื่อง
สวัสดิการตางๆ ของพนักงาน 

 •   แผนกธุรการ :  ทําหนาทีป่ฏิบัติงานทั่วๆ ไปในสํานักงาน รวมถึงดานเอกสารดวย 

 • แผนกวางแผนการผลิต : ทําหนาที่วางแผนการผลิตโดยใชขอมูลที่ไดรับจากฝาย
การตลาดและฝายผลติ เชน รายละเอียดเกี่ยวกับลักษณะและปริมาณสินคา กําหนดการสงมอบ เปน
ตน เพื่อนําไปจัดทําตารางการผลิต 

 •  แผนกบัญชีและการเงนิ : ทําหนาที่บนัทึกและควบคมุรายการทางการเงินตางๆ การ
ชําระเงินแกซัพพลายเออร และการเรียกเกบ็เงินจากลูกคา  
 
รายละเอียดของขั้นตอนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปจะเริ่มตนจาก  

 •   ฝายการตลาดกับฝายผลิตชวยกันคิดพัฒนาสินคาใหมๆ  แลวจัดทําแบบตัวอยาง
เสื้อผาเพื่อสงนําไปเสนอใหลูกคาพิจารณา 

 • ฝายผลิตทําแบบเสื้อผาตัวอยางตั้งแตการออกแบบ จัดเตรียมรูปแบบเสื้อผา ตัดผา
และเย็บเพื่อสงใหลูกคาดูเปนตนแบบกอนการพิจารณาสั่งซื้อสินคา 

 •   ลูกคาแจงยืนยันกับแผนกการตลาดวาจะสั่งซ้ือสินคากับบริษัทหลังจากพิจารณา
แบบเสื้อผาและลักษณะผาที่จะนํามาใชในการตัดเย็บ ฝายการตลาดแจงไปยังแผนกจัดซื้อเพื่อเตรียม
ซ้ือวัตถุดิบ และแจงไปยังแผนกวางแผนการผลิตเพื่อวางแผนการผลิตใหทันกําหนดการสงมอบ 

 •   แผนกจัดซื้อจะทําการสั่งซื้อวัสดุที่ตองใชในการผลิต เชน ผา กระดุม ดาย ลูกไม 
เปนตน หลังจากที่ลูกคายืนยันการซื้อเรียบรอยแลว  

 •   เจาหนาที่ประจําคลังสินคาวัตถุดิบทําการตรวจสอบคุณภาพและจํานวนเมื่อทาง 
Supplier มาสงสินคา หากตรวจพบวาสินคาไมไดตามมาตรฐานก็จะทําการติดตอผูขายเพื่อนํา
กลับไปแกไขหรือเปล่ียนสินคามาใหม  

 •    แผนกวางแผนการผลิตทําการวางแผนการผลิตเพื่อใหฝายผลิตทราบวาจะตองทํา
การผลิตสินคาใดบางในแตละวัน  
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• การผลิตจะเริ่มจากการปูผาและตัดผาเปนขั้นตอนแรก โดยการนําผาที่ทางผูขายสง
มาปูลงบนโตะทีละชั้นโดยมีแทงเหล็กชวยขึงผาใหตรึง เพื่อใหผาเรียบและรวดเร็วในการตัด
รวมถึงไดขนาดเสื้อผาที่ถูกตองตามแบบเวลาตัดผาดวยเครื่องตัดผาไฟฟา พนักงานตัดผาจะมัด
ช้ินงานแตละสวนเปนมัดเพื่อใหสะดวกในการขนยายไปยังขั้นตอนตอไป  

• หากเปนงานที่จะสงไปขางนอกเพื่อทําการสกรีนหรือปก หรือสงไปเพื่อจาง
ภายนอกเย็บ จะมีพนักงานจัดเตรียมช้ินงานหลังขั้นตอนการตัดผาไวให และจะตรวจนับชิ้นงานวา
จํานวนครบหรือไม และชิ้นงานแตละสวนถูกตองตามแบบหรือไม เพื่อไมใหเกิดปญหาเรื่องการ
เย็บผิดและจํานวนผาขาดหาย โดยผูที่มารับงานไปเย็บจะไดรับการสอนขั้นตอนในการทํางาน 
และเมื่อนํางานมาสงพนักงานของบริษัทจะทําการตรวจสอบชิ้นงานวาจํานวนครบตามที่ไดสงไป
ใหหรือไม และเย็บงานไดถูกตองตามแบบและชิ้นงานไดคุณภาพตามที่กําหนดไวหรือไม  

• แผนกเย็บจะรับชิ้นงานมาทําการเย็บ โพง ลาตามแตชนิดสินคา โดยพนักงานแต
ละคนจะทําการจับคูช้ินงานเอง และตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเบื้องตนในขณะทํางานดวยตัวเอง 
เมื่อพนักงานทําเสร็จในแตละขั้นตอนแลวจะทําเขียนชื่อและมัดผาไว 100 ช้ิน/มัด เพื่อสะดวกใน
การเคลื่อนยายและทําใหพนักงานในแตละขั้นตอนทราบจํานวนชิ้นงานที่จะตองทําตอไป 

• หลังจากผานขั้นตอนการเย็บแลว กอนสงไปทําการบรรจุ พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพจะทําการตรวจสอบคุณภาพของสินคากอนสงมอบใหลูกคา ซ่ึงถาสินคาชิ้นใดตองทําการ
แกไข จะทําการตีคืนชิ้นงานนั้นกลับไปยังพนักงานที่ทํางานชิ้นนั้นใหทําการแกไขใหถูกตองกอน
สงไปยังขั้นตอนตอไปและพนักงานตรวจสอบคุณภาพจะชวยตัดเศษดายในแตละชิ้นงานที่
พนักงานแผนกเย็บไมไดตัด  

• พนักงานในสวน Finishing จะทําการติดปายยี่หอและราคาสินคา กอนที่จะนําไป
รีด หลังจากรีดแลว พนักงานจะนําไปพับและบรรจุในถุงพลาสติก หรือแขวนใสไมแขวนเสื้อที่
เตรียมไว  

 
 ในสวนบริเวณเย็บมีการจัดวางเครื่องจักรดังรูปที่ 4.1 ซ่ึงการปฏิบัติงานและการ
มอบหมายงานใหพนักงานในปจจุบันกอใหเกิดปญหา ดังตอไปนี้ 

 •  การไหลของการผลิตไมตอเนื่อง เนื่องจากระยะทางที่ใชในการขนยายคอนขาง
หางไกลกัน และมีการขนยายสินคาในระหวางการผลิตบอยครั้ง 

 •   เวลาที่ใชในการผลิตนานขึ้นเนื่องจากเสียเวลาที่ใชในการขนยาย 

 •   ไมสามารถสงมอบสินคาไดทันตามกําหนด 
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รูปที่ 4.1 : การจัดวางเครื่องจกัรในผังโรงงานปจจุบัน 
 

 ซ่ึงสาเหตุของปญหาดังกลาวเกิดจากการจัดวางเครื่องจักรยังไมมีประสิทธิภาพที่ดีพอ 
ทําใหเกิดความไมตอเนื่องในการผลิต และเกิดการขนยายวัสดุระหวางขั้นตอนการผลิตและการ
เคลื่อนที่ของพนักงานซึ่งจัดวาเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดความสูญเปลา (Waste)  
 

4.2 ผลการศึกษาชนิดของสินคาที่ทําการผลิต 
 

 ลูกคาหลักของบริษัทที่ใชเปนกรณีศึกษา คือ ลูกคากลุมหางสรรพสินคาที่เรียกวา
ไฮเปอรมารเก็ต (Hyper Market) ซ่ึงสินคาที่ทําการสั่งซื้อ แบงไดเปน 2 ประเภท คือ  
 1.  สินคาที่มีการผลิตตลอดตอเนื่องทั้งป (Running Product)  :  โดยทางผูผลิตจะเปน
ผูออกแบบและนําไปเสนอลกูคา เชน เสื้อยดื เส้ือชุดนอน เสื้อเชิ้ต เสื้อกลาม เปนตน 
 2.  สินคาชวงเทศกาลหรือ ชวงที่ตองการทําตลาด (Promotion Product) :  โดยทาง
ลูกคาจะเปนผูออกแบบให และสงใหผูผลิตทําแลวจดัสงตามเวลาที่กําหนด เชน ชุดกีฬา ชุดวายน้าํ 
เสื้อเชิ้ตแบบมลีาย เปนตน  
 ประเภทสินคาที่ใชในการศึกษาครั้งนี้จะใชสินคาที่มีการผลิตตลอดตอเนื่องทั้งป
เนื่องจากเปนสินคาที่มีการสั่งซื้อและผลิตตลอดท้ังปและยอดการสั่งซ้ือสูงกวาสินคาที่ผลิตในชวง
เทศกาลหรือชวงที่ตองการทําตลาด และจากขอมูลยอนหลัง 10 เดือน ตั้งแตเดือน มกราคม – ตุลาคม 
พ.ศ. 2550 มียอดคําสั่งซื้อจากลูกคาเปนไปตามตาราง 4.1  
 
 
 
 
 
 

บริ
เวณ

ตัด
ผา

 
จักรเย็บผา

จักรโพงผา

จักรลา

จักรเจาะรังดุม 
จักรติดกระดุม 
จักรลาแถบ
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 จํานวนการผลิตโดยเฉลี่ย/
เดือน (ตวั) 

% การผลิต 

เสื้อกลามเด็กชาย-หญิง 35,200 34.32 
เสื้อกลามกีฬา 7,200 7.02 

ชุดนอนกระโปรง - มีแขน 11,550 11.26 
ชุดนอนกระโปรง-ไมมีแขน 13,500 13.16 
เสื้อนอน – เสื้อเชิ้ต 10,500 10.24 
กางเกงขาสั้น 3,000 2.93 

กางเกงขายาว 7,500 7.31 

กางเกง Boxer 3,500 3.41 

กระโปรง  2,100 2.05 

กางเกงขา 3 สวน 3,000 2.93 

เสื้อยืดทหาร 2,000 1.95 

เสื้อคลุมอาบน้ํา 3,500 3.41 

รวม 102,550 100 
 

ตารางที่ 4.1 : ยอดสั่งซื้อของสินคาที่ผลิตตลอดตอเนื่องทัง้ป ( Running Product) 
 

 สินคาที่จะใชในการศึกษาครัง้นี้จะเลือกสนิคาที่มียอดรวมคําสั่งซื้อ 80% ของยอดคํา
ส่ังซื้อทั้งหมด ซ่ึงไดแก  

 •  เสื้อกลามเด็กชายและเดก็หญิง 

 •  เสื้อกลามกฬีา 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 

 •  เสื้อนอนและเสื้อเชิ้ต 

 •  กางเกงขาสัน้ 

 •  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 

 •  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

 จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตและการใชงานเครื่องจักรในการผลิตของสินคาที่จะใช
ทําการศึกษา พบวาการไหลของสินคาไมตอเนื่อง เนื่องจากการเลือกใชเครื่องจักร  ตําแหนงที่ตั้ง
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เครื่องจักรหางไกลกัน ทําใหมีความถี่และใชเวลาในการขนยายสินคาบอย ดังรูปผังการใชงาน
เครื่องจักร (ดูภาคผนวก ข) 
 

4.3 ผลการศึกษาแผนผังขัน้ตอนการผลิต  
  

 การทําแผนผังขั้นตอนการผลิตของสินคาเพื่อใหทราบถึงขอมูลในสวนขั้นตอนการ
ผลิต, เวลาที่ใชในการผลิต , ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่และเวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอ 1 คร้ัง 
และในการใสขอมูลลงในโปรแกรม Arena จะใสขอมูลระยะทางและเวลาที่ใชตอการผลิต 10 ช้ิน
ซ่ึงการจัดทําแผนผังขั้นตอนการผลิตจะทํา 3 รูปแบบ ดังนี้ 
  

 4.3.1  แผนผังขั้นตอนการผลิตสินคาเมื่อจัดตามผังโรงงานปจจุบัน 
 

 •  เสื้อกลามเด็กชายและหญิง : มีขั้นตอนการผลิต ดังตารางที่ 4.2 ซ่ึงมีขั้นตอนการ
ทํางาน 8 ขั้นตอนและมีการเคลื่อนยายระหวางการผลิต 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิตโดยรวม
เทากับ 1,046.10 วินาทีตอการผลิตเสื้อกลามเด็ก 10 ตัว โดยแยกเปนเวลาที่ใชในการผลิตจริง 736.50 
วินาที และเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 309.60 วินาที ซ่ึงระยะทางที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา
ตลอดการผลิตจนไดเสื้อกลาม 10 ตัว เทากับ 8.86 เมตร  ซ่ึงเวลาและระยะทางที่ใชในการเคลื่อนยาย
สินคาจัดเปนเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการผลิต และควรหาวิธีลดหรือกําจัด เพื่อใหสามารถผลิต
สินคาไดเร็วขึ้น 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  ขนไปโพง 0.43 16.40 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  ขนไปจุดถัดไป 0.47 17.70 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  ขนไปโพง 1.22 42.80 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  ขนไปกุนแขน 1.35 47.10 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน  108 
  ขนไปโพงขางลําตัว 1.74 60.10 
  รอ     
  โพงขางลําตัว   180 
  ขนไปลาขอบลาง 1.62 55.90 
  ลาขอบลาง   140 
  นําไปเย็บย้ํา 2.03 69.60 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล   60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
    8      7       1      3    0 รวม 8.86 1,046.10 

 

ตารางที่ 4.2 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามเด็กชายและหญิง 
  

 •  เส้ือกลามกีฬา : มีขั้นตอนการทํางาน 9 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิตจริง 916.50 
วินาที สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  8 ขั้นตอน ใชระยะทางในการเคลื่อนยาย 
10.38 เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 361.90 วินาที ดังตารางที่ 4.3   
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  ขนไปโพง 0.43 16.40 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  ขนไปจุดถัดไป 0.47 17.70 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  ขนไปโพง 1.22 42.80 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  ขนไปกุนแขน 1.35 47.10 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน   108 
  ขนไปเย็บแถบดานขาง 0.76 27.20 
  รอ     
  เย็บแถบที่ดานขาง 2 ดาน   180 
  ขนไปโพงขางลําตัว 2.50 85.20 
  โพงขางลําตัว  180 
  นําไปลาขอบลาง 1.62 55.90 
  ลาขอบลาง   140 
  นําไปเย็บย้ํา 2.03 69.60 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล  60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
     9     8      1       3    0 รวม 10.38 1,278.40 

 

ตารางที่ 4.3 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามกีฬา 
  

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน : มีขั้นตอนการทํางาน 10 ขั้นตอนและขั้นตอนการ
เคล่ือนยาย 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิตจริงเทากับ 3,131.70 วินาที และเวลาที่ใชในการ
เคลื่อนยาย 254.60 วินาที ซ่ึงระยะทางในการเคลื่อนยายเทากับ 7.22 เมตรตอการผลิตชุดนอน 10 ตัว 
ดังตารางที่ 4.4 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  41.70 
  ขนไปเย็บ 1.48 51.30 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  50 
  ขนไปจุดถัดไป 1.10 38.70 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  ขนไปโพง 1.35 47 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  150 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  ขนไปเย็บ 1.92 65.90 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  ขนไปเย็บปก 0.46 17.30 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  800 
  นําไปเย็บย้ํา 0.64 23.30 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  ขนไปเจาะรังดุม 0.27 11.10 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
     10    7      1     3    0 รวม 7.22 3,386.30 

 

ตารางที่ 4.4 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 
 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน : มีขั้นตอนการทํางาน 11 ขั้นตอนและใชเวลาใน
การผลิต 2,633.30 วินาท ีสวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  9 ขั้นตอน ใชระยะทางใน
การเคลื่อนยาย 12.06  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 419.40 วินาท ีดังตารางที่ 4.5   
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  33.30 
  ขนไปเย็บ 1.10 38.50 
  เย็บช้ินสวนกระเปา  50 
  ขนไปจุดถัดไป 0.92 32.60 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา  500 
  ขนไปโพง 1.41 48.90 
  โพงรอบตัวผา  250 
  ขนไปโพงไหล 0.63 23.10 
  โพงไหลขางเดียวติดกับตัวผา  100 
  ขนไปเย็บ 2.28 77.90 
  รอ   
  ติดลูกไมที่คอ,แขนและติดปาย  200 
  ขนไปโพง 2.09 71.60 
  โพงไหลอีกขาง  100 
  ขนไปโพงขางลําตัว 0.46 17.20 
  รอ   
  โพงขางลําตัว  300 
  ขนไปเย็บ 2.34 79.80 
  รอ   
  เย็บขอบลาง  700 
  ขนไปเจาะรังดุม 0.83 29.80 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   11     9      1      4    0 รวม 12.06 3,052.70 

 

ตารางที่ 4.5 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

 •  เสื้อเชิ้ตและเสื้อนอน: มีขั้นตอนการทํางาน 10 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต  
3,186.20 วินาที  สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  7 ขั้นตอน ใชระยะทางในการ
เคลื่อนยาย 7.22  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 254.60  วินาท ีดังขอมูลตามตารางที่ 4.6 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  46.20 
  ขนไปเย็บ 1.48 51.30 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  80 
  ขนไปจุดถัดไป 1.10 38.70 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   300 
  ขนไปโพง 1.35 47 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  350 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  ขนไปเย็บ 1.92 65.90 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  ขนไปเย็บปก 0.46 17.30 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  900 
  นําไปเย็บย้ํา 0.64 23.30 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  ขนไปเจาะรังดุม 0.27 11.10 
  เจาะรังดุม  160 
  ติดกระดุม  160 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    10    7       1      3    0 รวม 7.22 3,440.80 

 

ตารางที่ 4.6 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อเชิ้ตและเสื้อนอน 
 

 •  กางเกงขาสั้น :  มีขั้นตอนการทํางาน 7 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 1,251 วินาที 
และมีขั้นตอนการเคลื่อนยายสินคาในระหวางการผลิต 4 ขั้นตอน ซ่ึงใชระยะทางในการเคลื่อนยาย 
4.02  เมตร และเวลาในการเคลื่อนยาย 142  วินาทีตอการผลิตกางเกง 10 ตัว ดังตารางที่ 4.7 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  31 
  ขนไปโพง 2 ช้ินหนา 1.13 39.50 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   130 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  420 
  ขนไปลาขอบลาง 1.17 41 
  ลาขอบลางกางเกง  240 
  ขนไปโพง 0.77 27.80 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.95 33.70 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      4       1     4    0 รวม 4.02 1,393 

 

ตารางที่ 4.7 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขาสั้น 
  

 •  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) :  มีขั้นตอนการผลิต 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิต 
1,316 วินาท ี สวนการเคลือ่นยายในระหวางการผลิตสินคามี  4 ขั้นตอน ใชระยะทางในการ
เคลื่อนยาย 4.02  เมตร และเวลาในการเคลื่อนยาย 142  วินาที  ดังตารางที่ 4.8 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  ขนไปโพง 2 ช้ินหนา 1.13 39.50 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   150 
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ขนไปลาขอบลาง 1.17 41 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  ขนไปโพง 0.77 27.80 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.95 33.70 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      4      1       3    0  รวม 4.02 1,458 

 

ตารางที่ 4.8 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

 •  กางเกงขายาว (ผายดื) : มีขั้นตอนการทาํงาน 5 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิต 1,016 
วินาที และในระหวางการผลิตมีขั้นตอนการเคลื่อนยาย 4 ขั้นตอน โดยใชเวลาในการเคลื่อนยาย 
110.10  วินาท ี  และใชระยะทางในการเคลือ่นยาย 3.10  เมตรตอการผลิตกางเกง 10 ตัว ดังตารางที่ 
4.9 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  ขนไปโพง  1.50 51.90 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ขนไปลาขอบลาง 0.96 34 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  ขนไปโพง 0.43 16.20 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.21 8 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    5      4       1      2    0 รวม 3.10 1,126.10 

 

ตารางที่ 4.9 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผายดื) 
 
 สรุปแผนผังขั้นตอนการผลิตของสินคาทั้ง 8 ชนิด เวลาที่ใช 16,181.40 วินาที แบงเปน
เวลาที่ใชในการผลิตจริง 14,187.20 วินาที เวลาที่ใชในการขนยาย 1,994.20 วินาที ซ่ึงระยะทางรวม
ที่ใชในการขนยายสินคาเทากับ 56.88 เมตร ดังนั้นทางผูผลิตจึงอยากทําการปรับเปลี่ยนตาํแหนงการ
จัดวางเครื่องจักรเพื่อทําใหการผลิตสินคาสามารถไหลไดอยางตอเนื่อง, ลดระยะทางและเวลาที่ใช
ในการขนยายระหวางขั้นตอนการผลิต เพื่อใหผลิตสินคาไดอยางรวดเร็วและทันตามกําหนดการสง
สินคาใหแกลูกคา   
 
 4.3.2  แผนผังขั้นตอนการผลิตสินคาเมื่อจัดผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
 
 เปนการจดัผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร โดยจัดแบงกลุมเครื่องจักรออกเปน 3 กลุม 
คือ กลุมเครื่องจักรโพง เครื่องจักรลา เครื่องจักรเย็บ ตามลําดับ (ดูภาคผนวก ข รูปที่ ข.10)  
 

 •  เสื้อกลามเด็กชายและหญิง : มีขั้นตอนการทํางาน 8 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 
736.50 วินาที สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี 7 ขั้นตอน ใชระยะทางในการ
เคล่ือนยาย 5.52 เมตร ซ่ึงใชเวลาในการเคลื่อนยาย 195 วินาที ดังตารางที่ 4.10 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบ
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กับผังโรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 3.34 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 114.60 
วินาที  
 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  ขนไปโพงไหล 0.42 15 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  ขนไปจุดถัดไป 0.85 30 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  ขนไปกุนแขน 0.85 30 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน  108 
  ขนไปโพงขางลําตัว 0.85 30 
  รอ     
  โพงขางลําตัว   180 
  ขนไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลาง   140 
  นําไปเย็บย้ํา 0.85 30 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล   60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
     8    7       1      3    0 รวม 5.52 931.50 

 

ตารางที่ 4.10 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามเด็กเมื่อจัดผังตามชนิดเครื่องจักร 
 

 •  เส้ือกลามกีฬา :  มีขั้นตอนการทํางาน 9 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 916.50 
วินาที สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี 8 ขั้นตอน ใชระยะทางในการเคลื่อนยาย 7.22  
เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 255 วินาที ดังตารางที่ 4.11 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผังปจจุบัน 
การจัดผังตามชนิดเครื่องจักรสามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่ได 3.16 เมตร และลดเวลาที่ใชใน
การเคลื่อนที่ได 106.90 วินาที  
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  ขนไปโพง 0.42 15 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  ขนไปจุดถัดไป 0.85 30 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  ขนไปกุนแขน 0.85 30 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน   108 
  ขนไปเย็บแถบดานขาง 0.85 30 
  รอ     
  เย็บแถบที่ดานขาง 2 ดาน   180 
  ขนไปโพงขางลําตัว 1.70 60 
  โพงขางลําตัว  180 
  นําไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลาง   140 
  นําไปเย็บย้ํา 0.85 30 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล  60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
    9      8      1      3    0 รวม 7.22 1,171.50 

 

ตารางที่ 4.11 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามกีฬาเมือ่จัดผังตามชนดิเครื่องจักร 
 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน : มีขั้นตอนการทํางาน 10 ขั้นตอนและใชเวลาในการ
ผลิต 3,131.70 วินาที และมขีั้นตอนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคา 3 ขั้นตอน ใชระยะทาง
ในการเคลื่อนยาย 5.52 เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 195 วินาที ดังตารางที่ 4.12 และเมือ่
นํามาเปรียบเทยีบการผังโรงงานปจจุบัน พบวาผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักรสามารถลดขั้นตอน
การเคลื่อนยายได 4 ขั้นตอน, ลดระยะทางการขนยาย 1.70  เมตร และลดเวลาที่ใชในการขนยายลง 
59.60 วินาท ี
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  41.70 
  ขนไปเย็บ 2.12 75 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  50 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  ขนไปโพง 1.70 60 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  150 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  ขนไปเย็บ 1.70 60 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  800 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
  10      3      1      3    0 รวม 5.52 3,326.70 

 

   ตารางที่ 4.12 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขนเมื่อจัดผังตามชนิดเครื่องจกัร 
 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน :  มีขั้นตอนการทํางาน 11 ขั้นตอนและใชเวลาใน
การผลิต 2,633.30 วินาท ีสวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  9 ขั้นตอน ใชระยะทางใน
การเคลื่อนยาย 8.92  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 315 วินาที ดังตารางที่ 4.13 ซ่ึงเมื่อ
เปรียบเทียบกบัการจัดผังแบบปจจุบัน จะชวยลดระยะทางที่ใชเคลื่อนยายได 3.14 เมตร และลดเวลา
ที่ใชในการเคลื่อนยายได 104.40 วินาท ี
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  33.30 
  ขนไปเย็บ 2.12 75 
  เย็บช้ินสวนกระเปา  50 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  ขนไปโพง 1.70 60 
  โพงรอบตัวผา  250 
  โพงไหลขางเดียวติดกับตัวผา  100 
  ขนไปเย็บ 1.70 60 
  รอ   
  ติดลูกไมที่คอ,แขนและติดปาย  200 
  ขนไปโพง 1.70 60 
  โพงไหลอีกขาง  100 
  รอ   
  โพงขางลําตัว  300 
  ขนไปเย็บ 1.70 60 
  รอ   
  เย็บขอบลาง  700 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   11    9       1      4     0 รวม 8.92 2,948.30 

  

 ตารางที่ 4.13 :  แผนผังข้ันตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขนเมื่อจัดผังตามชนดิเครื่องจักร 

 

 •  เส้ือเชิ้ตและเสื้อนอน  :  มีขั้นตอนการทํางาน 10 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 
3,186.20 วินาที และมีขั้นตอนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคา  3 ขั้นตอน ซ่ึงใชระยะทาง
ในการเคลื่อนยาย 5.52  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 195  วินาที ดังตารางที่ 4.14 เมื่อ
เปรียบเทียบกับผังปจจุบัน จะชวยลดขั้นตอนการขนยายได 4 ขั้นตอน เนื่องจากสินคาชนิดนี้ใช
เครื่องจักรประเภทเดียวกันในขั้นตอนการผลิตถัดมา จึงชวยลดขั้นตอนการขนยาย และชวยลด
ระยะเวลาในการเคลื่อนยายได 1.70 เมตร ลดเวลาการเคลื่อนยายได 59.60 วินาที 
 
 



 64 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  46.20 
  ขนไปเย็บ 2.12 75 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  80 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   300 
  ขนไปโพง 1.70 60 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  350 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  ขนไปเย็บ 1.70 60 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  900 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  เจาะรังดุม  160 
  ติดกระดุม  160 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
  10     3       1      3     0 รวม 5.52 3,381.20 

 

ตารางที่ 4.14 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อเชิ้ตและเสื้อนอนเมื่อจัดผังตามชนิดเครื่องจักร 
 

 •  กางเกงขาสั้น : มีขั้นตอนการทํางาน 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิต 1,251 วินาที 
และการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  4 ขั้นตอน ซ่ึงมีระยะทางในการเคลื่อนยาย 2.97  
เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 105  วินาที ดังตารางที่ 4.15  เมื่อเทียบกับผังปจจบุัน จะสามารถ
ลดระยะทางได 1.05  เมตร และลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ได 37 วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  31 
  ขนไปโพง 2 ช้ินหนา 0.42 15 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   130 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  420 
  ขนไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลางกางเกง  240 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.85 30 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      4      1       4    0 รวม 2.97 1,356 

 

ตารางที่ 4.15 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขาสั้นเมื่อจัดผังตามชนิดเครื่องจักร 
 

 •  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) :  มีขั้นตอนการทํางาน 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิต 
1,316 วินาที และการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  4 ขั้นตอน โดยมีระยะทางในการ
เคลื่อนยาย 2.97  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 105  วินาที ดังตารางที่ 4.16 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบ
กับผังโรงงานปจจุบัน จะสามารถลดระยะทางที่ใชในการขนยายได 1.05 เมตร และลดเวลาเคลื่อนที่
ได  37 วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  ขนไปโพง 2 ช้ินหนา 0.42 15 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   150 
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ขนไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.85 30 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      4       1      3    0  รวม 2.97 1,421 

 

ตารางที่ 4.16 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) เมือ่จัดผังตามชนดิเครื่องจักร 
 

 •  กางเกงขายาว (ผายืด) :  มีขั้นตอนการทํางาน 5 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 
1,016 วินาที สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี 4 ขั้นตอน ใชระยะทางในการ
เคล่ือนยาย 2.97  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 105  วินาที ดังตารางที่ 4.17  ซ่ึงถาจัดตามผัง
เครื่องจักรจะชวยระยะทางการเคลื่อนยายได 0.13 เมตร และลดเวลาในการเคลื่อนยายได 5.10 
วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  ขนไปโพง  0.42 15 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ขนไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.85 30 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    5      4      1      2     0 รวม 2.97 1,121 

 

ตารางที่ 4.17 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผายืด) เมื่อจัดผังตามชนิดเครือ่งจักร 
 
 สรุปการจัดแผนผังขั้นตอนการผลิตของการจัดวางตําแหนงเครื่องจักรตามชนิดของ
เครื่องจักร พบวาก็ยังมีการเคลื่อนยายสินคาในระหวางการผลิต โดยระยะทางรวมที่ใชในการขน
ยายสินคา 41.61 เมตรตอการผลิตสินคา 10 ตัว และเวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด 15,657.20 วินาที 
แบงเปนเวลาที่ใชในการขนยาย 1,470 วินาที เวลาที่ใชในการผลิตจริง 14,187.20 วินาที เมื่อ
เปรียบเทียบความถี่ในการเคลื่อนยายระหวางผังโรงงานปจจุบันกับผังตามชนิดเครื่องจักร จะพบวา
ความถี่ในการเคลื่อนยายของผังตามชนิดเครื่องจักรจะนอยกวาผังปจจุบัน เนื่องจากการเคลื่อนยายที่
เกิดขึ้นในผังตามชนิดเครื่องจักรจะเกิดเมื่อเปล่ียนแปลงไปใชเครื่องจักรอีกประเภทหนึ่ง เชน จาก
เครื่องจักรเย็บไปใชเครื่องจักรลา หรือ จากเครื่องจักรลาไปใชเครื่องจักรโพง  เปนตน ซ่ึงการจัดผัง
แบบนี้จะชวยลดระยะทางได 15.27 เมตร และลดเวลาที่เกิดจากการขนยายได  524.20 วินาที 
 

 4.3.3  แผนผังขั้นตอนการผลิตสินคาเมื่อจัดผังโรงงานตามชนิดสินคา 
 

 การจัดเครื่องจักรจะจัดตามขั้นตอนของการผลิตในแตละสินคานั้นๆ เพื่อศึกษาการ
ไหลและลดเวลาที่ใชในการการขนยายสินคา โดยการจัดผังตามชนิดสินคาจะทํา 2 รูปแบบ  

1. ผังตามชนิดสินคาซึ่งใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละ
ขั้นตอนการผลิตในผังโรงงานปจจุบัน (ดูภาคผนวก ข รูปที่ ข.11) 
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2. ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดทําสมดุลการผลิต (ดูภาคผนวก ข รูปที่ ข.12) 
 

ซ่ึงการทําแผนผังขั้นตอนการผลิตของการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคาทั้ง 2 รูปแบบ  
จะใชเวลาในการผลิต, เวลาและระยะทางที่เคลื่อนยายสินคาเทากัน 
 

 •   เส้ือกลามเด็กชายและเด็กหญิง :  ไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิต
โดยการนําเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิตจึงทําใหลดเวลาที่จะตองใชใน
การเคลื่อนยายได และทําใหการไหลของสินคาเร็วขึ้น ดังตารางที่ 4.18 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผัง
โรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 8.86 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 309.60 วินาที  
 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน  108 
  รอ     
  โพงขางลําตัว   180 
  ลาขอบลาง   140 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล   60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
    8      0       1     3     0 รวม 0 736.50 

  

ตารางที่ 4.18 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามเด็กเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 • เสื้อกลามกีฬา : ไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิตโดยการนํา
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิตจึงทําใหลดเวลาที่จะตองใชในการขนยาย
ได และทําใหการไหลของสินคาเร็วขึ้น ดังตารางที่ 4.19 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบันจะ
ชวยลดระยะทางในการขนยายได 10.38 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 361.90 วินาที  
 
 
 



 69 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน   108 
  รอ     
  เย็บแถบที่ดานขาง 2 ดาน   180 
  โพงขางลําตัว  180 
  ลาขอบลาง   140 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล  60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
    9      0      1      3     0 รวม 0 916.50 

 

ตารางที่ 4.19 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามกีฬาเมือ่จัดผังตามชนดิสินคา 
 

 •   ชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน :  ซ่ึงเมื่อจัดวางผังโรงงานตามชนิดสินคา จะทําให
การไหลของสินคาเร็วขึ้น  เพราะไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิตโดยการนํา
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิต ดังตารางที่ 4.20 เมื่อเปรียบเทียบกับผัง
โรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 7.22  เมตร และชวยลดเวลาที่ใชขนยาย 254.60 
วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  41.70 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  50 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  150 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
F  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  800 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   10    0      1       3     0 รวม 0 3,131.70 

 

ตารางที่ 4.20 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขนเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 •   ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน :  เมื่อจัดวางผังโรงงานตามชนิดสินคา จะทําให
การไหลของสินคาเร็วขึ้น เพราะไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิตโดยการนํา
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิต ดังตารางที่ 4.21 เมื่อเปรียบเทยีบกับผัง
โรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 12.06 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 419.40 วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  33.30 
  เย็บช้ินสวนกระเปา  50 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  โพงรอบตัวผา  250 
  โพงไหลขางเดียวติดกับตัวผา  100 
  รอ   
  ติดลูกไมที่คอ,แขนและติดปาย  200 
  โพงไหลอีกขาง  100 
  รอ   
 โพงขางลําตัว  300 
  รอ   
  เย็บขอบลาง  700 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   11     0      1      4     0 รวม 0 2,633.30 

  

ตารางที่ 4.21 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขนเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 •   เส้ือเชิ้ตและเสื้อนอน : เมื่อจัดวางผังโรงงานตามชนิดสินคา จะทําใหการไหลของ
สินคาเร็วขึ้น  เพราะไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิตโดยการนําเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิต ดังตารางที่ 4.22 และเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบัน
จะชวยลดระยะทางในการขนยายได 7.22  เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 254.60  วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  46.20 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  80 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   300 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  350 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120  
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  900 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  เจาะรังดุม  160 
  ติดกระดุม  160 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   10     0      1      3     0 รวม 0 3,186.20 

 

ตารางที่ 4.22 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อเชิ้ตและเสื้อนอนเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 •  กางเกงขาสั้น :  การจัดวางเครื่องจักรจะจดัวางตอกนัตามกระบวนการผลิตจึงทําให
ไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยาย ดังตารางที่ 4.23 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบันจะชวยลด
ระยะทางในการขนยายได 4.02  เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 142 วินาท ี
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  31 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   130 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  420 
  ลาขอบลางกางเกง  240 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7     0       1       4    0 รวม 0 1,251 

 

ตารางที่ 4.23 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขาสั้นเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 •  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) :  การจัดวางเครื่องจักรจะจัดวางตอกันตามกระบวนการ
ผลิตจึงทําใหไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยาย ดังตารางที่ 4.24 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบนั
จะชวยลดระยะทางในการขนยายได 4.02 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 142 วินาท ี
 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   150 
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      0      1      3     0  รวม 0 1,316 

 

ตารางที่ 4.24 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) เมือ่จัดผังตามชนดิสินคา 
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 •  กางเกงขายาว (ผายืด) : การจัดวางเครื่องจักรจะจัดวางตอกันตามกระบวนการผลิต
แตเนื่องจากจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมีจํานวนจํากัด  จึงทําการจัดกลุมสินคาที่มี
สายการผลิตเหมือนกันหรือใกลเคียงกันไวดวยกัน ดังนั้น ในสายการผลิตกางเกงทั้ง  3 ชนิด จะถูก
จัดใหอยูในกลุมเดียวกัน แตเนื่องจากกางเกงขายาวผายืดไมมีขั้นตอนการโพงผาชิ้นหนา และติด
ปายจึงขามขั้นตอนมายังการโพงผาชิ้นหนาและชิ้นหลังใหติดกัน ซ่ึงการขามขั้นตอนมาทําใหมีการ
เคลื่อนยายจากการตัดผามาขั้นตอนนี้ ใชเวลาการเคลื่อนที่  17 วินาที ระยะทาง 0.45 เมตร  ดังตาราง
ที่ 4.25  และเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 2.65  เมตร 
ลดเวลาที่ใชขนยาย 93.10  วินาที 
 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  รอ 0.45 17 
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   5      0       1      2     0 รวม 0.45 1,033 

 

ตารางที่ 4.25 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผายืด) เมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 
 สรุปการทําแผนผังขั้นตอนการผลิตเมื่อจัดวางเครื่องจักรตามชนิดสินคา  ผลที่ได
สามารถลดขั้นตอนการเคลื่อนยายได เนื่องจากการจัดผังแบบนี้ จะจัดตามขั้นตอนการทํางานจึงไม
ตองทําการขนยายสินคาเพื่อไปผลิตในขั้นตอนตอไป การไหลของงานจึงเปนไปอยางตอเนื่องและ
ทําใหเวลาที่ใชในการผลิตลดลงไปดวย จากผังขั้นตอนการผลิตพบวามีระยะทางที่ใชในการ
เคลื่อนยายเพียง 0.45 เมตร และเวลาที่ใชในการขนยาย 17 วินาที ซ่ึงเมื่อเทียบกับการจัดผังแบบ
ปจจุบันสามารถลดระยะทางที่เคลื่อนยายได 56.43 เมตร และลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายได 
1,977.20 วินาที และเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร พบวาผังตามชนิด
สินคาจะใชระยะทางในการเคลื่อนยายนอยกวา 41.16 เมตร และใชเวลานอยกวา 1,453 วินาที  
ดังนั้นจากขอมูลของแผนผังโรงงานทั้ง 3 แบบ จะเห็นวาการจัดผังตามชนิดสินคาจะชวยลด
ระยะเวลาและเวลาที่ใชในการขนยายไดมากที่สุด  
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4.4 ผลการจัดผงัโรงงานดวยการจําลองสถานการณ 
 
 4.4.1  ประเภทการจัดผังโรงงาน  
 
 การจําลองจะจดัผังโรงงาน 3 ประเภท 4  แบบ  ดังนี ้

1. ผังโรงงานปจจุบัน  
 โดยการนําขอมูลที่ไดจากการสังเกตการณมาใสเปนขอมูลนําเขา (Input Data) ใน
โปรแกรม Arena การทําโมเดลจะจัดสินคาที่มีการผลิตเหมือนกันหรือคลายกันไวในสายการผลิต
เดียวกัน แตเนื่องจากเครื่องจักรบางเครื่องมีการใชขามสายการผลิต ดังนั้นเพื่อความชัดเจนและ
ไมใหเกิดความสับสนในการทําโมเดล จึงใช Station Module และ Route Module ชวยในการสราง
โมเดล จํานวนเครื่องจักรเย็บ, โพง, ลา ใช 17, 20 และ 17 เครื่องตามลําดับ 

2. ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร 
 การจําลองผังตามชนิดเครื่องจักรจะจัดใหเครื่องจักรประเภทเดียวกันอยูดวยกัน โดย
ในการจําลองนี้จะจัดทําโมเดลแยกสายการผลิตของแตละสินคาออกจากกัน เนื่องจากไมสามารถ
ระบุเครื่องจักรวาใชตัวใดไดอยางแนนอน ดังนั้นจะใหโปรแกรมทําการสุมให แตตองกําหนด
จํานวนเครื่องจักรที่ตองการใชลงใน Resource Module และ Set Module ซ่ึงในการทําวิจัยครั้งนี้ 
เลือกใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวนเครื่องจักรที่ใชในผังปจจุบัน คือ ใชเครื่องจักรเย็บ, โพง, ลา 
จํานวน 17, 20 และ 17 เครื่องตามลําดับ (ดูวิธีการจําลองโมเดลเสื้อกลามเด็กในภาคผนวก ง) 

3. ผังโรงงานตามชนิดสินคา   
การจําลองผังจะจัดตามกระบวนการผลิตของสินคา และในการจําลองโมเดลจะทําการ

จัดสินคาที่มีสายการผลิตเหมือนกันหรือใกลเคียงกันไวดวยกัน แตจํานวนเครื่องจักรที่ใชจะแตกตาง
กัน ดังนี ้

 •  ใชจํานวนเครื่องจักรเทากับที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผังปจจุบัน 
 ในการจําลองโมเดลนี้จํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตจะเทากับจํานวน
เครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน เชน การผลิตเสื้อกลามเด็ก ผัง
โรงงานปจจุบันในขั้นตอนการกุนคอ ใชเครื่องลา 3 เครื่อง ผังโรงงานใหมนี้ก็จะใชเครื่องจักรลา 3 
เครื่องเชนกัน ดังนั้นจํานวนเครื่องจักรเย็บ, โพงและลาที่ใช เทากับ 19, 27 และ 15 เครื่องตามลําดับ 
(ดูวิธีการจําลองโมเดลเสื้อกลามเด็กในภาคผนวก จ)  

 •  ใชจํานวนเครื่องจักร ตามที่จัดทําสมดุลการผลิต (Line Balancing)  
 ในผังนี้จะทําสมดุลการผลิตเพื่อหาจํานวนเครื่องจักรที่จะใชในแตละขัน้ตอนเพื่อทําให
การผลิตเกิดความสมดุลและลดเวลาทีใ่ชในการรอคอย จํานวนเครื่องจักรเย็บ, โพงและลาที่ใชในผัง
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นี้ เทากับ 24, 21 และ 14 เครื่องตามลําดับ (ดูการจดัสมดุลสายการผลิตในภาคผนวก ค  และวิธีการ
จําลองโมเดลเสื้อกลามเด็กในภาคผนวก ฉ)  
 

 4.4.2  การจําลองสถานการณผังโรงงาน 
 

1. ผังโรงงานปจจุบัน  
 การสรางแบบจําลองสถานการณผังโรงงานจะทําการจําลองกระบวนการผลิตของทั้ง 8 
สินคามาอยูในโมเดลเดียวกนั เพื่อดูการทํางานภายใตผังโรงงานเดียวกนั ดังรูปที่ 4.5 
 การจําลองสถานการณเริ่มจากการนําขอมูลมาใสในแตละโมดูลของ Arena การ
แบงกลุมเครื่องจักร แบงเปนกลุมเครื่องจักรเย็บ 10 กลุม กลุมเครื่องจักรโพง 9 กลุม และกลุม
เครื่องจักรลา 6 กลุม  ในที่นี้จะขอยกตัวอยางการใสขอมูลในแตละโมดูลเฉพาะสินคาเสื้อกลามเด็ก 
  

 
 

รูปที่ 4.2 :  การจําลองสถานการณของผังโรงงานปจจุบัน 

ขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชาย-หญิง 

• ใช Create Module : สําหรับการเริ่มตนสรางวัตถุที่เราสนใจ (Entity) คือ เสื้อกลามเด็ก 
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รูปที่ 4.3 :  แสดงหนาตางของ Create Module 

ตารางที่ 4.26 :  แสดงการใสขอมูลใน Create Module 

•  ใช Assign  Module : สําหรับการกําหนดหนาที่ใหคาตัวแปร (Variables), ไดแก คุณสมบัติ 

ประจําตัว (Attribute),  ภาพของวัตถุ (Entity Picture)   

 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Children Vest Arrival ต้ังช่ือโมดูล คือ ช่ือสินคา 

Entity Type Order ต้ังช่ือประเภทของ Entity  

Type Expression เลือกคากระจายทางสถิติ 

Expression UNIF(30,45) เลือกคาสถิติแบบ Uniform แสดง
ชวงเวลาความหางของแตละ Order 

Units Days หนวยชวงเวลาการมาของ Order 

Entities per Arrival DISC(0.2,3200,0.9,3520,1.0,3920) จํานวนเสื้อกลามเด็กที่เขามาตอ 1 Order 

รูปที่ 4.4 :  แสดงหนาตางของ 

 Assign Module  
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ตารางที่ 4.27 :  แสดงการใสขอมูลใน Assign Module 
   

•  Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมเสื้อกลามเดก็ กอนกระบวนการตัดผา ซ่ึง
การปูผาแตละครั้งจะตัดเสื้อกลามได 800 ตัว  
 

 

รูปที่ 4.5 :  แสดงหนาตางของ Batch Module  

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch CS ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
เพื่อตัดผาสําหรับเสื้อกลามเด็ก 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  80 กําหนดจํานวนเสื้อที่ตองรวม คือ 80 มัด 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมเสื้อกลามเด็กเขาไวดวยกัน
เมื่อทําการรวมกลุม 

 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Attribute เลือกกําหนดคุณลักษณะวัตถุ 

Attribute Name Product Type กําหนดเปนชนิดสินคา 

New Value 1 กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนสินคาชนิด
ที่ 1  

Type Entity Picture กําหนดรูปภาพให Entity  

Entity Picture Picture.Woman กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนรูปผูหญิง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด 
เพราะการผลิตและเคลื่อนยายเสื้อกลาม
เด็กจะทําเปนมัด 

 

ตารางที่ 4.28 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module 
 

•   Process Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงกจิกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กโดย
สามารถระบุเวลาที่ใชในแตละกิจกรรมวาเปนกิจกรรมที่เพิ่มมูลคา หรือไมเพิ่มมูลคา  
 

 

รูปที่ 4.6 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการตัดผา 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Cut1CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการตัดผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action Seize Delay Release ทําการจองเครื่องจักร เพื่อใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องจักร 

Resources Resource, Cut1, 1 เลือกใชทรัพยากร คือ เครื่องตัดผาเครื่องที่ 
1 จํานวน และผาจะตัดดวยเครื่องทีละช้ิน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Other กําหนดการจัดสรรเปนอื่นๆ  เนื่องจาก จะ
แยกเวลาที่ใชในการตัดผา ออกจาก
กระบวนการผลิตอื่นๆ   

Expression PT Cut1 (Product Type) เวลาที่ใชในการตัดผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module ซึ่งกําหนดเวลาเปน
แบบ Triangular หรือแบบสามเหลี่ยม 
โดยเลือกดูในกระบวนการผลิต PT Cut1 
ของสินคาเสื้อกลามเด็ก ที่แทนดวย 
Product Type ชนิดที่ 1  

 
ตารางที่ 4.29 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการตัดผา 

 

•   Delay Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงเวลาในการเคลื่อนที่หรือทําการขนยาย  
 

                                 
 

รูปที่ 4.7 :  แสดงหนาตางของ Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong1CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนโพงผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชใน
การขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(15, 16.40, 19)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ 4.30 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชในการแยกกอนวัตถุ ที่ถูกรวมมากอนหนานีด้วย
โมดูล Batch  
 

 
 

รูปที่ 4.8 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการตัด 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate CS ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม 
(Batch) ในขั้นตอนการตัดผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู ไมมีการ
เปลี่ยนแปลง 

 

ตารางที่ 4.31 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการตัด 
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•  Process Module : ใชแสดงกิจกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กในขัน้ตอนการโพงไหล 
 

 

รูปที่ 4.9 :  แสดงหนาตางของ Process Module กระบวนการโพงไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong1CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Set Pong1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 1 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชในการโพง 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Expression PT Pong1 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong1  

 

ตารางที่ 4.32 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหล 
 

•  Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมชิ้นสวนผาที่ผานการโพงแลว เพื่อรวบรวม
ขนยายไปสูขั้นตอนถัดไป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.10 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนําไปกุนคอ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to La1CS ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ช้ินสวนผาไปยังขั้นตอนการกุนคอ 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการโพง
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ 4.33 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนคอ, ติดปาย 
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•  Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปทําการกุนคอ, ติด

ปายดวยเครื่องจักรลา  
 

 
                                 

รูปที่ 4.11 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La1CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(16.50, 17.70, 18.50)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

ตารางที่ 4.34 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการโพงไปกุนคอ 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกชิน้สวนผาที่เคลื่อนยายมาเปนมัด หรือ 
100 ชิ้น แลวมาทําการแยกกอนเขาสูกระบวนการผลิตตอไป 

  

   

รูปที่ 4.12 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่แสดง
การแยกผาที่ผานการโพงไหล 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La1CS ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพงผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.35 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหล 

 
•  Process Module : ใชแสดงกิจกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กในขัน้ตอนการกุนคอ, ติดปายและ
ติดลูกไมระบายที่คอเสื้อ 
 

 
 

รูปที่ 4.13 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนคอ ,ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La1CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องลา 

Resources Set, Set La1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลา กลุมที่ 
1 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชในการปฎิบัติงาน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La1 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La1  

 
ตารางที่ 4.36 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนคอและติดปาย 

 
•  Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมชิ้นสวนผาที่ผานการกุนคอ, ติดปายและติด
ลูกไมดวยเครือ่งลาเรียบรอยแลว เพื่อรวบรวมขนยายไปสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 

 

 
 

รูปที่ 4.14 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงไหลอีกขาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to Pong2CS ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมชิ้นสวนผาไป
ยังขั้นตอนการโพงไหล 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวม คือ 10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน  

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการลา
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 

ตารางที่ 4.37 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 
 
•  Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการโพง   
 

                                 
 

รูปที่ 4.15 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong2CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงไหลอีกขางซึ่งเปน
ขั้นตอนถัดมา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(41, 42.80, 45)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

ตารางที่ 4.38 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงไหลอีกขาง 
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•  Route Module : หนวยโครงสรางที่ทําหนาที่ขนยายไปยังอีกโมดูลหนึ่ง ซ่ึงเปนสถานีปลายทาง 
ในการใชโมดูลนี้เนื่องจากในการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปมีการใชเครื่องจักรรวมกัน  จึงทําการแยก
โมดูลที่ใชรวมกันมาตางหากเพื่อใหเห็นวาสินคาใด ขั้นตอนใดที่ใชเครื่องจักรรวมกันอยางชัดเจน 
 

 
 

รูปที่ 4.16 :  แสดงหนาตางของ Route Module ไปยัง Station PT Pong2 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Route to PT Pong2 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง ซึ่งกลุม
เครื่องจักรนี้มีสินคาอื่นใชรวมดวย 

Route Time 0 เวลาที่ใชในการขนยายเปนศูนย เนื่องจาก
เวลาใชจริง ใสในโมดูล Delay แลว 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

Destination Type Station ระบุจุดหมายปลายทางเปนสถานี 

Station Name s  PT Pong2 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.39 :  แสดงการใสขอมูลใน Route Module ไปยงั Station PT Pong2 
 

•  Station Module : หนวยโครงสรางที่เปนสถานีปลายทางที่ถูกระบใุน Route Module ในทีน่ี้ คอื
กลุมเครื่องจักรที่สินคาใชกลุมเครื่องจักรนี้รวมกนัในการผลิต 
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รูปที่ 4.17 :  แสดงหนาตางของ Station Module ของ Station PT Pong2 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Station PT Pong2 กําหนดชื่อใหโมดูล 

Station Type Station เลือกเปนสถานีตามที่กําหนดใน Route 
Module 

Station Name s  PT Pong2 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.40 :  แสดงการใสขอมูลใน Station Module ของ Station PT Pong2 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกชิน้สวนผาที่เคลื่อนยายมาเปนมัด หรือ 
100 ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขางดวยเครื่องโพง 
 

 
 

รูปที่ 4.18 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการกุนคอและติดปาย 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong2 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 

ตารางที่ 4.41 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนคอ,ติดปาย 
 
•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 
 

 
 

รูปที่ 4.19 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong 2 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Set Pong 2, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 2 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชในการโพง 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong2 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong2 

 
ตารางที่ 4.42 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหลอีกขาง 

 
•  Decide Module : ใชตัดสินใจทางเลือก วาวัตถุควรจะไปทางใด โดยแตละวตัถุสามารถไปไดแค
เสนทางเดียวเทานั้น ในที่นี้ใช โมดูลการตัดสินใจเนื่องจาก มีการทรัพยากร คือ กลุมเครื่องจักรโพง 
2 รวมกัน จงึทาํการกําหนดเงือ่นไขเพื่อใหสินคาเดินในเสนทางของตัวเองไดอยางถูกตอง  
 

 
 

รูปที่ 4.20 :  แสดงหนาตางของ Decide Module เพื่อการตดัสินใจไป PT Pong2 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide PT Pong2 ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type N-way by Condition เกณฑที่ใชตัดสินใจ โดยสินคาแตละตัวจะ
มีเสนทางไดเพียงหนึ่งเดียว ซึ่งกลุม
เครื่องจักรโพง 2 มีสินคา 3 ตัวที่ใช
เครื่องจักรรวมกัน จึงทําใหมี 3 ทางเลือก  

Conditions  Attribute, Product Type, = =1 
Attribute, Product Type, = =2 

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1 และ 2 คือ เสื้อกลาม
เด็กและเสื้อกลามกีฬาว่ิงเสนทางตรง  
สวนอีกสินคาหนึ่ง คือ ชุดนอนกระโปรง
แขนกุดว่ิงลงเสนลาง 

 
ตารางที่ 4.43 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่การตัดสินใจไป PT Pong2 

 
•  Batch Module : ทําหนาที่รวมชิ้นสวนผาหลังจากโพงไหลเรียบรอยแลว เพื่อเตรยีมสงไปกุน
แขนและติดลูกไมที่ขอบแขนชุดดวยเครื่องลา 

 

 
 

รูปที่ 4.21 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to La2CS ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมชิ้นสวนผาไป
ยังขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไม 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดช้ินสวนผาที่ตองการ
รวม  คือ 10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการโพง
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 

ตารางที่ 4.44 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนแขน 
 

  •   Delay Module : เพื่อแสดงเวลาที่ใชในการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
 

                                
 

รูปที่ 4.22 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La2CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไมที่แขน 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(45, 47.10, 50)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ 4.45 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปกุนแขน 

 
•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกมดัผาที่รวมกันไว จากขัน้ตอนการโพง
เพื่อมาทําตอในสวนการลา 
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รูปที่ 4.23 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La2CS ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลว แต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.46 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหลอีกขาง 

 

•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขนดวยเครือ่งลา 
 

 

รูปที่ 4.24 :  แสดงหนาตาง
ของ Process Module ของ
กระบวนการกุนแขนและ
ติดลูกไม 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT La2CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของการทํางาน
ในระหวางรอการใชเครื่องลาผา 

Resources Set, Set La2, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลากลุมที่ 
2 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชในการลา 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La2 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La2 

 
ตารางที่ 4.47 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 

 
•  Decide Module : ใชตัดสินใจทางเลือกเสนทางสําหรับเสื้อกลามเดก็และเสื้อกลามกีฬา เนื่องจาก
สินคาทั้ง 2 ชนิดนี้ มีกระบวนการผลิตที่เหมือนกัน จนกระทั่งมาถึงขั้นตอนการโพงขางลําตัว (PT 
Pong3)  ซ่ึงเสื้อกลามกีฬาจะมีการเพิ่มขั้นตอนการเย็บแถบขางซึ่งตางจากเสื้อกลามเดก็ จึงใชโมดูล
การตัดสินใจมาชวยแยกเสนทางการเดินทางของสินคาทั้ง 2 ชนิดออกในขั้นตอนนี ้

  

รูปที่ 4.25 :  แสดงหนาตาง
ของ Decide Module เพื่อ
การตัดสินใจไป PT Pong3 
หรือ PT Sew2 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide PT Pong 3 or PT Sew2 ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  

Type 2-way by Condition ใช 2-way เนื่องจากมีสินคาที่ตองการให
ตัดสินใจเพียง 2 ชนิด   

Conditions  Attribute, Product Type, = =1 
 

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1 เสื้อกลามเด็กว่ิงออก
ทางตรง (True) แตถาเปนเสื้อกลามกีฬาจะ
ว่ิงลงเสนลาง (False) 

 
ตารางที่ 4.48 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่ตัดสินใจไป PT Pong3 หรือ PT Sew2 
 
•  Batch Module : ทําหนาที่รวมชิ้นสวนผาหลังจากการกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขนดวย
เครื่องจักรลา เพื่อเตรียมสงไปโพงขางลําตัว 

 

 
 

รูปที่ 4.26 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to Pong3 ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมชิ้นสวนผาเปน
มัดเพื่อสงตอไปทําการโพงขางลําตัว 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดช้ินสวนผาที่ตองการ
รวม  คือ 10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการลา
แลวไวดวยกัน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ 4.49 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการโพงขางลําตัว 

 
•  Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการโพง   
 

                                 
 

รูปที่ 4.27 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong 3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงขางลําตัวซึ่งเปนขั้นตอน
ถัดมา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(55, 60.10, 65)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ 4.50 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงขางลําตัว 

 
•  Route Module : ใชโมดูลนี้เนื่องจากมีการใชกลุมเครื่องจักรรวมกัน จึงทําการแยกโมดูลที่ใช
รวมกันมาตางหากเพื่อใหเหน็วาสินคาใด ขั้นตอนใดทีใ่ชเครื่องจักรรวมกันอยางชดัเจน 
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รูปที่ 4.28 :  แสดงหนาตางของ Route Module ไปยัง Station PT Pong3 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Route to PT Pong3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพง ซึ่งใชกลุมเครื่องจักรนี้
และมีสินคาชนิดอื่นใชกลุมเครื่องจักรนี้
รวมดวยในการผลิต 

Route Time 0 เวลาที่ใชในการขนยายเปนศูนย เนื่องจาก
เวลาใชจริง ใสในโมดูล Delay แลว 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

Destination Type Station ระบุจุดหมายปลายทางเปนสถานี 

Station Name s  PT Pong3 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.51 :  แสดงการใสขอมูลใน Route Module ไปยงั Station PT Pong3 
 

•   Station Module : หนวยโครงสรางที่เปนสถานีปลายทางที่ถูกระบใุน Route Module  
 

 

รูปที่ 4.29 :  แสดงหนาตางของ 
Station Module ของ Station PT 
Pong3 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Station PT Pong 3 กําหนดชื่อใหโมดูล 

Station Type Station เลือกเปนสถานีตามที่กําหนดใน Route 
Module 

Station Name s  PT Pong 3 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.52 :  แสดงการใสขอมูลใน Station Module ของ Station PT Pong3 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกมัดผาที่รวมกันไว เพื่อนํามาโพงขาง
ลําตัว 
 

 
 

รูปที่ 4.30 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong3  ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลว แต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.53 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนแขน 
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•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงขางลําตัวสําหรับเสื้อกลามเด็ก 
 

 
 

รูปที่ 4.31 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong 3  กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของการทํางาน
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Set Pong 3, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 3 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong 3 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong 3 

 
ตารางที่ 4.54 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงขางลําตัว 

 
•  Decide Module : ใชโมดูลการตัดสินใจเนื่องจาก มกีารใชทรัพยากร คือ กลุมเครื่องจักรโพง 3 
รวมกัน จึงทําการกําหนดเงือ่นไขเพื่อใหสินคาเดินในเสนทางไดอยางถูกตอง  
 

 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide PT Pong3 ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  

Type N-way by Condition เกณฑที่ใชตัดสินใจ ซึ่งกลุมเครื่องจักร
โพง 3 มีสินคา 5 ตัวที่ใชเครื่องจักรรวมกัน 
จึงทําใหมี 5 ทางเลือก  

Conditions  Attribute, Product Type, = =1 
Attribute, Product Type, = =2 
Attribute, Product Type, = =5 
Attribute, Product Type, = =6 

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1  และ 2 คือ เสื้อกลาม
เด็กและเสื้อกลามกีฬาว่ิงเสนทางตรง (เสน
บน)  สินคาชนิดที่ 5 และ 6 คือ กางเกงขา
สั้นและกางเกงผาอองฟองวิ่งเสนกลาง
สวนสินคาอีกชนิด (ที่ไมไดกําหนด
เงื่อนไขให)  คือ ชุดนอนกระโปรงแขนกุด
จะว่ิงลงเสนลาง  

ตารางที่ 4.55 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่การตัดสินใจใช PT Pong3 

รูปที่ 4.32 :  แสดง
หนาตางของ Decide 
Module เพื่อการ
ตัดสินใจใช PT Pong3 
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•  Batch Module : ทําหนาทีร่วมผาหลังจากโพงเรียบรอยแลว เพื่อเตรยีมสงไปลาขอบเสื้อ 
 

 
 

รูปที่ 4.33 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to La3CS ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมผาไปยัง
ขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดช้ินสวนผาที่ตองการ
รวม  คือ 10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมผาที่ผานการโพงแลวไว
ดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ 4.56 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการลาขอบลางของเสื้อกลาม 

 
•  Delay Module : แสดงเวลาที่ใชในการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปยังขั้นตอนการลาขอบเสื้อ 
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รูปที่ 4.34 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La3CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายผาไปใช
กลุมเครื่องลากลุมที่ 3 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(54, 55.90, 57)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ 4.57 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปลาขอบลางของเสื้อ 

 
•  Route Module : ใชโมดูลนี้เนื่องจากมีการใชกลุมเครื่องจักรรวมกัน จึงทําการแยกโมดูลที่ใช
รวมกันมาตางหากเพื่อใหเหน็วาสินคาใด ขั้นตอนใดทีใ่ชเครื่องจักรรวมกันอยางชดัเจน 

 

 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Route to PT La3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลา ซึ่งมีสินคา 3 ชนิดที่ใชกลุม
เครื่องจักรนี้รวมกัน 

รูปที่ 4.35 :  แสดงหนาตางของ 
Route Module ไปยัง Station PT 
La3 



 104 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Route Time 0 เวลาที่ใชในการขนยายเปนศูนย เนื่องจาก
เวลาใชจริง ใสในโมดูล Delay แลว 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

Destination Type Station ระบุจุดหมายปลายทางเปนสถานี 

Station Name s  PT La3 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.58 :  แสดงการใสขอมูลใน Route Module ไปยงั Station PT La3 
 

•  Station Module : หนวยโครงสรางที่เปนสถานีปลายทางที่ถูกระบใุน Route Module  
 

 
 

รูปที่ 4.36 :  แสดงหนาตางของ Station Module ของ Station PT La3 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Station PT La3 กําหนดชื่อใหโมดูล 

Station Type Station เลือกเปนสถานีตามที่กําหนดใน Route 
Module 

Station Name s  PT La 3 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.59 :  แสดงการใสขอมูลใน Station Module ของ Station PT La3 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกมดัผาที่รวมกันไว เพื่อจะไดนํามาลา
ตรงขอบชายเสื้อ  
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La3  ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลว แต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.60 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงขางลําตัว 

 
•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการลาขอบชายเสื้อกลามเด็ก 
 

 
 

รูปที่ 4.37 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่
แสดงการแยกผาหลังผาน 

การโพงขางลําตัว 

รูปที่ 4.38 :  แสดง
หนาตางของ Process 
Module กระบวนการ
ลาขอบลางของเสื้อ 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT La 3  กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของการทํางาน
ในระหวางรอการใชเครื่องลา 

Resources Set, Set La 3, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลากลุมที่ 
3 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression ประเภทเวลาที่เลือกใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La 3 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La 3 

 

ตารางที่ 4.61 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 
 

•  Decide Module : ใชโมดูลการตัดสินใจเนื่องจาก มกีารใชทรัพยากร คือ กลุมเครื่องจักรลา 3 
รวมกัน จึงทําการกําหนดเงือ่นไขเพื่อใหสินคาเดินในเสนทางไดอยางถูกตอง  
 

 
 

รูปที่ 4.39 :  แสดงหนาตางของ Decide Module เพื่อการตดัสินใจใช PT La3 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide PT La3 ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  

Type N-way by Condition เกณฑที่ใชตัดสินใจ โดยสินคาแตละตัวจะ
มีเสนทางไดเพียงหนึ่งเดียว ซึ่งกลุม
เครื่องจักรลา 3 มีสินคา 3 ตัวที่ใช
เครื่องจักรรวมกัน จึงทําใหมี 3 ทางเลือก  

Conditions  Attribute, Product Type, = =1 
Attribute, Product Type, = =2 
 

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1  และ 2 คือ เสื้อกลาม
เด็กและเสื้อกลามกีฬาว่ิงเสนทางตรง (เสน
บน)  สวนสินคาอีกชนิด (ที่ไมไดกําหนด
เงื่อนไขให)  คือ กางเกงขายาวผายืดจะวิ่ง
ลงเสนลาง  

 
ตารางที่ 4.62 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่การตัดสินใจใช PT La3 

 
•  Batch Module : ทําหนาที่รวมผาหลังจากลาขอบชายเสื้อแลว เพื่อเตรียมสงไปเย็บย้ําที่แขนและ
ไหล 

 

 
 

รูปที่ 4.40 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to Sew1CS ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมผาไปยัง
ขั้นตอนการเย็บ 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดผาที่ตองการรวม  คือ 
10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมผาที่ผานการลาแลวไว
ดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ 4.63 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 

 
•  Delay Module : แสดงเวลาที่ใชในการขนยายจากขั้นตอนการลาไปยังขั้นตอนการเย็บย้ํา 
 

                                 
 

รูปที่ 4.41 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Sew1CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายผาไปใช
กลุมเครื่องเย็บกลุมที่  1 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(67, 69.60, 71)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ 4.64 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปเย็บย้ํา 

 
•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกมดัผาที่รวมกันไว เพื่อจะไดนํามาเย็บ
ย้ําที่แขนและไหลเสื้อ  
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Sew1CS ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลว แต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.65 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการลาขอบลาง 

 
•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการเย็บย้ําทีแ่ขนและไหลเสื้อ 
 

 
 

รูปที่ 4.42 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่
แสดงการแยกผาหลังผาน
การลาขอบลาง 

รูปที่ 4.43 :  แสดง
หนาตางของ Process 
Module กระบวนการ
เย็บย้ําทีแ่ขนและไหล
เสื้อ 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Sew1CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการเย็บ 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของการทํางาน
ในระหวางรอการใชเครื่องเย็บ 

Resources Set, Set Sew1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องเย็บกลุม
ที่ 1  และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression ประเภทเวลาที่เลือกใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Sew1 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Sew1 

 
ตารางที่ 4.66 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการเยบ็ย้ําที่แขนและไหลเสื้อ 

 
•  Dispose Module : เปนหนวยที่ใชจบการทํางานของวตัถุ คือเสร็จสิ้นกระบวนการทํางานของ
เสื้อกลามเด็กแลว และแสดงถึงการเสร็จสิ้นการเก็บขอมลูทางสถิติของเสื้อกลามเด็กเชนกัน 

 

 
 

รูปที่ 4.44 :  แสดงหนาตางของ Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Pack Child n Sport ต้ังช่ือใหโมดูลซึ่งเปนการเสร็จสิ้น
กระบวนการผลิตเสื้อกลามเด็ก  กอนจะ
นําไปบรรจุ 

 
ตารางที่ 4.67 :  แสดงการใสขอมูลใน Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 

 
 
•  การรันผลโปรแกรมการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจุบัน  

 
  การรันโปรแกรม Arena ทําไดโดยการเลือกที่แถบเครื่องมือ Run  Setup  

เลือกแถบ Replication Parameters ซ่ึงหนาตางของ Run Setup เปนดังรูปที่ 4.45 และขอมูลที่ตองใส
จะเปนดังตารางที่ 4.68 
 

 
 

รูปที่ 4.45 :  แสดงหนาตางขอมูลที่ตองระบุในการรันโปรแกรม Arena 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

No. of Replications 20 จํานวนรอบการประมวลผลซ้ําในการรัน 
ซึ่งใชสูตรในการคํานวณ  
n = (h0

2* n0)/ h
2 

h0 =  คา Half Width ที่เกิดขึ้นเมื่อรัน n0 

รอบ 
n0 =  จํานวนรอบการรันที่ทําใหเกิดคา  
Half Width 
h =  คา Half Width  ประมาณครึ่งหนึ่ง
ของ h0 

แทนคา  
n = (22.24*22.24*5)/(11.12*11.12) 
    = 20  

Replication Length 365 ความยาวในการรัน คือ รัน 365 วันตอการ
รัน  1 รอบ 

Time Units Days หนวยของความยาวในการรัน  

Hours Per Day  12 จํานวนชั่วโมงทํางานตอ 1 วัน เทากับ 12 
ช่ัวโมง 

Base Time Units Seconds หนวยของเวลาที่ตองการใหแสดงใน 
Report 

 
ตารางที่ 4.68 :  แสดงการใสขอมูลในการรันโปรแกรม Arena 

 
2. ผังโรงงานผังตามชนิดเครื่องจักร  

 จัดรูปแบบการจําลองในโปรแกรม Arena ไดดังรูปที่ 4.46 ซ่ึงขั้นตอนการสราง
แบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชายและหญิง สามารถดูในภาคผนวก ง 
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รูปที่ 4.46 :  การจําลองสถานการณของผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร  
 

3.  การจําลองสถานการณผงัโรงงานตามชนิดของสินคา เม่ือใชจํานวนเครื่องจักร
เทากับจํานวนเครื่องจักรท่ีใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผงัโรงงานปจจุบัน 
 เปนการสรางแบบจําลองสถานการณผังโรงงาน โดยทําการจําลองกระบวนการผลิต
ของทั้ง 8 สินคามาอยูในโมเดลเดียวกัน เชนเดียวกับการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจุบัน และ
จัดรูปแบบการจําลองในโปรแกรม Arenaไดดังรูปที่ 4.47 ซ่ึงขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อ
กลามเด็กชายและเด็กหญิง สามารถดูในภาคผนวก จ 
 การจําลองสถานการณเร่ิมจากการนําขอมูลมาใสในแตละโมดูลของ Arena ซ่ึงการทํา
แบบจําลองนี้จะตางกับของผังโรงงานปจจุบัน เนื่องจากการทําแบบจําลองตามชนิดของสินคา จะ
จัดกลุมสินคาที่มีสายการผลิตเหมือนกันหรือใกลเคียงกันไวดวยกัน เพื่อจะไดใชเครื่องจักรดวยกัน 
เนื่องจากจํานวนเครื่องจักรมีจํานวนจํากัด โดยในการจัดจะแบงสินคาเปน 4 กลุม ดังนี้ 

 • กลุมที่ 1 ไดแก เสื้อกลามเด็ก และเสื้อกลามกีฬา 

 • กลุมที่ 2 ไดแก ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน และเสื้อเชิ้ต 

 • กลุมที่ 3 ไดแก กางเกงขาสั้น, กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) และกางเกงขายาว (ผายืด) 

 • กลุมที่ 4 ไดแก ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน  
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รูปที่ 4.47  :  การจําลองสถานการณของผังโรงงานตามชนิดของสินคา 
 

4. การจําลองสถานการณผงัโรงงานผงัตามชนิดของสินคา เม่ือจัดทําสมดุลการผลิต 
(Line Balancing)  
 ซ่ึงจัดรูปแบบการจําลองในโปรแกรม Arena ไดดังรูปที่ 4.47 เชนเดียวกับการจําลอง
สถานการณขอ 3 แตแตกตางกันที่จํานวนเครื่องจักรที่กําหนดใหใชในผังโรงงาน และขั้นตอนการ
สรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชายและเด็กหญิง สามารถดูในภาคผนวก ฉ   
 
 4.4.3  ผลลัพธจากการจําลองสถานการณ 
  

1. ผังโรงงานปจจุบัน 
 

  •  รายงานผลลัพธวัตถุ (Entity Report) 
  คาที่ไดจากรายงานผลลัพธจะเปนคาตอ Entity หรือตอหนึ่งวัตถุที่เขามาในระบบ ซ่ึง
ในที่นี้ กําหนดไววา 1 Entity คือ เส้ือผา 10 ตัว และเมื่อทําการรัน Arena  ทั้ง 8 สินคาพรอมกัน 
ผลลัพธที่ได คือ  
 

รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีสิ่นคาอยูในระบบ (Average Total Time) 520,975.26  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีว่ัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (VA Time) 1,588.48  วินาที 
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รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการขึงผา, วาดแบบและตัดผา  (Other Time) 37.83 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการเคลื่อนยายสินคา (Transfer Time)  297.62 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการรอคอย (Wait Time)  519,051.33 วินาที 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ (Number In) 885,060 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) 847,043.50 

 

ตารางที่ 4.69 :  แสดงผลลัพธวัตถุของการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจุบัน 

 

  จากการรันโปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณการผลิต สินคา 8  ชนิดเปนเวลา 
365 วัน แสดงใหเห็นผลลัพธทางวัตถุวา เส้ือผา 10 ตัว ( 1 Entity) จะใชเวลาโดยเฉลี่ยในการผลิต
ทั้งสิ้น 520,975.26 วินาที โดยแบงเปนเวลาเฉลี่ยที่ใชในการผลิตจริง 1,588.48  วินาที, เวลาเฉลี่ยที่
ใชในการตัดผา 37.83 วินาที, เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 297.62 วินาที และเวลาเฉลี่ยที่
ใชในการรอคอย 519,051.33 วินาที  เปอรเซ็นตที่ผลิตสินคาไดใน 365 วัน เทากับ 95.70% (No.In/ 
No. Out) 
 

  •  รายงานแถวคอย (Queue Report) 
  เปนคารายงานทางสถิติที่แสดงคาการรอคอย (Waiting Time) ซ่ึงเกดิขึ้นในระหวาง
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปทั้ง 8 ชนิด โดยแยกตามประเภทเครื่องจักรดังตารางที่ 4.70  
 

ขั้นตอนที่เกดิการรอคอย เวลารอคอยเฉลี่ย (วนิาที) 
จักรเจาะรังดุม 4,783.44 
จักรติดกระดุม 3,449.15 
จักรโพงผา  69,817.51 
จักรลาผา 71,406.44 
จักรเย็บผา 2,248,155.95 
เครื่องตัดผา 1 755.64 
เครื่องตัดผา 2 420.91 
เครื่องตัดผา 3 393.49 
เครื่องตัดผา 4 139.86 
เครื่องตัดผา 5 51.65 
 

ตารางที่ 4.70 :  แสดงผลลัพธการรอคอยของการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจบุัน 



 116 

  จากตารางที่ 4.70 ขั้นตอนที่มีการรอคอยมาก คือ ขั้นตอนที่ใชเครื่องจักรเย็บ 
เครื่องจักรลา และเครื่องจักรโพง ตามลําดับ เนื่องจากในบางขั้นตอนการผลิตสินคาทั้ง 8 ชนิด มีการ
ใชทรัพยากรหรือเครื่องจักรรวมกัน ทําใหเกิดการรอคอยที่จะใชเครื่องจักรตัวนั้นๆ และเวลาที่ใชใน
การผลิตแตละขั้นตอนไมเทากัน เชน การผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน ใชเวลาในการเย็บขั้น
แรก 120 วินาที แตในขั้นตอนถัดมาใชเวลาในการเย็บ 800 วินาที ดังนั้นจึงมีเวลาการรอคอยใน
ขั้นตอนนี้ 680 วินาที เปนตน ซ่ึงเวลาการรอคอยจะมากหรือนอยนั้นขึ้นอยูกับเวลาที่ใชในการผลิต
และจํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอน เพราะถามีการใชจํานวนเครื่องจักรที่พอเหมาะกับแตละ
ขั้นตอนการผลิตก็จะชวยลดเวลาที่ใชในการรอคอยได  ซ่ึงวิธีการดังกลาวอาจทําไดโดย  การจัด
สมดุลการผลิต (Line Balancing) ที่สามารถชวยใหงานไหลไดอยางตอเนื่องและชวยลดเวลาการรอ
คอยได ซ่ึงการจัดสมดุลการผลิตจะกลาวถึงในการจัดผังตามชนิดสินคา (Product Layout)  ตอไป 
 

  •  รายงานผลลัพธทรัพยากร (Resources Report) 
  เปนรายงานการใชทรัพยากรทั้งหมดของระบบ  ซ่ึง ณ ที่นี้จะดูคาอรรถประโยชนของ
กลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต (Instantaneous Utilization) เพื่อแสดงสัดสวนเฉลี่ยเวลาในการ
ทํางานของทรัพยากรตอเวลาที่ระบบมีทั้งหมด ดังตารางที ่4.71 
 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักรในกลุม 
เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชน

(% Average Utilization) 
เครื่องตัดผา  5 0.06 
จักรเย็บผา 17 24.29 
จักรโพงผา 20 12.62 
จักรลาผา 17 7.92 
จักรเจาะรังดุม 2 18.75 
จักรติดกระดุม 2 18.75 

 

ตารางที่ 4.71 :  แสดงผลลัพธทรัพยากรของการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจุบัน 
 

  เนื่องจากจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมีหลายเครื่อง และเครื่องจักรบางเครื่องใช
ในการผลิตสินคามากกวา 1 ชนิด เพื่อใหสะดวกกับการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตคาอรรถประโยชน
การใชเครื่องจักรหรือ % Machine Utilization กับการจัดผังโรงงานแบบอื่นๆ จึงทําการคิดคา
อรรถประโยชน หรือ Utilization เปนกลุมตามชนิดเครื่องจักร  ซ่ึงจากตารางที่ 4.71 กลุมเครื่องจักร
เย็บผามีคาอรรถประโยชน 24.29%, กลุมเครื่องจักรเจาะรังดุม 18.75%, กลุมจักรติดกระดุม  
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18.75%,  กลุมเครื่องจักรโพงผา 12.62% และกลุมเครื่องจักรลาผา 7.92%  ซ่ึงคาอรรถประโยชน
ของเครื่องจักรเย็บผามีคามากที่สุดเนื่องจากใชในการผลิตสินคา 5 ชนิดและใชเวลาในการเย็บ
คอนขางนานกวาขั้นตอนการผลิตเสื้อผาดวยเครื่องจักรโพง, เครื่องจักรลา, เครื่องจักรเจาะและติด
กระดุม  
 

2. ผังโรงงานผังตามชนิดเครื่องจักร  
 

  •  รายงานผลลัพธวัตถุ (Entity Report) 
  รายงานผลลัพธ เมื่อทําการรัน Arena  ทั้ง  8  สินคาพรอมกัน  ผลลัพธที่ได ดังแสดง
ตามตารางที่ 4.72   
 

รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีสิ่นคาอยูในระบบ (Average Total Time) 151,618.78  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีว่ัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (VA Time)  1,641.03  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการขึงผา, วาดแบบและตัดผา  (Other Time) 38.01  วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการเคลื่อนยายสินคา (Transfer Time)  207.87  วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการรอคอย (Wait Time)  149,731.87  วินาที 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ (Number In) 897,166 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) 887,946 

 

ตารางที่ 4.72 :  แสดงผลลัพธวัตถุของการจําลองสถานการณผังโรงงานตามชนิดเครือ่งจักร 
 

  จากการรันโปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณการผลิต สินคา 8  ชนิดเปนเวลา 
365 วัน แสดงใหเห็นผลลัพธทางวัตถุวา เสื้อผา 10 ตัว ( 1 Entity) จะใชเวลาโดยเฉลี่ยในการผลิต
ทั้งสิ้น 151,618.78 วินาที โดยแบงเปนเวลาเฉลี่ยที่ใชในการผลิตจริง  1,641.03  วินาที, เวลาเฉลีย่ที่
ใชในการตัดผา 38.01 วินาที, เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 207.87 วินาที และเวลาเฉลี่ยที่
ใชในการรอคอย 149,731.87 วินาที  เปอรเซ็นตที่ผลิตสินคาไดใน 365 วัน เทากับ 98.97% (No.In/ 
No. Out)  
 

  •  รายงานแถวคอย (Queue Report) 
  เพื่อดูเวลารอคอยที่เกิดขึน้ในการจัดผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร ซ่ึงผลที่ไดจากการ
รันโปรแกรม Arena แสดงดงัตารางที่ 4.73 
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ขั้นตอนที่เกดิการรอคอย เวลารอคอยเฉลี่ย (วนิาที) 
จักรเจาะรังดุม 4,662.55 
จักรติดกระดุม 3,428.26 
จักรโพงผา  65,355.43 
จักรลาผา 68,898.29 
จักรเย็บผา 537,235.33 
เครื่องตัดผา 1 761.09 
เครื่องตัดผา 2 420.55 
เครื่องตัดผา 3 393.25 
เครื่องตัดผา 4 141.49 
เครื่องตัดผา 5 49.28 
 

ตารางที่ 4.73 :  แสดงผลลัพธการรอคอยของการจําลองสถานการณผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
 

  จากตารางที่ 4.73  ขั้นตอนที่มีการรอคอยมาก คือ  ขั้นตอนที่ใชจักรเย็บผา จักรโพงผา 
และจักรลาผา ตามลําดับ ทั้งจากการคอยเวลารวมผาเพื่อทําการเคลื่อนยายไปขั้นตอนการผลิตถัดไป
ซ่ึงในการเคลื่อนยายจะตองรวมผาใหครบจํานวน 1 มัดหรือ 100 ช้ิน (Batch) และการรอแถวคอย
เพื่อใชเครื่องจักร (Queue) เมื่อเปรียบเทียบกับผังปจจุบัน เวลาที่ใชในการรอคอยตามผังชนิด
เครื่องจักรมีคานอยลง เนื่องจากการจัดผังแบบนี้กําหนดใหเมื่อเครื่องจักรตัวใดวาง ชิ้นงานก็จะเขา
ไปยังเครื่องจักรตัวนั้น จึงทําใหเวลาที่ใชในการรอคอยลดนอยลง  
  
  •  รายงานผลลัพธทรัพยากร (Resources Report)  
  เพื่อดูอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรแตละประเภท ผลที่ไดแสดงดังตารางที่ 4.74 
 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักรในกลุม 
เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชน

(% Average Utilization) 
เครื่องตัดผา  5 0.06 
จักรเย็บผา 17 26.69 
จักรโพงผา 20 12.92 
จักรลาผา 17 8.02 
จักรเจาะรังดุม 2 20.79 
จักรติดกระดุม 2 20.79 

     ตารางที่ 4.74 :  แสดงผลลัพธทรัพยากรของการจําลองสถานการณผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
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          จากตารางที่ 4.74 เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยการใชเครื่องจักรของกลุมเครื่องจักรเย็บผามีคา
อรรถประโยชน 26.69%, กลุมเครื่องจักรโพงผา 12.92%, กลุมเครื่องจักรลาผา 8.02%, กลุม
เครื่องจักรเจาะรังดุม 20.79% และกลุมจักรติดกระดุม  20.79% ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังแบบ
ปจจุบันซึ่งใชจํานวนเครื่องจักรเทากัน จะเห็นวาคาอรรถประโยชนของเครื่องจักรเมื่อจัดผังตาม
ชนิดเครื่องจักรมีคามากกวาเนื่องจากการจัดผังตามชนิดเครื่องจักร ไมไดทําการกําหนดเครื่องจักรที่
ใชเฉพาะในแตละขั้นตอนการผลิต ดังนั้นเมื่อเครื่องจักรเครื่องใดวางก็จะถูกมอบหมายงานใหอยาง
ตอเนื่อง ดังนั้นจึงทําใหคาอรรถประโยชนมีคามากกวาการจัดผังแบบปจจุบัน 
 

 3. การจําลองสถานการณผงัโรงงานตามชนิดของสินคา เม่ือใชจํานวนเครื่องจักร
เทากับจํานวนเครื่องจักรท่ีใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผงัโรงงานปจจุบัน 
 

  •   รายงานผลลัพธวัตถุ (Entity Report) 
  รายงานผลลัพธ เมื่อทําการรัน Arena  ทั้ง  8 สินคาพรอมกัน  ผลลัพธที่ไดแสดงดัง
ตารางที่ 4.75  
 

รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีสิ่นคาอยูในระบบ (Average Total Time) 493,864.70 วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีว่ัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (VA Time)  1,588.88 วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการขึงผา, วาดแบบและตัดผา  (Other Time) 37.83 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการเคลื่อนยายสินคา (Transfer Time)  0.38 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการรอคอย (Wait Time)  492,237.61 วินาที 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ (Number In) 886,885 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) 849,235.50 

 

ตารางที่ 4.75 :  แสดงผลลัพธวัตถุของการจําลองสถานการณผังตามชนดิของสินคา 
 

  จากการรันโปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณการผลิต สินคา 8  ชนิดเปนเวลา 
365 วัน แสดงใหเห็นผลลัพธทางวัตถุวา เส้ือผา 10 ตัว ( 1 Entity) จะใชเวลาโดยเฉลี่ยในการผลิต
ทั้งสิ้น 493,864.70 วินาที โดยแบงเปนเวลาเฉลี่ยที่ใชในการผลิตจริง  1,588.88  วินาที, เวลาเฉลี่ยที่
ใชในการตัดผา 37.83 วินาที, เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 0.38 วินาที และเวลาเฉลี่ยที่ใช
ในการรอคอย 492,237.61 วินาที  เปอรเซ็นตที่ผลิตสินคาไดใน 365 วัน เทากับ 95.75% (No.In/ No. 
Out)  
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  •  รายงานแถวคอย (Queue Report) 
  จากการรันโปรแกรม Arena พบวาเมื่อจดัผังตามชนิดสินคาแลว มีเวลารอคอยเกิดขึ้น
ในการผลิตสินคาทั้ง 8 ชนิด ซ่ึงเวลาที่รอคอยจะแยกตามประเภทเครื่องจักร ไดดังตารางที่ 4.76 
 

ขั้นตอนที่เกดิการรอคอย เวลารอคอยเฉลี่ย (วนิาที) 
จักรเจาะรังดุม 4,753.83 
จักรติดกระดุม 3,446.80 
จักรโพงผา  91,554.01 
จักรลาผา 70,001.93 
จักรเย็บผา 2,152,428.03 
เครื่องตัดผา 1 757.06 
เครื่องตัดผา 2 422.28 
เครื่องตัดผา 3 394.61 
เครื่องตัดผา 4 138.00 
เครื่องตัดผา 5 51.36 

 

ตารางที่ 4.76 :  แสดงผลลัพธการรอคอยของการจําลองสถานการณผังตามชนิดของสินคา 
 

  จากตารางที่ 4.76  ขั้นตอนที่มีการรอคอยมาก คือ  ขั้นตอนที่ใชจักรเย็บผา จักรโพงผา 
และจักรลาผา ตามลําดับ ทั้งจากการคอยเวลารวมผาเพื่อทําการเคลื่อนยายไปขั้นตอนการผลิตถัดไป
ซ่ึงในการเคลื่อนยายจะตองรวมผาใหครบจํานวน 1 มัดหรือ 100 ช้ิน (Batch) และการรอแถวคอย
เพื่อใชเครื่องจักร (Queue) เมื่อเปรียบเทียบกับผังปจจุบัน เวลาที่ใชในการรอคอยตามผังชนิดของ
สินคามีคานอยลง เนื่องจากผังชนิดนี้มีการใชจํานวนเครื่องจักรเพิ่มมากขึ้นในบางขั้นตอนจึงทําให
คาเวลาการรอคอยลดลง แตเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังตามชนิดเครื่องจักร คาเวลาการรอคอยของ
ผังตามชนิดสินคานั้นมีคามากกวามาก เนื่องจากการจัดผังตามชนิดสินคามีการกําหนดเครื่องจักร
และสายการผลิตที่แนนอนใหกับสินคา จึงทําใหยังคงเกิดการรอแถวคอย (Queue) ในการรอใช
เครื่องจักร 
 

  •  รายงานผลลัพธทรัพยากร (Resources Report)  
  เพื่อดูอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรเมือ่จัดผังตามชนดิสินคา ดังตารางที่ 4.77 
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ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักรในกลุม 
เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชน

(% Average Utilization) 
เครื่องตัดผา  5 0.06 
จักรเย็บผา 19 21.75 
จักรโพงผา 27 9.34 
จักรลาผา 19 9.00 
จักรเจาะรังดุม 2 18.81 
จักรติดกระดุม 2 18.81 

 

ตารางที่ 4.77 :  แสดงผลลัพธทรัพยากรของการจําลองสถานการณผังตามชนิดของสินคา 
 

  จากตารางที่ 4.77 เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรเย็บผาเทากับ
21.75%, กลุมเครื่องจักรโพงผา 9.34%, กลุมเครื่องจักรลาผา 9.00%, กลุมเครื่องจักรเจาะรังดุม 
18.81%  และกลุมจักรติดกระดุม  18.81%  ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบคาอรรถประโยชนของกลุม
เครื่องจักรเมื่อจัดผังโรงงานแบบปจจุบันกับการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคา พบวากลุมเครื่องจักร
เย็บ, โพงและลา จากการจัดผังตามชนิดสินคามีคานอยกวา เนื่องจากการจัดผังตามชนิดสินคามีการ
ใชเครื่องจักรในการผลิตมากกวาที่ใชในการจัดผังแบบปจจุบัน ดังน้ันจึงทําใหคาอรรถประโยชน
ของเครื่องจักรลดลง   
 

 4. การจําลองสถานการณผงัโรงงานผงัตามชนิดของสินคา เม่ือจัดทําสมดุลการผลิต 
 

  •  รายงานผลลัพธวัตถุ (Entity Report) 
  รายงานผลลัพธ เมื่อทําการรัน Arena ทั้ง  8 สินคาพรอมกัน ดังตามตารางที่ 4.78  
 

รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีสิ่นคาอยูในระบบ (Average Total Time)  138,559.06  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีว่ัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (VA Time)    1,644.16  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการขึงผา, วาดแบบและตัดผา  (Other Time) 37.98 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการเคลื่อนยายสินคา (Transfer Time)  0.37 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการรอคอย (Wait Time)  136,876.55  วินาที 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ (Number In) 883,546 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) 877,042 
 

ตารางที่ 4.78 :  ผลลัพธวัตถุของการจําลองสถานการณผังตามชนิดสินคา เมื่อทําสมดุลการผลิต 
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  จากการรันโปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณการผลิต สินคา 8  ชนิดเปนเวลา 
365 วัน แสดงใหเห็นผลลัพธทางวัตถุวา เสื้อผา 10 ตัว ( 1 Entity) จะใชเวลาโดยเฉลี่ยในการผลิต
ทั้งสิ้น 138,559.06 วินาท ีโดยแบงเปนเวลาเฉลี่ยที่ใชในการผลิตจริง  1644.16  วินาที, เวลาเฉลี่ยที่
ใชในการตัดผา 37.98 วินาท,ี เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 0.37 วินาที และเวลาเฉลี่ยที่ใช
ในการรอคอย 136,876.55 วินาที  เปอรเซ็นตที่ผลิตสินคาไดใน 365 วนั เทากับ 99.26%  
 

  •  รายงานแถวคอย (Queue Report) 
  จากการรันโปรแกรม Arena พบวาเมื่อจดัผังตามชนิดสินคาแลว มีเวลารอคอยเกิดขึ้น
ในการผลิตสินคาทั้ง 8 ชนิด ซ่ึงเวลาที่รอคอยจะแยกตามประเภทเครื่องจักร ไดดังตารางที่ 4.79 
 
 

ขั้นตอนที่เกดิการรอคอย เวลารอคอยเฉลี่ย (วนิาที) 
จักรเจาะรังดุม 4,168.11 
จักรติดกระดุม 3,450.03 
จักรโพงผา  65,179.77 
จักรลาผา 3,265.60 
จักรเย็บผา 417,269.27 
เครื่องตัดผา 1 755.25 
เครื่องตัดผา 2 422.11 
เครื่องตัดผา 3 394.93 
เครื่องตัดผา 4 141.10 
เครื่องตัดผา 5 51.34 
 

ตารางที่ 4.79 :  ผลลัพธการรอคอยของการจําลองสถานการณผังตามชนิดสินคาเมื่อทําสมดุลการผลิต 

 
  จากตารางที่ 4.79  ขั้นตอนที่มีการรอคอยมาก คือ  ขั้นตอนที่ใชจักรเย็บผา จักรโพงผา 
และจักรลาผา ตามลําดับ ซ่ึงเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในผังชนิดนี้ เกิดจากการรอการรวมผา (Batch) 
และการรอใชเครื่องจักรรวมกันในสินคาบางชนิด แตเวลารอคอยที่เกิดขึ้นจากการจัดผังตามชนิด
สินคาที่ทําการจัดสมดุลการผลิตมีคาลดลงมากที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังปจจุบัน เนื่องจาก
การจัดสมดุลการผลิตเปนการจัดจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่จะใชในแตละขั้นตอนการผลิตใหมี
ความเหมาะสม จึงชวยใหเวลาการรอคอยในการผลิตลดนอยลง  
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  •  รายงานผลลัพธทรัพยากร (Resources Report)  
  เพื่อดูอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรที่จัดผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 
ดังตารางที่ 4.80 
 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักรในกลุม 
เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชน

(% Average Utilization) 
เครื่องตัดผา  5 0.06 
จักรเย็บผา 24 18.53 
จักรโพงผา 21 12.09 
จักรลาผา 14 9.58 
จักรเจาะรังดุม 2 20.64 
จักรติดกระดุม 2 20.64 

 

ตารางที่ 4.80 :  ผลลัพธทรัพยากรของการจําลองสถานการณผังตามชนิดของสินคาเมื่อทําสมดุลการผลิต  
 

  จากตารางที่ 4.80 เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรเย็บผาเทากับ
18.53%, กลุมเครื่องจักรโพงผา 12.09%, กลุมเครื่องจักรลาผา 9.58%, กลุมเครื่องจักรเจาะรังดุม 
20.64%  และกลุมจักรติดกระดุม  20.64%  ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบคาอรรถประโยชนของกลุม
เครื่องจักรเมื่อจัดผังโรงงานแบบปจจุบันกับการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคาเมื่อทําสมดุลการผลิต 
พบวากลุมเครื่องจักรเย็บ, โพงมีคาลดนอยลง เนื่องจากการจัดผังตามชนิดสินคามีการใชเครื่องจักร
ในการผลิตมากกวาที่ใชในการจัดผังแบบปจจุบัน แตคาอรรถประโยชนของกลุมเคร่ืองจักรลามีคา
เพิ่มขึ้น เนื่องจากใชจํานวนเครื่องจักรนอยกวาผังโรงงานปจจุบัน ดังนั้นจึงทําใหคาอรรถประโยชน
ของเครื่องจักรลาเพิ่มขึ้น 
 
  4.4.4  ผลการตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอร (Verification) และ
ตัวแบบจําลอง (Validation) 

 

 •  การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอร 
 การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอรในโมเดลของผังโรงงาน
ปจจุบัน  ทําโดยการใหผูที่มีความรูทางโปรแกรม Arena ชวยตรวจสอบการใสขอมูล และ
ตรวจสอบการวิ่งของสินคาวาถูกตองตามที่กําหนดเสนทางในโมเดลหรือไม โดยการตรวจสอบจะดู
จากรูปภาพ (Entity Picture) ที่กําหนดใหสินคาแตละชนิด ซ่ึงจากการตรวจสอบพบวาสินคา
สามารถวิ่งตามเสนทางไดอยางถูกตอง   
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1. เสื้อกลามเด็ก : กําหนดรูปภาพเปนคนผูหญิง และเสนทางการวิ่งเปนดังรูปที่ 4.48 
 

 
 

รูปที่ 4.48 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับสนิคาเสื้อกลามเด็ก 
 

 จากรูปที่ 4.48 รูปภาพทีก่ําหนดแทนสนิคาเสื้อกลามเด็กจะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน คอื 
Create Module จนถึงจุดสิ้นสุด คือ Dispose Module และวิ่งผาน Process Module, Delay Module, 
Decide Module, Route Module และ Station Module ไดอยางถูกตอง ดงันั้นจึงเปนการตรวจสอบวา
โปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัสินคาเสื้อกลามเด็กนัน้มีความถูกตองแลว 
 

2. เสื้อกลามกีฬา : กําหนดรูปภาพเปนโทรศัพท และเสนทางการวิ่งเปนดังรูปที่ 4.49 
 

 
 

รูปที่ 4.49 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับสนิคาเสื้อกลามกีฬา 
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 จากรูปที่ 4.49 รูปภาพที่กาํหนดแทนสินคาเสื้อกลามกีฬาจะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน คอื 
Create Module จนถึงจุดสิ้นสุด คือ Dispose Module และวิ่งผาน Process Module, Delay Module, 
Decide Module, Route Module และ Station Module ไดอยางถูกตอง ดงันั้นจึงเปนการตรวจสอบวา
โปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัสินคานั้นถูกตองแลว 
 

3. ชุดนอนแบบมแีขน :  กําหนดรูปภาพเปนรถบรรทุกและเสนทางการวิ่งเปนดังรูป
ที่ 4.50 

 

 
 

รูปที่ 4.50 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับชดุนอนแบบมแีขน 
 

  จากรูปที่ 4.50 รูปภาพที่กําหนดแทนสินคาชุดนอนแบบมีแขน จะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน 
คือ Create Module จนถึงจุดส้ินสุด คือ Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดังนั้นจึงเปนการ
ตรวจสอบวาโปรแกรม Arena ที่สรางใหกับสินคาชุดนอนแบบมีแขนนั้นถูกตองแลว 
 

4. เสื้อเชิ้ต :  กาํหนดรปูภาพเปนเครื่องโทรสาร และเสนทางการวิ่งของรูปภาพเปน
ดังที่แสดงในรปูที่ 4.51 
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รูปที่ 4.51 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับเสื้อเชิ้ต 
 

 จากรูปที่ 4.51 รูปภาพที่กาํหนดแทนสินคาเสื้อเชิ้ตจะวิง่ตั้งแตจุดเริ่มตน คือ Create 
Module จนถงึจุดสิ้นสุด คอื Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดงันั้นจึงเปนการตรวจสอบวา
โปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัเสื้อเชิ้ตนั้นถูกตองแลว 
 

5. กางเกงขาสั้น :  กําหนดรูปภาพเปนรถตู และเสนทางการวิ่งเปนดังรูปที่ 4.52 
 

 
 

รูปที่ 4.52 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับกางเกงขาสั้น 
 



 127 

 จากรูปที่ 4.52 รูปภาพที่กาํหนดแทนสินคากางเกงขาสัน้ จะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน คือ 
Create Module จนถึงจุดสิ้นสุด คือ Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดังนั้นจึงเปนการตรวจสอบวา
โปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัสินคานั้นถูกตอง 
 

6. กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) :  กําหนดรูปภาพเปนคนผูชายและเสนทางการวิ่งเปน
ดังรูปที่ 4.53 

 

 
 

รูปที่ 4.53 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

 จากรูปที่ 4.53 รูปภาพที่กําหนดแทนสินคากางเกงขายาว (ผาอองฟอง) จะวิ่งตั้งแต
จุดเริ่มตน คือ Create Module จนถึงจุดส้ินสุด คือ Dispose Module ไดอยางถูกตอง  จึงเปนการ
ตรวจสอบวาโปรแกรม Arena ที่สรางใหกับสินคานั้นมีความถูกตอง 

 
7. กางเกงขายาว (ผายืด) :  กําหนดรูปภาพเปนเรือ และเสนทางการวิ่งเปนดังรูปที่ 

4.54 
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รูปที่ 4.54 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับกางเกงขายาว (ผายืด) 
  

 จากรูปที่ 4.54 รูปภาพที่กําหนดแทนสินคากางเกงขายาว (ผายืด) จะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน 
คือ Create Module จนถึงจุดสิ้นสุด คอื Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดงันั้นจึงเปนการ
ตรวจสอบวาโปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัสินคานั้นถูกตองแลว 
 

8. ชุดนอนกระโปรงแบบไมมแีขน :  กําหนดรูปเปนเครื่องบิน ดังแสดงในรูปที่ 4.55 
 

 
 

รูปที่ 4.55 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับชดุนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
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 จากรูปที่ 4.55 รูปภาพที่กําหนดแทนสินคาชุดนอนกระโปรงแบบไมมแีขน จะวิ่งตั้งแต
จุดเริ่มตน คือ Create Module จนถึงจุดสิน้สุด คือ Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดังนั้นจึงเปน
การตรวจสอบวาโปรแกรม Arena ที่สรางใหกับชดุนอนกระโปรงแบบไมมีแขนนัน้ถูกตอง 
 

 •  การตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจําลอง 
 โดยเปรียบเทียบจํานวนวันที่ใชผลิตสินคาแตละชนิดจนเสร็จ  ซ่ึงจะใชผลที่ไดจากการ
รันโปรแกรม Arena และจากขอมูลที่สอบถามมาจากทางผูผลิตมาเปรียบเทียบกัน  
 

1. ขอมูลที่ไดจากการสอบถามจากผูผลิต  
 

สินคา จํานวนสินคา (ชิ้น) จํานวนวันท่ีผลิตเสร็จ  

เสื้อกลามเด็ก 35,000 ประมาณ 30 วนั 
เสื้อกลามกีฬา 12,000 ประมาณ 10 วนั 

ชุดนอนกระโปรงมีแขน 14,000 ประมาณ 30 วนั 
เสื้อเชิ้ต 9,100 ประมาณ 20 วนั 
ชุดนอนกระโปรงไมมีแขน 18,000 ประมาณ 20 วนั 

กางเกงขาสัน้ 3,000 ประมาณ 3 วนั 
กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 4,000 ประมาณ 5 วนั 
กางเกงขายาว (ผายืด) 1,500 ประมาณ 3 วนั 

 

ตารางที่ 4.81 :  ขอมูลจํานวนวันที่ผลิตเสร็จซึ่งไดจากการสอบถามผูผลิต 
 

2. ขอมูลที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena  
ในการรัน Arena จะหาจํานวนวันที่ผลิตสินคาแตละชนิดจนเสร็จสิ้น โดยการจําลอง

สถานการณในโปรแกรม Arena ใหผลิตสินคาทีละชนิด และกําหนดในโมดูล Create ตรงชอง Max 
Arrival เปน 1.0 ในสินคาทีต่องการใหผลิต ดังรูปที่ 4.56  สวนสินคาอีก 7 ชนิด ใส Max Arrival 
เปน 0.0 เพื่อไมใหมีการผลิตสินคาออกมา ดังนั้นเมื่อรัน Arena จะเห็นวามีการผลิตสินคาเพียงชนิด
เดียวเทานัน้ (ดังรูปที่ 4.48 - 4.55) และทําเชนนี้ไปจนครบทั้ง 8 สินคา  
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รูปที่ 4.56 :  แสดงการกําหนด Max Arrival  
  

 ผลที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena เปนดังตารางที่ 4.82  
 

สินคา จํานวนสินคา (ชิ้น) จํานวนวันท่ีผลิตเสร็จ (วัน) 

เสื้อกลามเด็ก 35,000 31 

เสื้อกลามกีฬา 12,000 11 

ชุดนอนกระโปรงมีแขน 14,000 28 
เสื้อเชิ้ต 9,100 20 

ชุดนอนกระโปรงไมมีแขน 18,000 22 
กางเกงขาสัน้ 3,000 3 
กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 4,000 4 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1,500 2 
 

ตารางที่ 4.82 :  ขอมูลจํานวนวันที่ผลิตเสร็จซึ่งไดจากการรันโปรแกรม Arena 
  

 นําผลที่ไดจากการสอบถามขอมูลจากผูผลิตและจากการรนัโปรแกรม Arena มา
เปรียบเทียบกนั จะไดผลดังตารางที่ 4.83 

สินคา จํานวนวันจากการสอบถาม  จํานวนวันจาก Arena 

เสื้อกลามเด็ก ประมาณ 30 วนั 31 วัน 

เสื้อกลามกีฬา ประมาณ 10 วนั 11 วัน 

ชุดนอนกระโปรงมีแขน ประมาณ 30 วนั 28 วัน 
เสื้อเชิ้ต ประมาณ 20 วนั 20 วัน 

ชุดนอนกระโปรงไมมีแขน ประมาณ 20 วนั 22 วัน 
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ตารางที่ 4.83 :  เปรียบเทียบจํานวนวนัที่ผลิตสินคาเสร็จ 
 
 จากตารางที่ 4.83 เมื่อเปรียบเทียบจํานวนวันที่ผลิตเสร็จ พบวาจํานวนวันที่ไดจากการ
สอบถามและที่ไดจากการรันโปรแกรมมีความใกลเคียงกัน ดังนั้นจึงสรุปไดวาการจําลอง
สถานการณดวยโปรแกรม Arena และขอมูลที่ใสในการจําลองสถานการณนั้นมีความถูกตอง 
 
4.5   การคิดคาใชจายในการปรับเปล่ียนผงัโรงงาน 
 
 จากการสอบถามผูผลิตและตรวจสอบสถานที่ผลิต  พบวาการปรับผังโรงงานจะมี
คาใชจายในการเคลื่อนยายเครื่องจักรเพียงอยางเดียว สวนคาใชจายในดานอื่นๆ นั้นไมมี เนื่องจาก
โรงงานแหงนี้มีการติดตั้งปล๊ักไฟและเดินสายไฟตลอดแนวการจัดวางตําแหนงเครื่องจักร จึงไมตอง
ติดตั้งอุปกรณหรือทําการเปลี่ยนแปลงอะไร ดังนั้นคาใชจายที่จะเกิดขึ้น คือ คาแรงงานคนที่จะมา
ชวยเคล่ือนยายเครื่องจักร และไมวาจะทําการปรับผังโรงงานใหมแบบใด ก็จะมีคาใชจายเทากัน 
 
ตนทุนการเคลือ่นยายเครื่องจกัร  =  จํานวนคนใชในการเคลื่อนยาย x คาแรงงาน  
    = 10 คน x (194 x 2 ) บาท 
    =  3,880 บาท 
 

 การเคลื่อนยายเครื่องจักรสามารถทําไดในวันที่ไมมกีารผลิต นั่นก็คือ วันอาทิตย เพื่อ
ไมใหกระทบกับการทํางานและสามารถทําเสร็จไดภายใน 1 วัน โดยใชคนงานจาํนวน 10 คน
ชวยกันยายเครือ่งจักรออกและทําการสะสางพื้นที่ แลวจึงนําเครื่องจักรมาจัดเรียงใหมตามแบบผัง
โรงงานที่ตองการ ซ่ึงคาแรงตอคนงาน 1 คน เทากับ 194 บาท แตเนือ่งจากการทํางานวันอาทิตยที่
เปนวนัหยุด จึงตองจายคาลวงเวลาเปน 2 เทาของคาแรงปกติ ดังนัน้คาใชจายที่เกิดขึ้น จงึเทากับ 
3,880 บาท  

 

สินคา จํานวนวันจากการสอบถาม จํานวนวันจาก Arena 

กางเกงขาสัน้ ประมาณ 3 วนั 3 วัน 
กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) ประมาณ 5 วนั 4 วัน 

กางเกงขายาว (ผายืด) ประมาณ 3 วนั 2 วัน 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 ในบทนีจ้ะสรปุผลจากการวจิัย, อภิปรายผล, ขอจํากัดในการทําวิจยั และขอเสนอแนะ
ที่เกี่ยวของกับงานวิจยั 
 

5.1  สรุปผลการวิจัย  
 
  วิทยานิพนธฉบับนี้ใชการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena มาชวยในการ
จําลองสถานการณการปรับเปลี่ยนผังโรงงาน โดยไมตองทําการปรับเปลี่ยนผังจริง ซ่ึงจะชวยลด
ความเสี่ยง และชวยใหผูประกอบการนําผลที่ไดจากการจําลองสถานการณมาชวยในการตัดสินใจ
กอนการปรับเปลี่ยนผังโรงงาน ในการจําลองสถานการณของผังโรงงานแบบตางๆ กําหนดจํานวน
วันที่ใชในการจําลองสถานการณเทากับ 365 วัน และจํานวนทําซ้ํา (Replication) 20 คร้ัง ผลที่ได
จากการรันโปรแกรม Arena ของผังโรงงานแบบตางๆ สามารถสรุปไดตามตารางที่ 5.1  
 

  
ผังปจจุบัน 

ผังตาม
เคร่ืองจักร 

ผังตามสินคา 
ผังตามสินคาที่จัดสมดุล

การผลิต 

No.In 885,060 897,166 886,885 883,546 

No.Out 847,043.50 887,946 849,235.50 877,042 

% 95.70 98.97 95.75 99.26 

VA 1,588.48 1,641.03 1,588.88 1,644.16 

Transfer 297.62 207.87 0.38 0.37 

Wait 519,051.33 149,731.87 492,237.61 136,876.55 

Other (Cut) 37.83 38.01 37.83 37.98 

Total 520,975.26 151,618.78 493,864.70 138,559.06 
 

  ตารางที่ 5.1:  เปรียบเทียบผลลัพธวัตถุของผังโรงงานแตละแบบ 
  

 สรุปผลจากตารางที่ 5.1 ไดดงันี้  
 

 •  ผังที่ใหเปอรเซ็นตการผลิตสินคาไดจํานวนมาก เรียงลําดับไดดังนี ้
1. ผังโรงงานตามชนิดสินคาทีท่ําการจัดสมดลุการผลิต  
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2. ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร  
3. ผังโรงงานตามชนิดสินคา 
4. ผังโรงงานปจจุบัน 

 •  ผังที่ใชเวลาในการเคลื่อนที่นอย เรียงลําดับไดดังนี ้
1. ผังโรงงานตามชนิดสินคาทีท่ําการจัดสมดลุการผลิต  
2. ผังโรงงานตามชนิดสินคา 
3. ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร 
4. ผังโรงงานปจจุบัน 

 •  ผังที่ใชเวลารอคอยนอย เรียงลําดับไดดงัน้ี 
1. ผังโรงงานตามชนิดสินคาทีท่ําการจัดสมดลุการผลิต 
2. ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร  
3. ผังโรงงานตามชนิดสินคา 
4. ผังโรงงานปจจุบัน 

 
 จากตารางที่ 5.1 ผลที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena พบวาเวลาที่ใชในการรอคอยมีคา
มากที่สุด และควรทําการลดใหเหลือนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได เนื่องจากเวลาที่ใชในการรอคอย
เปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหการผลิตลาชาและทําใหสงสินคาไมทันตามเวลาที่ลูกคากําหนด  และ
จากขอมูลดังกลาว จะเห็นไดวาผังที่ชวยลดเวลาการรอคอย, ลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายและชวย
ใหผลิตสินคาไดมากขึ้น คือ ผังโรงงานตามชนิดสินคาที่ทําการจัดสมดุลการผลิต ซ่ึงสามารถลด
เวลาการรอคอยและเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายได 73.64% รองลงมาคือ  ผังโรงงานตามชนิด
เครื่องจักร ซ่ึงสามารถลดเวลาการรอคอยและเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายได 71.13%  
 อีกปจจัยหนึ่งที่ใชในการเปรียบเทียบ คือ การคิดยอดขายที่ไดตอตนทุนที่เกิดขึ้น 
(Productivity) ซ่ึงการคิดคาดังกลาว จะทําการรันโปรแกรม Arena โดยแยกผลของจํานวนวัตถุ
ทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) ตามชนิดสินคา โดยกําหนดชื่อสินคาในโมดูล Create ตรง
ชอง Entity Type ไว แลวผลลัพธที่แสดงในรายงานจากการรันโปรแกรมจะแยกรายละเอียดของ
สินคาแตละชนิดให ตัวอยางแสดงการใสชื่อสินคาในชอง Entity Type   ดังรูปที่ 5.1 และรายงาน
ผลลัพธที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena เพื่อแสดงจํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบจะเปนดังรูป
ที่ 5.2   
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รูปที่ 5.1 :  แสดงการระบุชนดิสินคาในโมดูล Create เพื่อใหแยกชนิดสินคาในรายงาน 
 

 
 

รูปที่ 5.2  :  แสดงรายงานทีแ่ยกตามชนิดสินคา 
 

 เมื่อแยกจํานวนสินคาแตละชนิดไดแลว นําจํานวนสินคามาคูณดวยราคาขายของสินคา
นั้นๆ (ดังตารางที่ 5.2)  แลวหารดวยตนทุนเครื่องจักรที่ใชในแตละผังโรงงาน (ดังตารางที่ 5.3)   
 การคิดยอดขายที่ไดตอตนทุนเครื่องจักร เพื่อเปรียบเทียบตนทุนเครื่องจักรที่ใชในผัง
แตละชนิด เนื่องจากผังโรงงานแตละชนิดใชเครื่องจักรจํานวนไมเทากัน  ดังนั้นการคิดยอดขายตอ
ตนทุนเครื่องจักรที่ใชจะทําใหทราบวาการเพิ่มเครื่องจักรเพื่อมาใชในการผลิตในแตละผังนั้น มี
ความคุมคาหรือไมในการที่จะปรับเปลี่ยนผังโรงงาน  
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 จากตารางที่ 5.4  ตนทุนเครื่องจักร 1 บาทที่ใชในผังโรงงานปจจุบัน สามารถผลิต
สินคาขายได 52.99 บาท ในขณะที่ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักรสามารถผลิตสินคาขายได 56.70 
บาท และผังชนิดสินคาได 48.07 บาท และผังชนิดสินคาที่จัดสมดุลการผลิตสามารถผลิตสินคาขาย
ได 50.96 บาทตอตนทุนเครื่องจักร 1 บาท ดังนั้นจึงสรุปไดวาผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร ให
ยอดขายไดมากที่สุดและดีกวาผังโรงงานชนิดอื่นๆ 
 จากการสอบถามความคิดเห็นของทางโรงงานผูผลิตเกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนผัง
โรงงาน  ทางผูผลิตมีความตองการผังโรงงานที่สามารถผลิตสินคาไดหลากหลายรูปแบบ เนื่องจาก
ในอนาคตสินคาที่ผลิตอาจจะมีความหลากหลายมากขึ้นกวาในปจจุบัน  และผังโรงงานใหมจะตอง
ชวยใหการผลิตมีความรวดเร็วขึ้นเพื่อใหสงสินคาไดทันตามเวลาที่ลูกคา  
 เมื่อนําผลที่ไดจากการจําลองสถานการณการจัดผังโรงงานดวยโปรแกรม Arena และ
ผลจากการสอบถามความคิดเห็นของผูผลิต ผังโรงงานที่มีความเหมาะสมที่จะนํามาปรับใชกับ
โรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปแหงนี้ คือ ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร เนื่องจากชวยใหผลิตสินคา
ไดมากขึ้น, ลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายและลดเวลาที่ใชในการรอคอย ซ่ึงเปนเวลาที่ทําใหเกิด
ความสูญเปลา, ยอดขายที่ไดเพิ่มมากขึ้น และการจัดผังตามชนิดเครื่องจักรทําใหเครื่องจักรมี
อรรถประโยชน (Machine Utilization) เพิ่มมากขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังโรงงานชนิดอื่นๆ 
นอกจากนี้ผังตามชนิดเครื่องจักรมีความยืดหยุน ทําใหสามารถผลิตสินคาไดหลากหลายในเวลา
เดียวกันโดยไมตองปรับเปลี่ยนผังโรงงานใหม  ถึงแมวาผังโรงงานตามชนิดสินคาที่ทําการจัดสมดุล
การผลิตจะสามารถผลิตสินคาไดมากกวา, ลดเวลาที่ใชในการรอคอยและเวลาที่ใชในการเคลื่อนยาย
ไดมากกวาผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร แตการจัดผังตามชนิดเครื่องจักรสามารถใชไดกับการผลิต
สินคาไดหลากหลายชนิด เพราะเปนผังที่มีความยืดหยุน และหากในอนาคตโรงงานไดรับคําสั่งซื้อ
สินคาใหมๆ เขามาก็สามารถใชผังตามชนิดเครื่องจักรไดโดยไมตองปรับเปลี่ยนผังโรงงานใหม 
ในขณะที่ผังโรงงานตามชนิดสินคาที่ทําการจัดสมดุลการผลิต ไมสามารถใชไดกับสินคาทุกชนิด 
เพราะการจัดวางเครื่องจักรจัดตามกระบวนการผลิตทําใหมีความยืดหยุนต่ําในการผลิต และถาหาก
ในอนาคตโรงงานแหงนี้มีการผลิตสินคาที่มีความหลากหลายมากขึ้น ผังโรงงานตามชนิดสินคา
อาจจะไมเหมาะสมกับโรงงาน และตองทําการปรับผังโรงงานใหมอีกครั้ง ซ่ึงทําใหเสียเวลาและเสีย
คาใชจายมากขึ้น  



 

 

 ตารางที่ 5.2 : แสดงยอดขายตอปของผังโรงงานแตละชนดิ 
 
 
 
 
 

สินคา ราคาขาย  (บาท) 
ผังปจจุบัน ผังชนิดเครื่องจักร ผังชนิดสินคา  ผังชนิดสินคาที่จัดสมดุล 

ผลิตได ยอดขาย ผลิตได ยอดขาย ผลิตได ยอดขาย ผลิตได ยอดขาย 

เสื้อกลามเด็ก 29 353,160 10,241,640 358,915 10,408,535 353,935 10,264,115 350,749 10,171,721 

เสื้อกลามกีฬา 39 81,680 3,185,520 81,080 3,162,120 81,960 3,196,440 80,840 3,152,760 

ชุดนอนกระโปรงมีแขน 129 92,599 11,945,271 108,086 13,943,094 91,788 11,840,652 106,617 13,753,593 

เสื้อเชิ้ต 99 93,186 9,225,414 109,173 10,808,127 94,415 9,347,085 106,675 10,560,825 

ชุดนอนกระโปรงไมมีแขน 129 126,363 16,300,827 130,161 16,790,769 127,167 16,404,543 131,294 16,936,926 

กางเกงขาสัน้ 99 32,355 3,203,145 32,880 3,255,120 33,180 3,284,820 32,741 3,241,359 

กางเกงขายาว (อองฟอง) 99 48,925 4,843,575 49,150 4,865,850 48,675 4,818,825 49,150 4,865,850 

กางเกงขายาว (ผายืด) 99 18,775 1,858,725 18,500 1,831,500 18,900 1,871,100 18,975 1,878,525 

ยอดขายตอป (บาท) 60,804,117 65,065,115 61,027,580 64,561,559 

136 

train
Typewritten Text
136



 

ตารางที่ 5.3 : แสดงตนทุนของเครื่องจักรที่ใชในผังโรงงานแตละชนดิ 
 
 
การคิดยอดขายที่ไดตอตนทนุเครื่องจักรทีใ่ช (Productivity)       =         ยอดขายตอปของผังโรงงานแตละชนดิ 
                        ตนทุนของเครื่องจักรที่ใชในผังโรงงานแตละชนิด 
 
ดังนั้นยอดขายที่ไดตอตนทนุเครื่องจักรของผังโรงงานแตละชนิดจะไดดังตาราง 5.4 
 

 ผังปจจุบัน ผังชนิดเครื่องจักร ผังชนิดสินคา ผังชนิดสินคาที่จัดสมดุล 

ยอดขายตอตนทุน (บาท)    52.99         56.70      48.07                 50.96 
 

 ตารางที่ 5.4 : แสดงยอดขายตอตนทุนของผังโรงงานแตละชนิด

ชนิดเครื่องจักร ราคา (บาท) 
ผังปจจุบัน ผังชนิดเครื่องจักร ผังชนิดสินคา  ผังชนิดสินคาที่จัดสมดุล 

จํานวนที่ใช ตนทุน จํานวนที่ใช ตนทุน จํานวนที่ใช ตนทุน จํานวนที่ใช ตนทุน 

เครื่องจักรเย็บผา 24,500 17 416,500 17 416,500 19 465,500 24 588,000 

เครื่องจักรโพงผา 17,000 20 340,000 20 340,000 27 459,000 21 357,000 

เครื่องจักรลาผา 23,000 17 391,000 17 391,000 15 345,000 14 322,000 

ตนทุนเครื่องจกัรทั้งหมด (บาท) 1,147,500 1,147,500 1,269,500 1,267,000 
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5.2  อภิปรายผลจากการวิจัย 
 
  ผลที่ไดจากการวิจัยสามารถใชเปนกรณีศึกษาใหแกโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปอื่นๆ 
เพื่อใชประกอบในการตัดสินใจที่จะจัดผังโรงงานใหม และการนําโปรแกรม Arena  มาชวยจําลอง
สถานการณทําใหเห็นผลที่จะเกิดขึ้นจากการจัดผังโรงงานแบบตางๆ โดยไมตองทําการปรับเปลี่ยน
ผังโรงงานจริงๆ ซ่ึงจะชวยลดความเสี่ยงหรือความเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นจากการจัดผังที่ไม
เหมาะสม และผลที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena ทําใหทราบวาในการผลิตสินคามีเวลาที่ใชใน
การรอคอยซึ่งเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดความสูญเปลาคอนขางมาก  ดังนั้นในการจัดผังโรงงานแบบ
ใหมจึงจัดผังที่สามารถชวยลดเวลาที่ใชในการรอคอย เพื่อใหการไหลของสินคาดีขึ้น และผลิต
สินคาไดเร็วขึ้น ซ่ึงจะชวยลดปญหาเรื่องการสงสินคาไมทันตามกําหนดจากลูกคาได และผลที่ได
จากการรันโปรแกรมพบวาขอมูลที่นํามาใสมีความถูกตองเมื่อนํามาทําการตรวจสอบ (Validation) 
กับขอมูลจริง ดังนั้นขอมูลที่นํามาใชเปนขอมูลนําเขาสําหรับผังโรงงานปจจุบันจึงมีความนาเชื่อถือ 
และสามารถนํามาใชเปนขอมูลนําเขาในการสรางแบบจําลองผังโรงงานใหมไดดวย 
 
5.3  ขอจํากัดในการทําวิจัย 
 
  1. ในการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena สําหรับงานวิจัยคร้ังนี้ การ Create 
Entity ที่ชอง Entities per Arrival ไมสามารถใสจํานวนคําสั่งซื้อเปนตัวเลขคามากๆ ได เชน ในการ
ผลิตเสื้อกลามเด็ก จะมีคําสั่งซื้อมาโดยเฉลี่ย 35,200 ตัวตอหนึ่งรอบการสั่งซื้อ  ซ่ึงเมื่อนําตัวเลขนี้มา
ใสในชอง Entities per Arrival แลวทําการรัน การรันจะใชเวลานานมากกวาจะ Create สินคาได 1 
ช้ิน และในการรันบางครั้งยังพบปญหาอีกวา Arena ไมสามารถรันไดเนื่องจากจํานวน Entity มาก
เกินไป ผูวิจัยจึงทําการลดจํานวน Entities per  Arrival ลง 10 เทา เพื่อใหจํานวน Entity นอยลง เชน 
ในเสื้อกลามเด็ก จํานวน Entity  ที่ใสจะลดลงเหลือ 3,520 ตัว ผลที่ไดคือโปรแกรม Arena สามารถ
รันไดอยางตอเนื่อง โดยไมติดขัด ดังนั้นในการระบุเวลาที่ใชในการผลิตและเวลาที่ใชในการขนยาย
ก็ตองคิดตอสินคาจํานวน 10 ชิ้นเชนกันและตองนําโมดูล Batch มาชวยในการรวมสินคาใหครบ 
100 ช้ินกอนจึงทําการขนยาย  
  2.  ในการปฏิบัติงานจริง พนักงานแตละคนจะมีความถนัดในการเยบ็, โพงและลาผา
แตกตางกัน แตเมื่อทําการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena จะถือวาทักษะการทํางานของ
พนักงานแตละคนนั้นเทากัน เนื่องจากไมสามารถกําหนดความความถนัดของพนักงานในการ
จําลองสถานการณได 
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5.4  ขอเสนอแนะ 
 

1. การจัดผังโรงงานแบบเซลลูลาร เปนผังที่ชวยใหการผลิตสินคามีการไหลที่ดีขึ้น 
และชวยลดการเคลื่อนยายสินคาได     ในปจจุบันมีการใชผังแบบเซลลูลารในการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูปมากขึ้น โดยการจัดเปนกลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต เชน เปนรูปตัวยู เพื่อใหการผลิต
เปนไปอยางตอเนื่อง  แตการใชผังแบบเซลลูลารนั้นไมเหมาะสมกับการผลิตของโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษา เนื่องจากโรงงานแหงนี้มีการผลิตสินคาที่หลากหลายในเวลาเดียวกัน และมีขั้นตอนใน
การผลิตคอนขางซับซอนจึงไมสามารถจัดเครื่องจักรเปนกลุมได  แตในขณะที่โรงงานบางแหง จะ
จัดใหมีการผลิตสินคาชนิดเดียวในเวลานั้นๆ, มีความหลากหลายของสินคานอยและขั้นตอนการ
ผลิตไมมีความซับซอน จึงสามารถจัดผังแบบเซลลูลารได  ดังนั้นการจําลองสถานการณการจัดผัง
แบบเซลลูลาร ดวยโปรแกรม Arena จึงเปนอีกกรณีหนึ่งที่นาสนใจสําหรับโรงงานผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูปที่มีการผลิตไมหลากหลายและไมซับซอน  

2. เนื่องจากโรงงานแหงนี้ การจายคาแรงพนักงาน จะคิดเปนรายเหมาตามที่
พนักงานแตละคนสามารถผลิตได ดังนั้นเพื่อความสะดวกในการสงและรับมอบชิ้นงานจึงจัดผาเปน
มัดๆ ละ 100 ช้ิน เมื่อพนักงานผลิตเสร็จทั้ง 100 ชิ้นแลวจึงทําการขนยายไปขั้นตอนตอไป  ดังนั้น
ความถี่ในการขนยายจะนอยลงทําใหเวลาที่ใชในการขนยายนอยเชนกัน  แตการรอใหผลิตเสร็จทั้ง 
100 ชิ้น แลวจึงทําการขนยายนั้นทําใหเสียเวลาและทําใหเวลาที่ใชในการรอคอยนั้นมากเกินไป 
ขอเสนอแนะในการชวยลดเวลาที่ใชในการรอคอย นั้น คือ การลดจํานวนชิ้นงานตอมัด เชน เหลือ 
10 ช้ิน/ มัด แลวจึงขนยาย เปนตน   

3. เวลาที่ใชในการรอคอยเครื่องจักรเย็บมีคามาก เนื่องจากขั้นตอนการเย็บเปน
ขั้นตอนที่ใชเวลานาน และมีการใชเครื่องจักรเย็บในการผลิตสินคาหลายชนิด จึงทําใหเกิดเวลารอ
คอยท่ีจะใชเครื่องจักรนั้นมาก ดังนั้นจึงควรเพิ่มจํานวนเครื่องจักรเย็บใหมีจํานวนมากขึ้นเพื่อชวยลด
เวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในการผลิต  
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ประเภทเครื่องจักรท่ีใชงาน 
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เคร่ืองจักรเย็บผา 
  

 
 

รูปที่ ก.1 :  รูปเครื่องจักรเย็บผา 
 

ประเภทการใชงาน : ใชเพือ่เย็บประกอบชิ้นสวนผา เชน ชิ้นสวนกระเปา, ช้ินสวนปก, ปก เปนตน 
ใหติดกับชิ้นสวนเสื้อ และใชเครื่องจักรเยบ็ชวยเย็บย้ําในสวนที่ผานการโพงหรือลามา เพื่อใหฝเยบ็
นั้นๆ แนนขึ้น 
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เคร่ืองจักรโพงผา  
 

 
 

รูปที่ ก.2 :  รูปเครื่องจักรโพงผา 
 

ประเภทการใชงาน : ใชเพือ่ประกอบชิ้นสวนผา 2 ชิ้นใหติดกัน สวนมากจะใชในการโพงดานใน
ของเสื้อเพื่อประกอบผาชิ้นหนาและหลังใหติดกนั เชน การโพงผาของเสื้อกลามเด็ก ในสวนหนา 
และหลังใหตดิกัน เพราะเปนการเย็บอยางงายๆ และชวยไมใหตรงริมขอบลุย  
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รูปที่ ก.3 :  รูปแนวโพง 
เคร่ืองจักรลาผา 
 

 
 

รูปที่ ก.4 :  รูปเครื่องจักรลาผา 
 

ประเภทการใชงาน : ใชในการเย็บกุนขอบในสวนตางๆ ดวยผาหรือลูกไมตางๆ เชน ขอบแขน ขอบ
คอเสื้อ เปนตน และใชเกบ็ชายของเสื้อผา โดยการพับผาใหไดตามขนาดของขอบผาที่ตองการ แลว
ใชเครื่องจักรลาเย็บเก็บตามขอบเสื้อใหเรียบรอย เชน  ลาตรงชายเสื้อ, ลาชายกางเกง, ลาขอบแขน
เสื้อ  เปนตน  
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       รูปที่ ก.5 :  รูปแนวลาดานนอกผา                                  รูปที่ ก.6 : รูปแนวลาดานนอกผา 
เคร่ืองจักรเจาะรังดุม 
 

      
 

รูปที่ ก.7 :  รูปเครื่องจักรเจาะรังดุม 
 
ประเภทการใชงาน : เพื่อเจาะผาใหเปนชองตามขนาดที่ตองการและทํารังดุมไวสําหรบัติดกระดุม  
 
เคร่ืองจักรติดกระดุม 
 

 
 

รูปที่ ก.8 :  รูปเครื่องจักรติดกระดุม 
 

ประเภทการใชงาน : เพื่อใสกระดุมและตดิกระดมุลงบนผา  
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ภาคผนวก ข 

การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรท่ีใชงานและ 

ขอมูลของผังโรงงานปจจุบันที่ใสในโปรแกรมอารนีา
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1. ใสกระดุม 

2. เจาะรังดุม 

3. เย็บแถบใหเปนเสน   

 

 

 

   จักรเยบ็ผา ( 24 ตัว) 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

      จักรโพง ( 28 ตัว) 

      จักรลา ( 25 ตัว) 

การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผงัโรงงานปจจุบัน 

2
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รูปที่ ข.1 :  การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผังโรงงานปจจุบัน 
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รูปที่ ข.2 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเสื้อกลามเด็กชายและเดก็หญิง 
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 1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา 

      
           2. โพงไหลขางเดียวใหติดกัน 

    
3. กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไมระบายที่คอ  

    
   4. โพงไหลอีกขาง 

    
5. กุนแขน, ตดิลูกไมที่ขอบแขน  

   
    6. โพงขางลาํตัว 

   
7. ลาขอบลางของเสื้อกลาม  

   
8. เย็บย้ําที่แขนและไหล 
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รูปที่ ข.3 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเสื้อกลามกีฬา 
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1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา 

                             
2. โพงไหลขางเดยีวใหติดกนั 

                             
                3.  กุนคอ, ใสปาย 

                             
4.โพงไหลอีกขาง 

                             
         5. กุนแขน 

                             
6. ติดแถบที่ขอบเสื้อดานหนา 2 ขาง 

                             
7. โพงขางลาํตัว 

                             
8. ลาขอบลางของเสื้อกลาม 

  
9. เย็บย้ําที่แขนและไหล 

 2 
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รูปที่ ข.4 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 

 

 

 

 

7 

 

    

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

3 

 

  

 

6 

2 

2 

4 

5 

4 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8 

8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

9 

 

10 

  

 

1. วางผา, พับผา, รางแบบ, ตัดผา 
 

 
2. เย็บช้ินสวนกระเปาและปก 

 
 

3. เย็บกระเปาติดผาสวนหนาทั้ง 2 ชิ้น 
 

 
4. โพงชิ้นสวนแขน, โพงรอบตัวผา 

 
 

5. โพงชิ้นสวนหนาติดกับสวนหลัง  
 

 
6. เย็บช้ินสวนแขน 

 
 

7. เย็บปกเขากับตัวชุดนอน  
 

 
8. เย็บยํ้าที่แขน, ติดปาย, เย็บขอบลาง 

 
 

9. เจาะรังดุม 7 เม็ด 
 

 
10. ติดกระดุม 7 เม็ด  
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   ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 

 

 

 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

รูปที่ ข.5 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
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1 

10 

 

11 

 

  

 

1. วางผา, พับผา, รางแบบ, ตัดผา 

          
 

 
2. เย็บช้ินสวนกระเปา  

          
 

 
3. เย็บช้ินสวนกระเปาติดกับผา 

          
 

 
4. โพงรอบตัวผาและสาบที่ติดกระดุม  

          
 

 
5. โพงไหล ขางเดียวใหติดกัน  

           
 

 
      6.ติดลูกไมระบายที่คอ, แขน และติดปาย  

          
 

 
6. โพงไหลอีกขาง  

           
 

 
7. โพงขางลําตัว  

          
 

 
8. เย็บขอบลาง 

          
 

 
             9. เจาะรังดุม  

          
 

 
                              10. ติดกระดุม 
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รูปที่ ข.6 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเสื้อนอนและเสื้อเชิ้ต 
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2 
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1 

 

9 

 

10 

  

 

1. วางผา, พบัผา, รางแบบ, ตัดผา  
  

2. เย็บชิ้นสวนกระเปาและปก 
  

3. เย็บชิ้นสวนกระเปาติดผาสวนหนา  
  

4. โพงชิน้สวนแขน, โพงรอบตัวผา 
  

5. โพงชิน้สวนหนาติดกับสวนหลัง 
  

6. เย็บชิ้นสวนแขนเขาตัวเสื้อ 
  

7. เย็บปกเขากับตัวเสื้อ  
  

8. เย็บย้ําที่แขน, ติดปาย, เย็บขอบลาง 
  

9. เจาะรังดุม 5 เม็ด 
  

10. ติดกระดุม 5 เม็ด 
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รูปที่ ข.7 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกางเกงขาสัน้ 
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1 

 

 

 

 

  

 

1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา   

                              
2. โพงผา 2 ชิ้นหนา 

  
3. โพงผา  2 ชิ้นหลงัและติดปาย  

  
4. โพงชิน้หนาและหลังติดกนั 

  
5. ลาขอบลางขากางเกง  

  
6. โพงยางยืด 

  
7. ลาขอบยางยืด  

5 

5 

7 
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รูปที่ ข.8 : แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
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1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา   

     
2. โพงผา 2 ชิ้นหนา  

                  
3. โพงผา  2 ชิ้นหลงัและติดปาย  

    
4. โพงชิน้หนาและหลังติดกนั 

  
5. ลาขอบลางขากางเกง  

  
6. โพงยางยืด 

  
7. ลาขอบยางยืด  

5 
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 รูปที่ ข.9 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกางเกงขายาว (ผายืด) 
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5 

3 

4 
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1 

 

 

 

 

  
 

1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา  

                                
2. โพงชิน้หนาและหลังติดกนั 

    
3. ลาขอบลางขากางเกง  

    
4. โพงยางยืด  

    
5. ลาขอบยางยดื  



 159 

การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผงัโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
 

 

 

 

  
 

 

  
 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 รูปที่ ข.10 :  การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผังโรงงานตามชนิดเครือ่งจักร 

      

   

   

   

   

  

  

  

  

   

1

2

1. ใสกระดุม 

2. เจาะรังดุม 

3. เย็บแถบใหเปนเสน  

 

 

 

 จักรเย็บผา ( 24 ตัว) 

  

 

 

 

 

 

  

 

3 

  

       จักรโพง ( 28 ตัว) 

          จักรลา ( 25 ตัว) 

2

 

 

1
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การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผงัโรงงานตามชนิดสินคา 
(ใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตในผังโรงงานปจจุบัน) 

        

 

 

  
 

 

 

 

  
 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

P1 

S3 

P1 

P1 P1 

P5 

S5 

L2 S1 

S1 P3 S10  P9 

P10 

L4  

 P4 

P4 

P2 P2 

L2 L2 

L1

L1 

S3 

S4 

L1 

P2 

S8 

S9 

P7 

P8 

1

2

1. ใสกระดุม 

2. เจาะรังดุม 

3. เย็บแถบใหเปนเสน  

 

 
เสื้อกลามเด็กและ
เสื้อกลามกีฬา 

S6 

S7 

S7 

S2 S2 

P11 

P12 

S10 

 

 

3 

2

P3 

1

P3 

 

S11 

S11 

 

L3 L3 

L3 

 

L3 

P3 

L3 

 

  

L5 

P11 

P13 

P13 

P12 

   

S2 

S2 

 

L5 

P9 

L4 

P8 

รูปที่ ข.11 :  การจัดวางตําแหนงเครื่องจักร
ในผังโรงงานตามชนิดสินคา เมื่อใชจํานวน
เครื่องจักรเทากับแตละขั้นตอนในผังปจจบุัน 

P6 S8 

 
ชุดนอนกระโปรงแบบมี
แขนและเสื้อเชิ้ต 

 
ชุดนอนกระโปรงแบบไม
มีแขน 

  กางเกง 
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การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผงัโรงงานตามชนิดสินคา เม่ือทําสมดุลการผลิต 
 

                                         

 

 

  
  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

P5 

S5 P3 

S1 

P8 L6  

P6 

P14  

P4 

P5 S1 S1 

S4 

S4 L2 L2 

P2 S9 

S9 

P13 

P14 

P1 L1 

S3 L1 

12

1. ใสกระดุม 

2. เจาะรังดุม 

3. เย็บแถบใหเปนเสน  

S6 

S6 

S6 

S2 

S2 

P7 

S10 

P9 

P9 

S11 

L6 

P15 

L7 

 

 

 

3 

 

 

 

2

1

S7 

S7 

S11 

S11 

P14 

 

 

 

L3 L3 

L3 

S7 

L3 

 

  

  

  

P3 

L1

L1 

L2 S1

S1 

P3 

P3 P3 

รูปที่ ข.12 :  การจัดวางตําแหนงเครื่องจักร
ในผังโรงงานตามชนิดสินคา เมื่อทําสมดุล
การผลิต 

P12 S8 

 
เสื้อกลามเด็กและ
เสื้อกลามกีฬา 

 
ชุดนอนกระโปรงแบบมี
แขนและเสื้อเชิ้ต 

 
ชุดนอนกระโปรงแบบไม
มีแขน 

  กางเกง 
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เวลาที่ใชในการผลิตของกลุมเครื่องจักร เมื่อจัดตามผังโรงงานปจจุบัน (วินาท)ี 
 

Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Cut1 Cut1 37.20,37.50,37.70  37.20,37.50,37.70       
Cut2 Cut2   40,41.70,43 45,46.20,48     
Cut3 Cut3     30,33.30,35    
Cut4 Cut4      30,31,33 34,36,37  
Cut5 Cut5        32,36,40 
Drill1 Drill1   195,200,210 150,160,165     
Drill2 Drill2     180,200,230    
Place1 Place1   195,200,210 150,160,165     
Place2 Place2     180,200,230    
Sew1 S1,S5,S12 54,60,63 54,60,63       
Sew2 S16,S17  170,180,190       
Sew3 S14,S15   46,50,54 76,80,82     
Sew4 S2   490,500,520 285,300,310     
Sew5 S6   115,120,125 115,120,125     
Sew6 S13   750,800,850 820,900,950     
Sew7 S7,S8   750,770,780 750,770,780 180,200,210    
Sew8 S10,S11     40,50,60    
Sew9 S9     450,500,550    

 

ตารางที่ ข.1 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจกัร 
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Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Sew10 S3,S4     600,700,840    
Pong1 P16,P18,P19,P20 32,40,48 32,40,48       
Pong2 P1,P2,P3 15,21,24 15,21,24   96,100,110    
Pong3 P4,P5,P6,P15 160,180,192 174,180,186   280,300,310 120,130,140 140,150,160  
Pong4 P8,P10   144,150,154 340,350,356  410,420,425 445,450,460 420,450,480 
Pong5 P9   295,300,310 295,300,310     
Pong6 P13,P14     90,100,110    
Pong7  P11      130,140,148 130,140,148  
Pong8 P12,P17        130,140,160 
Pong9 P7     200,250,280 145,150,160 145,150,160  

La1 L15,L16,L17 135,150,165 135,150,165       
La2 L12,L13,L14 105,108,114 105,108,114       
La3 L3,L4,L5,L6,L9 130,140,150 130,140,150      240,250,260 
La4 L10,L11      220,240,250 240,250,260  
La5 L1,L2      130,140,160 130,140,160  
La6 L7,L8        130,140,150 

 

ตารางที่ ข.1 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจกัร (ตอ) 
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เวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีของผังโรงงานปจจุบัน 
 

•  เสื้อกลามเด็ก  
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 15,16.40,19 

Pong1 La1 16.50,17.70,18.50 
La1 Pong2 41,42.80,45 

Pong2 La2 45,47.10,50 
La2 Pong3 55,60.10,65 

Pong3 La3 54,55.90,57 
La3 Sew1 67,69.60,71 

 

ตารางที่ ข.2 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามเด็ก 
 

•  เสื้อกลามกฬีา 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 15,16.40,19 

Pong1 La1 16.50,17.70,18.50 
La1 Pong2 41,42.80,45 

Pong2 La2 45,47.10,50 
La2 Sew2 26.50,27.20,28 

Sew2 Pong3 55,60.10,65 
Pong3 La3 54,55.90,57 
La3 Sew1 67,69.60,71 

 

ตารางที่ ข.3 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามกีฬา 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 48, 51.30, 54 
Sew3 Sew4 37,38.70, 39.50 
Sew4 Pong4 45,47,48 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 63,65.90,67 
Sew5 Sew6 16.50,17.30,18 
Sew6 Sew7 20,23.30,28 
Sew7 Drill1 10,11.10,12 
Drill1  Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ ข.4 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 
 

•  เสื้อเชิ้ต 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 48, 51.30, 54 
Sew3 Sew4 37,38.70, 39.50 
Sew4 Pong4 45,47,48 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 63,65.90,67 
Sew5 Sew6 16.50,17.30,18 
Sew6 Sew7 20,23.30,28 
Sew7 Drill1 10,11.10,12 
Drill1  Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ ข.5 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อเชิ้ต 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut3 Sew8 35,38.50,42 
Sew8 Sew9 30,32.60,35 
Sew9 Pong9 45,48.90,50 
Pong9 Pong6 20,23.10,25 
Pong6 Sew7 75,77.90,85 
Sew7 Pong2 65,71.60,75 
Pong2 Pong3 15,17.20,20 
Pong3 Sew10 75,79.80,82 
Sew10 Drill2  25,29.80,32 
Drill2 Place2 0,0,0 

 

ตารางที่ ข.6 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบไมมแีขน 
 

•  กางเกงขาสัน้ 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong3 36,39.50,42 

Pong3 Pong9 0,0,0 
Pong9 Pong4 0,0,0 
Pong4 La4 38,41,45 
La4 Pong7 25,27.80,30 

Pong7 La5 30,33.70,36 
 

ตารางที่ ข.7 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขาสั้น 
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•  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong3 36,39.50,42 

Pong3 Pong9 0,0,0 
Pong9 Pong4 0,0,0 
Pong4 La4 38,41,45 
La4 Pong7 25,27.80,30 

Pong7 La5 30,33.70,36 
 

ตารางที่ ข.8 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut5 Pong4 48,51.90,54 

Pong4 La3 30,34,40 
La3 Pong8 15,16.20,20 

Pong8 La7 6,8,10 
 

ตารางที่ ข.9 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผายืด) 
 

•  รายละเอยีดอื่นๆ ที่ใสในการจําลองสถานการณ 
 

สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
เสื้อกลามเด็ก 32000,35200,39200 30-45 800 
เสื้อกลามกีฬา 12000,14400,16000 60-65 800 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
มีแขน 

14000,15400,16100 45-60 700 

เสื้อเชิ้ต 9100,10500,12600 30-45 700 
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สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
ไมมีแขน 

17280,18000,19440 45-60 720 

กางเกงขาสั้น 2400,3000,4200 30-45 600 
กางเกงขายาว (ผาออง
ฟอง) 

4000,5500,6500 30-45 500 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1500,2000,2500 30-45 500 
 

ตารางที่ ข.10 :  แสดงขอมูลอ่ืนๆ ที่ใสในโปรแกรม Arena 
 



 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
                                        
 

ภาคผนวก  ค 
การจัดสมดุลการผลิตของผังโรงงานตามชนิดสินคา  



การจัดสมดุลการผลิต (Line Balancing)  
 

•   เสื้อกลามเด็ก 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงไหลขางเดียวใหติดกนั 40 4 10 1 40 
2. กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม 150 3 50 4 37.50 
3. โพงไหลอีกขาง 21 3 7 1 21 
4. กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน 108 3 36 3 36 
5. โพงขางลําตัว 180 4 45 5 36 
6. ลาขอบลาง 140 5 28 4 35 
7. เย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 60 3 20 2 30 
 

ตาราง ค.1 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตเสื้อกลามเด็ก 
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•   เสื้อกลามกีฬา 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงไหลขางเดียวใหติดกนั 40 4 10 1 40 
2. กุนคอ, ใสปาย 150 3 50 4 37.50 
3. โพงไหลอีกขาง 21 3 7 1 21 
4. กุนแขน 108 3 36 3 36 
5. เย็บแถบที่ขอบเสื้อดานหนา 2 ขาง 180 2 90 5 36 
6. โพงขางลําตัว 180 3 60 5 36 
7. ลาขอบลาง 140 5 28 4 35 
8. เย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 60 3 20 2 30 
 

ตาราง ค.2 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตเสื้อกลามกีฬา 
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•   ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. เย็บชิ้นสวนกระเปาและปก 50 2 25 1 50 
2. เย็บชิ้นสวนกระเปาติดผาสวนหนา 500 1 500 2 250 
3. โพงชิ้นสวนแขน,โพงรอบตัวผา 150 2 75 1 150 
4. โพงชิ้นสวนหนาตดิกับสวนหลัง 300 1 300 2 150 
5. เย็บชิ้นสวนแขนเขากับตวัเสื้อ 120 1 120 1 120 
6. เย็บปกเขากบัตัวชุดนอน 800 1 800 3 266.67 
7. เย็บย้ําทีแ่ขน. ติดปาย. เยบ็ขอบลาง 770 2 385 3 256.67 
8. เจาะรังดุม 200 1 200 1 200 
9. ติดกระดุม 200 1 200 1 200 
 

ตาราง ค.3 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 
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•   เสื้อเชิ้ต 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. เย็บชิ้นสวนกระเปาและปก 80 2 40 1 80 
2. เย็บชิ้นสวนกระเปาติดผาสวนหนา 300 1 300 2 150 
3. โพงชิ้นสวนแขน,โพงรอบตัวผา 350 2 175 1 350 
4. โพงชิ้นสวนหนาตดิกับสวนหลัง 300 1 300 2 150 
5. เย็บชิ้นสวนแขนเขากับตวัเสื้อ 120 1 120 1 120 
6. เย็บปกเขากบัตัวเสื้อ 900 1 900 3 300 
7. เย็บย้ําทีแ่ขน. ติดปาย. เยบ็ขอบลาง 770 2 385 3 256.67 
8. เจาะรังดุม 160 1 160 1 160 
9. ติดกระดุม 160 1 160 1 160 
 

ตาราง ค.4 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตเสื้อเชิ้ต 
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•   ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. เย็บชิ้นสวนกระเปา 50 2 25 1 50 
2. เย็บชิ้นสวนกระเปาติดผาสวนหนา 500 1 500 2 250 
3. โพงรอบตัวผาและสาบที่ติดกระดุม 250 1 250 1 250 
4. โพงไหลขางเดียวใหติดกบักับตัวผา 100 2 50 1 100 
5. ติดลูกไมระบายที่คอ,แขนและติดปาย 200 2 100 1 200 
6. โพงไหลอีกขาง 100 2 50 1 100 
7. โพงขางลําตัว 300 2 150 2 150 
8. เย็บขอบลาง 700 2 350 3 233.33 
9. เจาะรังดุม 200 1 200 1 200 
10. ติดกระดุม 200 1 200 1 200 
 

ตาราง ค.5 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
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•   กางเกงขาสั้น 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงผา 2 ชิ้นหนา 130 1 130 1 130 
2. โพงผา 2 ชิ้นหลังและตดิปาย 150 1 150 1 150 
3. โพงชิ้นหนาและหลังติดกนั 420 1 420 3 140 
4. ลาขอบลางขากางเกง 240 2 120 2 120 
5. โพงยางยดื 140 1 140 1 140 
6. ลาขอบยางยืด 140 2 70 1 140 
 

ตาราง ค.6 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตกางเกงขาสั้น 
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•   กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงผา 2 ชิ้นหนา 150 1 150 1 150 
2. โพงผา 2 ชิ้นหลังและตดิปาย 150 1 150 1 150 
3. โพงชิ้นหนาและหลังติดกนั 450 1 450 3 150 
4. ลาขอบลางขากางเกง 250 2 125 2 125 
5. โพงยางยดื 140 1 140 1 140 
6. ลาขอบยางยืด 140 2 70 1 140 
 

ตาราง ค.7 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
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•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงชิ้นหนาและหลังติดกนั 450 2 225 3 150 
2. ลาขอบลางขากางเกง 250 2 125 2 125 
3. โพงยางยดื 140 2 70 1 140 
4. ลาขอบยางยืด 140 2 70 1 140 
 

ตาราง ค.8 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตกางเกงขายาว (ผายืด) 
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ภาคผนวก  ง  

การสรางแบบจําลองของผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
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ขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชาย-หญิงของผงัโรงงานตามชนิดเครือ่งจักร 

• ใช Create Module : สําหรับการเริ่มตนสรางวัตถุที่เราสนใจ (Entity) คือ เสื้อกลามเด็ก 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ง.1 :  แสดงหนาตางของ Create Module 

 ตารางที่ ง.1 :  แสดงการใสขอมูลใน Create Module 
 
•  ใช Assign  Module : สําหรับการกําหนดหนาที่ใหคาตัวแปร (Variables), ไดแก คุณสมบัติ
ประจําตัว (Attribute),  ภาพของวัตถุ (Entity Picture)   
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Children Vest Arrival ต้ังช่ือโมดูล คือ ช่ือสินคา 

Entity Type Order ต้ังช่ือประเภทของ Entity  

Type Expression เลือกคากระจายทางสถิติ 

Expression UNIF(30,45) เลือกคาสถิติแบบ Uniform แสดง
ชวงเวลาความหางของแตละ Order 

Units Days หนวยชวงเวลาการมาของ Order 

Entities per Arrival DISC(0.2, 3200,0.9, 3520,1.0, 3920) จํานวนเสื้อกลามเด็กที่เขามาตอ 1 Order 
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รูปที่ ง.2 :  แสดงหนาตางของ Assign Module  
 

 
ตารางที่ ง.2  :  แสดงการใสขอมูลใน Assign Module 

 
•   Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมเสื้อกลามเดก็ กอนกระบวนการตัดผา ซ่ึง
การปูผาแตละครั้งจะตัดเสื้อกลามได 800 ตัว  
 

 

รูปที่ ง.3  :  แสดงหนาตางของ Batch Module 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Entity Picture กําหนดรูปภาพให Entity  

Entity Picture Picture.Woman กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนรูปภาพผูหญิง
เวลาทําการรันอารีนา 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch Child  ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
เพื่อตัดผาสําหรับเสื้อกลามเด็ก 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  80 กําหนดจํานวนเสื้อที่ตองรวม คือ 80 มัด 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมเสื้อกลามเด็กเขาไวดวยกัน
เมื่อทําการรวมกลุม 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด 
เพราะการผลิตและเคลื่อนยายเสื้อกลาม
เด็กจะทําเปนมัด 

 

ตารางที่ ง.3  :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module 

•   Process Module : แสดงขั้นตอนการปูผา, วาดแพทเทิรนและตดัผา  
 

 

รูปที่ ง.4  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการตัดผา 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Cut1C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการตัดผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action Seize Delay Release ทําการจองเครื่องตัด เพื่อใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องวาง เพื่อให
ทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องจักร 

Resources Resource, Cut1, 1 เลือกใชทรัพยากร คือ เครื่องตัดผาเครื่องที่ 
1 จํานวน และผาจะตัดดวยเครื่องทีละช้ิน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 
 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Other กําหนดการจัดสรรเปนอื่นๆ  เนื่องจาก จะ
แยกเวลาที่ใชในการตัดผา ออกจาก
กระบวนการผลิตอื่นๆ   

Minimum 29760 เวลาที่นอยที่สุดทีใชในการตัด 

Value (Most Likely) 30000 เวลาที่ใชในการตัดเย็บ ซึ่งมีความถี่ที่ใช
เวลานี้มากที่สุด 

Maximum 30160 เวลาที่ใชมากที่สุดในการตัด 

 
ตารางที่ ง.4  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการตัดผา 

 
•   Delay Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงเวลาในการเคลื่อนที่หรือทําการขนยาย  
 

                                 

รูปที่ ง.5  :  แสดงหนาตางของ Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong1CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนโพงผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(14, 15, 16)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ ง.5  :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตดัไปโพง 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชในการแยกผาที่ถูกรวมมาจากโมดูล Batch   
 

 

รูปที่ ง.6 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการตัด 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate Child ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการตัดผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู ไมมีการ
เปลี่ยนแปลง 

ตารางที่ ง.6 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการตัด 
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•   Process Module : ใชแสดงกิจกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กในขั้นตอนการโพงไหล 
 

 

รูปที่ ง.7 :  แสดงหนาตางของ Process Module กระบวนการโพงไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong1C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Pong, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพง และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการโพง 

Delay Type Triangular เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

32 
40 
48 

เวลาที่ใชในการโพง โดยระบุตามชนิด
เวลาที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.7 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหล 

• Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมชิน้สวนผาที่ผานการโพงแลว เพื่อนําไปกุน
คอ, ใสปายและติดลูกไมที่คอดวยเครื่องลา 

 

 

รูปที่ ง.8 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนคอ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to  PT La1C ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการโพง
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ ง.8 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนคอ, ติดปาย 
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 •   Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา   
 

                                 
 

รูปที่ ง.9 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La1C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ ง.9 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการโพงไปกุนคอ 

 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 
ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการลา 

  

 

รูปที่ ง.10  :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่แสดง
การแยกผาที่ผานการโพงไหล 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La1C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพงผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.10  :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหล 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนคอ, ติดปายและตดิลูกไมระบายที่คอเส้ือ 
 

 
 

รูปที่ ง.11  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La1C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องลา 

Resources Set,  La, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลา และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฎิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

135 
150 
165 

เวลาที่ใชในการลา โดยระบุตามชนิดเวลา
ที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.11  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนคอ, ติดปาย 

 
•   Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมผาที่ผานการกุนคอและลูกไมแลว เพื่อ
นําไปโพงไหลอีกขาง 

 

 
 

รูปที่ ง.12  :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงไหลอีกขาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to  PT Pong2C ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการโพง 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมผาที่ผานการลาแลวไว
ดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ ง.12  :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 

 
•   Delay Module : แสดงการขนยายจากขัน้ตอนการลาไปขั้นตอนการโพง 
 

 
 

รูปที่  ง.13  :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong2C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงผา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ ง.13  :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงไหลอีกขาง 
 



 190 

•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 
ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการโพงไหล 

  

 
 

รูปที่ ง.14  :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong2C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.14  :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนคอ, ติดปาย 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงไหล 
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รูปที่ ง.15  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Pong2C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงไหลอีก
ขาง 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องโพง และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องโพง 

Resources Set,  Pong , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพง และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

15 
21 
24 

เวลาที่ใชในการลา โดยระบุตามชนิดเวลา
ที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.15  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหลอีกขาง 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการโพงไหล เพื่อนําไปกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 

 

 
 

รูปที่ ง.16 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La2C ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการโพงแลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ ง.16 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนแขน 
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   •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
 

 
 

รูปที่ ง.17 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนแขน 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La2C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ ง.17 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปกุนแขน 

 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการกุนแขนและตดิลูกไมที่ขอบแขนดวยเครื่องลา 
 

 

รูปที่ ง.18 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่
แสดงการแยกผาที่ผานการ
โพงไหลอีกขาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La2C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.18 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหลอีกขาง 
 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 
 

 
 

รูปที่ ง.19 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La2C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลา เพราะใช
กุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องลา 

Resources Set,  La , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลา และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

105 
108 
114 

เวลาที่ใชในการลา โดยระบุตามชนิดเวลา
ที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.19 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการกุนแขน และติดลูกไมทีข่อบแขนไปโพงขางลําตัว 

 

 
 

รูปที่ ง.20 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT Pong3C รวมผาไปยังขั้นตอนการโพงขางลําตัว 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการลาแลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 

ตารางที่ ง.20 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการโพงขางลําตัว 

•   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการโพง 
 
 

                                 
 

รูปที่ ง.21 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong3C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงขางลําตัว 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ ง.21 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงขางลําตัว 
 
•    Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการโพงขางลําตัว 

 



 197 

 
 

รูปที่ ง.22 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการกุนแขน 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong3C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.22 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนแขน 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงขางลําตัวเสื้อ 
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รูปที่ ง.23 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงขางลําตัว 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Pong3C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงขาง
ลําตัว ดวยเครื่องโพง   

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องโพง และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องโพง 

Resources Set,  Pong , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพง และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

160 
180 
192 

เวลาที่ใชในการโพง โดยระบุตามชนิด
เวลาที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.23 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงขางลําตัว 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการโพงขางลําตัวไปลาขอบลางของเสื้อ 

 

 
 

รูปที่ ง.24 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La3C รวมผาไปยังขั้นตอนการลาขอบลาง 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการโพงแลวไวดวยกัน 

Representative Entity Type Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ ง.24 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการลาขอบลางของเสื้อกลาม 

 
 
     •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
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รูปที่ ง.25 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La3C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อ 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ ง.25 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปลาขอบลางของเสื้อ 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อ 

 

 
 

รูปที่ ง.26 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการโพงขางลําตัว 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La3C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพง 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.26 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงขางลําตัว 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อกลาม 

 

 
 
รูปที่ ง.27 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La3C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาขอบลาง
ของเสื้อกลาม  

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องลา 

Resources Set,  La, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลาและ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

130 
140 
150 

เวลาที่ใชในการลา โดยระบุตามชนิดเวลา
ที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.27 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการลาขอบลางของเสื้อเพื่อไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 

 

 
 

รูปที่ ง.28:  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT Sew2C รวมผาไปยังขั้นตอนการเย็บ 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการลาแลวไวดวยกัน 

Representative Entity Type Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  
  

ตารางที่ ง.28 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 
 •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 

 
 

รูปที่ ง.29 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Sew2C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการเย็บย้ําที่แขนและไหล 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

ตารางที่ ง.29 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปเย็บย้ํา 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการเย็บ 
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รูปที่ ง.30 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการลาขอบลาง 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Sew2C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.30 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการลาขอบลาง 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
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รูปที่ ง.31 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการเย็บย้าํที่แขนและไหลเสื้อ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Sew2C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการเย็บย้ําที่
แขนและไหลของเสื้อกลามเด็ก  

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องเย็บ และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องเย็บ 

Resources Set,  Sew, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องเย็บและ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

54 
60 
63 

เวลาที่ใชในการเย็บ โดยระบุตามชนิด
เวลาที่เลือก คือ  Triangular 

 

ตารางที่ ง.31 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการเยบ็ย้ําที่แขนและไหลเสื้อ 
 
•   Dispose Module : เปนหนวยที่ใชจบการทํางานของวัตถุ คือเสร็จสิ้นกระบวนการทํางานของ
เสื้อกลามเด็กแลว  

 

 
 

รูปที่ ง.32 :  แสดงหนาตางของ Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Pack Child  ต้ังช่ือใหโมดูลซึ่งเปนการเสร็จสิ้น
กระบวนการผลิตเสื้อกลามเด็ก  กอนจะ
นําไปบรรจุ 

 

ตารางที่ ง.32 :  แสดงการใสขอมูลใน Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
 
วิธีการสราง Resource ใน Resource Spreadsheet  
 
  นําเครื่องจักรทุกตัวหรือ Resource นั่นคือ เครื่องตัดผา 5 เครื่อง, จักรเยบ็ผา 17 
เครื่อง, เครื่องโพงผา 20 เครื่อง, เครื่องลาผา 17 เครื่อง, เครื่องเจาะรังดุม 2 เครื่องและเครื่องติด
กระดุม 2 เครื่อง  มาใสเปนขอมูลใน Resource Spreadsheet เพื่อจะไดนํา Resource มาจัดเปนกลุม
ใน Set Spreadsheet  
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รูปที่ ง.33 :  แสดงหนาตางของ Resource Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ ง.34 :  แสดงหนาตางขอมูลที่ตองใสใน Resource  
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วิธีการสราง Set Spreadsheet  
 
  สราง Set ของ Resource หรือเครื่องจักรได 3 กลุม คือ กลุมเครื่องจักรเยบ็ผา, 
เครื่องจักรโพงผา และเครื่องลาผา  
 

 
 

รูปที่ ง.35 :  แสดงหนาตางของ  Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ ง.36 :  แสดงหนาตางการใส Resource ที่ตองการจัดเปนกลุมใน Set   
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เวลาที่ใชในการผลิตสินคาของแตละขั้นตอน ซึ่งจัดตามผังชนิดเครื่องจักร (วินาที) 
 

 
เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา ชุดนอนมีแขน เสื้อเชิ้ต 

ชุดนอนไมมี
แขน 

กางเกงขาสั้น 
กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

PT Cut1 37.20,37.50,37.70 37.20,37.50,37.70       
PT Pong1C  32,40,48        

PT La1C 135,150,165        
PT Pong2C 15,21,24        

PT La2C 105,108,114        
PT Pong3C 160,180,192        

PT La3C 130,140,150        
PT Sew2C 54,60,63        
PT Pong1S  32,40,48       

PT La1S  135,150,165       
PT Pong2S  15,21,24       

PT La2S  105,108,114       
PT Sew  170,180,190       

PT Pong3S  174,180,186       
PT La3S  130,140,150       

 

ตารางที่ ง.33 :  แสดงการใสขอมูลของแตละขั้นตอน ตามผังชนิดเครื่องจักร 
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เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา ชุดนอนมีแขน เสื้อเชิ้ต 

ชุดนอนไมมี
แขน 

กางเกงขาสั้น 
กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

PT Sew2S  54,60,63       
PT Cut2   40,41.70,43 45,46.20,48     

PT Sew1DC   46,50,54      
PT Sew2DC   490,500,520      
PT Pong1DC   144,150,154      
PT Pong2DC   295,300,310      
PT Sew3DC   115,120,125      
PT Sew4DC   750,800,850      
PT Sew5DC   750,770,780      

PT Drill1   195,200,210 150,160,165     
PT Place1   195,200,210 150,160,165     

PT Sew1Sh    76,80,82     
PT Sew2Sh    285,300,310     
PT Pong1Sh    340,350,356     
PT Pong2Sh    295,300,310     
PT Sew3Sh    115,120,125     

 

ตารางที่ ง.33 :  แสดงการใสขอมูลของแตละขั้นตอน ตามผังชนิดเครื่องจักร (ตอ) 
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เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา ชุดนอนมีแขน เสื้อเชิ้ต ชุดนอนไมมแีขน กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

PT Sew4Sh    820,900,950     
PT Sew5Sh    750,770,780     

PT Cut3     30,33.30,35    
PT Sew1NC     40,50,60    
PT Sew2NC     450,500,550    
PT Pong1NC     200,250,280    
PT Pong2NC     90,100,110    
PT Sew3NC     180,200,210    
PT Pong3NC     96,100,110    
PT Pong4NC     280,300,310    
PT Sew4NC     600,700,840    

PT Drill2     180,200,230    
PT Place2     180,200,230    
PT Cut4      30,31,33 34,36,37  

PT Pong1ST      120,130,140   
PT Pong2ST      145,150,160   
PT Pong3ST      410,420,425   

 

ตารางที่ ง.33 :  แสดงการใสขอมูลของแตละขั้นตอน ตามผังชนิดเครื่องจักร (ตอ) 
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เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา ชุดนอนมีแขน เสื้อเชิ้ต 

ชุดนอนไมมี
แขน 

กางเกงขาสั้น 
กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

PT La1ST      220,240,250   
PT Pong4ST      130,140,148   
PT La2ST      130,140,160   

PT Pong1On       140,150,160  
PT Pong2On       145,150,160  
PT Pong3On       445,450,460  
PT La1On       240,250,260  

PT Pong4On       130,140,148  
PT La2On       130,140,160  
PT Cut5        32,36,40 

PT Pong1L        420,450,480 
PT La1L        240,250,260 

PT Pong2L        130,140,160 
PT La2L        130,140,150 

 
ตารางที่ ง.33 :  แสดงการใสขอมูลของแตละขั้นตอน ตามผังชนิดเครื่องจักร (ตอ) 

 
212 

train
Typewritten Text
212



 213 

เวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีของผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร 
 

•  เสื้อกลามเด็ก  
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1C 14,15,16 

Pong1C La1C 28,30,32 
La1C Pong2C 28,30,32 

Pong2C La2C 28,30,32 
La2C Pong3C 28,30,32 

Pong3C La3C 28,30,32 
La3C Sew2C 28,30,32 

 

ตารางที่ ง.34 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามเด็ก 
 

•  เสื้อกลามกฬีา 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 14,15,16 

Pong1 La1 28,30,32 
La1 Pong2 28,30,32 

Pong2 La2 28,30,32 
La2 Sew1 28,30,32 

Sew2 Pong3 56,60,64 
Pong3 La3 28,30,32 
La3 Sew2 28,30,32 

 

ตารางที่ ง.35 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามกีฬา 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 70,75,80 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 56,60,64 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 56,60,64 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1  Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ ง.36 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

•  เสื้อเชิ้ต 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3S 70,75,80 

Sew3S Sew4S 0,0,0 
Sew4S Pong4S 56,60,64 
Pong4S Pong5S 0,0,0 
Pong5S Sew5S 56,60,64 
Sew5S Sew6S 0,0,0 
Sew6S Sew7S 0,0,0 
Sew7S Drill1S 0,0,0 
Drill1S Place1S 0,0,0 

 

ตารางที่ ง.37 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อเชิ้ต 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut3 Sew8 70,75,80 
Sew8 Sew9 0,0,0 
Sew9 Pong9 56,60,64 
Pong9 Pong6 0,0,0 
Pong6 Sew7 56,60,64 
Sew7 Pong2 56,60,64 
Pong2 Pong3 0,0,0 
Pong3 Sew10 56,60,64 
Sew10 Drill2  0,0,0 
Drill2 Place2 0,0,0 

 

ตารางที่ ง.38 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

•  กางเกงขาสัน้ 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong3Sh 14,15,16 

Pong3Sh Pong9Sh 0,0,0 
Pong9Sh Pong4Sh 0,0,0 
Pong4Sh La4Sh 28,30,32 
La4Sh Pong7Sh 28,30,32 

Pong7Sh La5Sh 28,30,32 
 

ตารางที่ ง.39 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขาสัน้ 
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•  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong3On 14,15,16 

Pong3On Pong9On 0,0,0 
Pong9On Pong4On 0,0,0 
Pong4On La4On 28,30,32 
La4On Pong7On 28,30,32 

Pong7On La5On 28,30,32 
 

ตารางที่ ง.40 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut5 Pong4L 14,15,16 

Pong4L La3L 28,30,32 
La3L Pong8L 28,30,32 

Pong8L La7L 28,30,32 
 

ตารางที่ ง.41 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผายดื) 
 

•  รายละเอยีดอื่นๆ ที่ใสในการจําลองสถานการณ 
 

สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
เสื้อกลามเด็ก 32000,35200,39200 30-45 800 
เสื้อกลามกีฬา 12000,14400,16000 60-65 800 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
มีแขน 

14000,15400,16100 45-60 700 

เสื้อเชิ้ต 9100,10500,12600 30-45 700 
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สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
ไมมีแขน 

17280,18000,19440 45-60 720 

กางเกงขาสั้น 2400,3000,4200 30-45 600 
กางเกงขายาว (ผาออง
ฟอง) 

4000,5500,6500 30-45 500 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1500,2000,2500 30-45 500 
 

ตารางที่ ง.42 :  แสดงขอมูลอ่ืนๆ ที่ใสในโปรแกรม Arena 
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ภาคผนวก  จ  

การสรางแบบจําลองของผังโรงงานตามชนิดสินคา 
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ขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชาย-หญิงของผงัโรงงานตามชนิดสนิคา 

• ใช Create Module : สําหรับการเริ่มตนสรางวัตถุที่เราสนใจ (Entity) คือ เสื้อกลามเด็ก 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ จ.1 :  แสดงหนาตางของ Create Module 

 ตารางที่ จ.1 :  แสดงการใสขอมูลใน Create Module 
 
•  ใช Assign  Module : สําหรับการกําหนดหนาที่ใหคาตัวแปร (Variables), ไดแก คุณสมบัติ
ประจําตัว (Attribute),  ภาพของวัตถุ (Entity Picture)   
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Children Vest Arrival ต้ังช่ือโมดูล คือ ช่ือสินคา 

Entity Type Order ต้ังช่ือประเภทของ Entity  

Type Expression เลือกคากระจายทางสถิติ 

Expression UNIF(30,45) เลือกคาสถิติแบบ Uniform แสดง
ชวงเวลาความหางของแตละ Order 

Units Days หนวยชวงเวลาการมาของ Order 

Entities per Arrival DISC(0.2, 3200,0.9, 3520,1.0, 3920) จํานวนเสื้อกลามเด็กที่เขามาตอ 1 Order 
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รูปที่ จ.2 :  แสดงหนาตางของ Assign Module 

 
ตารางที่ จ.2  :  แสดงการใสขอมูลใน Assign Module 

 

•   Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมเสื้อกลามเดก็ กอนกระบวนการตัดผา ซ่ึง
การปูผาแตละครั้งจะตัดเสื้อกลามได 800 ตัว  
 

 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Attribute เลือกกําหนดคุณลักษณะวัตถุ 

Attribute Name Product Type กําหนดเปนชนิดสินคา 

New Value 1 กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนสินคาชนิดที่ 
1  

Type Entity Picture กําหนดรูปภาพให Entity  

Entity Picture Picture.Woman กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนรูปภาพผูหญิง
เวลาทําการรันอารีนา 

รูปที่ จ.3  :  แสดงหนาตางของ 

Batch Module 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch Child  ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
เพื่อตัดผาสําหรับเสื้อกลามเด็ก 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  80 กําหนดจํานวนเสื้อที่ตองรวม คือ 80 มัด 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมเสื้อกลามเด็กเขาไวดวยกัน
เมื่อทําการรวมกลุม 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด 
เพราะการผลิตและเคลื่อนยายเสื้อกลาม
เด็กจะทําเปนมัด 

 

ตารางที่ จ.3  :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module 
 

•   Process Module : แสดงขั้นตอนการปูผา, วาดแพทเทิรนและตดัผา  
 

 

รูปที่ จ.4  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการตัดผา 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Cut1 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการตัดผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action Seize Delay Release ทําการจองเครื่องตัด เพื่อใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องวาง เพื่อให
ทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องจักร 

Resources Resource, Cut1, 1 เลือกใชทรัพยากร คือ เครื่องตัดผาเครื่องที่ 
1 จํานวน และผาจะตัดดวยเครื่องทีละช้ิน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Other กําหนดการจัดสรรเปนอื่นๆ  เนื่องจาก จะ
แยกเวลาที่ใชในการตัดผา ออกจาก
กระบวนการผลิตอื่นๆ   

Expression PT Cut1 (Product Type) เวลาที่ใชในการตัดผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module ซึ่งกําหนดเวลาเปน
แบบ Triangular หรือแบบสามเหลี่ยม 
โดยเลือกดูในกระบวนการผลิต PT Cut1 
ของสินคาเสื้อกลามเด็ก ที่แทนดวย 
Product Type ชนิดที่ 1  

 

ตารางที่ จ.4  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการตัดผา 
 

•   Delay Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงเวลาในการเคลื่อนที่หรือทําการขนยาย  
 

                                 

รูปที่ จ.5  :  แสดงหนาตางของ Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong1 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนโพงผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time  0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ จ.5  :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชในการแยกผาที่ถูกรวมมาจากโมดูล Batch   
 

 

รูปที่ จ.6 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการตัด 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate Child ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการตัดผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู ไมมีการ
เปลี่ยนแปลง 

 

ตารางที่ จ.6 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการตัด 
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•   Process Module : ใชแสดงกิจกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กในขั้นตอนการโพงไหล 
 

 

รูปที่ จ.7 :  แสดงหนาตางของ Process Module กระบวนการโพงไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong1 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Set Pong1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพง และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการโพง 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong1 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong1  

 
ตารางที่ จ.7 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหล 

 

• Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมชิน้สวนผาที่ผานการโพงแลว เพื่อนําไปกุน
คอ, ใสปายและติดลูกไมที่คอดวยเครื่องลา 

 

 

รูปที่ จ.8 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนคอ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La1 ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการโพง
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

ตารางที่ จ.8 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนคอ, ติดปาย 
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•   Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา   
 

                                 
 

รูปที่ จ.9 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La1 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ จ.9 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการโพงไปกุนคอ 

 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 
ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการลา 

  

  
 

รูปที่ จ.10  :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่แสดง
การแยกผาที่ผานการโพงไหล 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La1 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพงผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.10  :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหล 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนคอ, ติดปายและตดิลูกไมระบายที่คอเส้ือ 
 

 
 

รูปที่ จ.11  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La1 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องลา 

Resources Set,  Set La1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลา กลุมที่ 
1 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชในการปฎิบัติงาน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La1 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La1  

 
ตารางที่ จ.11  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนคอ, ติดปาย 

 
•   Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมผาที่ผานการกุนคอและลูกไมแลว เพื่อ
นําไปโพงไหลอีกขาง 

 

 
 

รูปที่ จ.12  :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงไหลอีกขาง 
 
 
 



 229 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to  PT Pong2 ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการโพง 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมผาที่ผานการลาแลวไว
ดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ จ.12  :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 

 
•   Delay Module : แสดงการขนยายจากขัน้ตอนการลาไปขั้นตอนการโพง 
 

 
 

รูปที่  จ.13  :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong2 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงผา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ จ.13  :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงไหลอีกขาง 
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•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 
ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการโพงไหล 

  

 
 

รูปที่ จ.14  :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong2 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.14  :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนคอ, ติดปาย 
 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงไหล 
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รูปที่ จ.15  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Pong2 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงไหลอีก
ขาง 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องโพง และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องโพง 

Resources Set, Set Pong2 , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 2 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชในการโพง 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong2 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong2 

 
ตารางที่ จ.15  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหลอีกขาง 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการโพงไหล เพื่อนําไปกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 

 

 
 

รูปที่ จ.16 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La2 ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการโพงแลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ จ.16 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนแขน 
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   •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
 

 
 

รูปที่ จ.17 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนแขน 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La2 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ จ.17 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปกุนแขน 

 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการกุนแขนและตดิลูกไมที่ขอบแขนดวยเครื่องลา 
 

 

รูปที่ จ.18 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่
แสดงการแยกผาที่ผานการ
โพงไหลอีกขาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La2 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.18 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหลอีกขาง 
 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 
 

 
 

รูปที่ จ.19 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La2 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลา เพราะใช
กุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องลา 

Resources Set,  Set La2 , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลากลุมที่ 
2 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชในการลา 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La2 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La2 

 
ตารางที่ จ.19 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 

 

•  Decide Module : ใชตัดสินใจทางเลือกเสนทางสําหรับเสื้อกลามเดก็และเสื้อกลามกีฬา เนื่องจาก
สินคาทั้ง 2 ชนิดนี้ มีกระบวนการผลิตที่เหมือนกัน จนกระทั่งมาถึงขั้นตอนการโพงขางลําตัว (PT 
Pong3)  ซ่ึงเสื้อกลามกีฬาจะมีการเพิ่มขั้นตอนการเย็บแถบขางซึ่งตางจากเสื้อกลามเดก็ จึงใชโมดูล
การตัดสินใจมาชวยแยกเสนทางการเดินทางของสินคาทั้ง 2 ชนิดออกในขั้นตอนนี ้
 

 
 

รูปที่ จ.20 :  แสดงหนาตาง
ของ Decide Module เพื่อ
การตัดสินใจไป PT Pong3 
หรือ PT Sew1  
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide Pong 3  ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  

Type 2-way by Condition ใช 2-way เนื่องจากมีสินคาที่ตองการให
ตัดสินใจเพียง 2 ชนิด   

Conditions  Attribute, Product Type, = =1 
 

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1 เสื้อกลามเด็กว่ิงออก
ทางตรง (True) แตถาเปนเสื้อกลามกีฬาจะ
ว่ิงลงเสนลาง (False) 

 

ตารางที่ จ.20 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่ตัดสินใจไป PT Pong3 หรือ PT Sew2 
 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการกุนแขน และติดลูกไมทีข่อบแขนไปโพงขางลําตัว 

 

 
 

รูปที่ จ.21 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT Pong3 รวมผาไปยังขั้นตอนการโพงขางลําตัว 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการลาแลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 

ตารางที่ จ.21 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการโพงขางลําตัว 
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•   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการโพง 
 

                                 
 

รูปที่ จ.22 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงขางลําตัว 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ จ.22 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงขางลําตัว 
 

•    Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการโพงขางลําตัว 
 

 
 

รูปที่ จ.23 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการกุนแขน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong3 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.23 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนแขน 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงขางลําตัวเสื้อ 
 

 
 

รูปที่ จ.24 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงขางลําตัว 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Pong3 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงขาง
ลําตัว ดวยเครื่องโพง   
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องโพง และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องโพง 

Resources Set, Set Pong3 , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 3 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong 3 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong 3 

 
ตารางที่ จ.24 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงขางลําตัว 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการโพงขางลําตัวไปลาขอบลางของเสื้อ 

 

 
 

รูปที่ จ.25 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La3 รวมผาไปยังขั้นตอนการลาขอบลาง 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการโพงแลวไวดวยกัน 

Representative Entity Type Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ จ.25 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการลาขอบลางของเสื้อกลาม 

 
     •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
 

 
 

รูปที่ จ.26 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อ 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ จ.26 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปลาขอบลางของเสื้อ 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อ 
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รูปที่ จ.27 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La3 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพง 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.27 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงขางลําตัว 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อกลาม 
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รูปที่ จ.28 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La3 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาขอบลาง
ของเสื้อกลาม  

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องลา 

Resources Set, Set La3, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลากลุมที่ 
3 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression ประเภทเวลาที่เลือกใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Expression PT La 3 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La 3 

 
ตารางที่ จ.28 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการลาขอบลางของเสื้อเพื่อไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 

 

 
 

รูปที่ จ.29:  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT Sew2 รวมผาไปยังขั้นตอนการเย็บ 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการลาแลวไวดวยกัน 

Representative Entity Type Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  
  

ตารางที่ จ.29 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 
 •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการเย็บย้ําที่แขนและไหล 
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รูปที่ จ.30 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Sew2C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการเย็บย้ําที่แขนและไหล 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

ตารางที่ จ.30 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปเย็บย้ํา 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการเย็บ 

 

 
 

รูปที่ จ.31 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการลาขอบลาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Sew2 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 

ตารางที่ จ.31 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการลาขอบลาง 
 

•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
 

 
 
รูปที่ จ.32 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการเย็บย้าํที่แขนและไหลเสื้อ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Sew2 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการเย็บย้ําที่
แขนและไหลของเสื้อกลามเด็ก  

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องเย็บ และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องเย็บ 

Resources Set, Set  Sew2, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องเย็บกลุม
ที่  2  และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง 
ก็จะถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression ประเภทเวลาที่เลือกใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Sew2 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Sew2 

 

ตารางที่ จ.32 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการเยบ็ย้ําที่แขนและไหลเสื้อ 
 
•   Dispose Module : เปนหนวยที่ใชจบการทํางานของวัตถุ คือเสร็จสิ้นกระบวนการทํางานของ
เสื้อกลามเด็กแลว  

 

 
 

รูปที่ จ.33 :  แสดงหนาตางของ Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Pack Child  ต้ังช่ือใหโมดูลซึ่งเปนการเสร็จสิ้น
กระบวนการผลิตเสื้อกลามเด็ก  กอนจะ
นําไปบรรจุ 

 

ตารางที่ จ.33 :  แสดงการใสขอมูลใน Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
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วิธีการสราง Resource ใน Resource Spreadsheet  
 

  นําเครื่องจักรทุกตัวหรือ Resource นั่นคือ เครื่องตัดผา 5 เครื่อง, จักรเยบ็ผา 19 
เครื่อง, เครื่องโพงผา 27 เครื่อง, เครื่องลาผา 15 เครื่อง, เครื่องเจาะรังดุม 2 เครื่องและเครื่องติด
กระดุม 2 เครื่อง  มาใสเปนขอมูลใน Resource Spreadsheet เพื่อจะไดนํา Resource มาจัดเปนกลุม
ใน Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ จ.34 :  แสดงหนาตางของ Resource Spreadsheet  
 

วิธีการสราง Set Spreadsheet  
 
  สราง Set ของ Resource หรือเครื่องจักรได เครื่องจักรเย็บผา 11 กลุม, เครื่องจักร
โพงผา 13 กลุมและเครื่องจกัรลาผา 7  กลุม 
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รูปที่ จ.35 :  แสดงหนาตางของ  Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ จ.36 :  แสดงหนาตางการใส Resource ที่ตองการจัดเปนกลุมใน Set  
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เวลาที่ใชในการผลิตสินคาของแตละขั้นตอน ซึ่งจัดตามผังชนิดสินคา (วินาท)ี 
 

Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Cut1 Cut1 37.20,37.50,37.70 37.20,37.50,37.70       
Cut2 Cut2   40,41.70,43 45,46.20,48     
Cut3 Cut3     30,33.30,35    
Cut4 Cut4      30,31,33 34,36,37  
Cut5 Cut5        32,36,40 
Drill1 Drill1   195,200,210 150,160,165     
Drill2 Drill2     180,200,230    
Place1 Place1   195,200,210 150,160,165     
Place2 Place2     180,200,230    
Sew1 S1,S2  170,180,190       
Sew2 S3,S4,S5 54,60,63 54,60,63       
Sew3 S6,S7   46,50,54 76,80,82     
Sew4 S8   490,500,520 285,300,310     
Sew5 S9   115,120,125 115,120,125     
Sew6 S10   750,800,850 820,900,950     
Sew7 S11,S12   750,770,780 750,770,780     
Sew8 S13,S14     40,50,60    
Sew9 S15     450,500,550    

 

ตารางที่ จ.34 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจักร 
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Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Sew10 S16,S17     180,200,210    
Sew11 S18,S19     600,700,840    
Pong1 P1,P2,P3,P4 32,40,48 32,40,48       
Pong2 P5,P6,P7 15,21,24 15,21,24       
Pong3 P8,P9,P10,P11 160,180,192 174,180,186       
Pong4 P12,P13   144,150,154 340,350,356     
Pong5 P14   295,300,310 295,300,310     
Pong6 P15      120,130,140 140,150,160  
Pong7  P16      145,150,160 145,150,160  
Pong8 P17,P18      410,420,425 445,450,460 420,450,480 
Pong9 P19,P20      130,140,148 130,140,148 130,140,160 
Pong10 P21     200,250,280    
Pong11 P22,P23     90,100,110    
Pong12 P24,P25     96,100,110    
Pong13 P26,P27     280,300,310    

La1 L1,L2,L3 135,150,165 135,150,165       
La2 L4,L5,L6 105,108,114 105,108,114       
La3 L7,L8,L9,L10,L11 130,140,150 130,140,150       
La4 L12,L13      220,240,250 240,250,260 240,250,260 
La5 L14,L15      130,140,160 130,140,160 130,140,150 

 

ตารางที่ จ.34 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจักร (ตอ) 
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เวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีของผังโรงงานตามชนิดสนิคา 
 

•  เสื้อกลามเด็ก  
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 0,0,0 

Pong1 La1 0,0,0 
La1 Pong2 0,0,0 

Pong2 La2 0,0,0 
La2 Pong3 0,0,0 

Pong3 La3 0,0,0 
La3 Sew2 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.35 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามเด็ก 
 

•  เสื้อกลามกฬีา 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 0,0,0 

Pong1 La1 0,0,0 
La1 Pong2 0,0,0 

Pong2 La2 0,0,0 
La2 Sew1 0,0,0 

Sew2 Pong3 0,0,0 
Pong3 La3 0,0,0 
La3 Sew2 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.36 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามกีฬา 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 0,0,0 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 0,0,0 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 0,0,0 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1  Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.37 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

•  เสื้อเชิ้ต 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 0,0,0 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 0,0,0 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 0,0,0 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1 Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.38 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อเชิ้ต 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut3 Sew8 0,0,0 
Sew8 Sew9 0,0,0 
Sew9 Pong10 0,0,0 

Pong10 Pong11 0,0,0 
Pong11 Sew10 0,0,0 
Sew10 Pong12 0,0,0 
Pong12 Pong13 0,0,0 
Pong13 Sew11 0,0,0 
Sew11 Drill2  0,0,0 
Drill2 Place2 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.39 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

•  กางเกงขาสัน้ 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong6 0,0,0 

Pong6 Pong7 0,0,0 
Pong7 Pong8 0,0,0 
Pong8 La4 0,0,0 
La4 Pong9 0,0,0 

Pong9 La5 0,0,0 
 

ตารางที่ จ.40  :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขาสัน้ 
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•  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong6 0,0,0 

Pong6 Pong7 0,0,0 
Pong7 Pong8 0,0,0 
Pong8 La4 0,0,0 
La4 Pong9 0,0,0 

Pong9 La5 0,0,0 
 

ตารางที่ จ.41 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut5 Pong8 14,17,20 

Pong8 La4 0,0,0 
La4 Pong9 0,0,0 

Pong9 La5 0,0,0 
 

ตารางที่ จ.42 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผายดื) 
 

•  รายละเอยีดอื่นๆ ที่ใสในการจําลองสถานการณ 
 

สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
เสื้อกลามเด็ก 32000,35200,39200 30-45 800 
เสื้อกลามกีฬา 12000,14400,16000 60-65 800 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
มีแขน 

14000,15400,16100 45-60 700 

เสื้อเชิ้ต 9100,10500,12600 30-45 700 
 



 255 

สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
ไมมีแขน 

17280,18000,19440 45-60 720 

กางเกงขาสั้น 2400,3000,4200 30-45 600 
กางเกงขายาว (ผาออง
ฟอง) 

4000,5500,6500 30-45 500 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1500,2000,2500 30-45 500 
 

ตารางที่ จ.43 :  แสดงขอมูลอ่ืนๆ ที่ใสในโปรแกรม Arena 
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ภาคผนวก  ฉ  

การสรางแบบจําลองของผังโรงงานตามชนิดสินคา เมื่อจัดทําสมดุลการผลิต 
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ขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชาย-หญิงของผงัโรงงานตามชนิดสนิคา เม่ือจัดทําสมดุล
การผลิต  (Line Balancing) 

   การสรางแบบจําลองสถานการณของการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคา ที่ทําการจัด
สมดุลการผลิตจะเหมือนกับการสรางแบบจําลองสถานการณการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคา (ดัง
ภาคผนวก จ) เนื่องจากเปนการจัดเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตเชนเดียวกัน แตจะแตกตางกันที่
จํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิต ดังนั้นขอมูลที่กําหนดอยูใน Resource Spreadsheet และ 
Set Spreadsheet  ของผังโรงงานทั้ง 2 แบบจะมีความแตกตางกัน       

 

วิธีการสราง Resource ใน Resource Spreadsheet  
 

  นําเครื่องจักรทุกตัวหรือ Resource นั่นคือ เครื่องตัดผา 5 เครื่อง, จักรเยบ็ผา 24 เครื่อง, 
เครื่องโพงผา 21 เครื่อง, เครื่องลาผา 14 เครื่อง, เครื่องเจาะรังดุม 2 เครื่องและเครื่องตดิกระดมุ 2 เครื่อง  
มาใสเปนขอมลูใน Resource Spreadsheet เพื่อจะไดนํา Resource มาจัดเปนกลุมใน Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ ฉ.1 :  แสดงหนาตางของ Resource Spreadsheet  
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วิธีการสราง Set Spreadsheet  
 
  สราง Set ของ Resource หรือเครื่องจักรได เครื่องจักรเย็บผา 11 กลุม, เครื่องจักรโพง
ผา 13 กลุมและเครื่องจักรลาผา 5  กลุม 
 

 
 

รูปที่ ฉ.2 :  แสดงหนาตางของ  Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ ฉ.3 :  แสดงหนาตางการใส Resource ที่ตองการจัดเปนกลุมใน Set  
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เวลาที่ใชในการผลิตสินคาของแตละขั้นตอน ซึ่งจัดตามผังชนิดสินคาเมื่อทําสมดุลการผลิต (วนิาท)ี 
 

Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Cut1 Cut1 37.20,37.50,37.70 37.20,37.50,37.70       
Cut2 Cut2   40,41.70,43 45,46.20,48     
Cut3 Cut3     30,33.30,35    
Cut4 Cut4      30,31,33 34,36,37  
Cut5 Cut5        32,36,40 
Drill1 Drill1   195,200,210 150,160,165     
Drill2 Drill2     180,200,230    
Place1 Place1   195,200,210 150,160,165     
Place2 Place2     180,200,230    
Sew1 S1,S2,S3,S4,S5  170,180,190       
Sew2 S6,S7 54,60,63 54,60,63       
Sew3 S8   46,50,54 76,80,82     
Sew4 S9,S10   490,500,520 285,300,310     
Sew5 S11   115,120,125 115,120,125     
Sew6 S12,S13,S14   750,800,850 820,900,950     
Sew7 S15,S16,S17   750,770,780 750,770,780     
Sew8 S18     40,50,60    
Sew9 S19,S20     450,500,550    

 

ตารางที่ ฉ.1 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจักร 
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Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Sew10 S21     180,200,210    
Sew11 S22,S23,S24     600,700,840    
Pong1 P1 32,40,48 32,40,48       
Pong2 P2 15,21,24 15,21,24       
Pong3 P3,P4,P5,P6,P7 160,180,192 174,180,186       
Pong4 P8   144,150,154 340,350,356     
Pong5 P9,P10   295,300,310 295,300,310     
Pong6 P11     200,250,280    
Pong7  P12     90,100,110    
Pong8 P13     96,100,110    
Pong9 P14,P15     280,300,310    
Pong10 P16      120,130,140 140,150,160  
Pong11 P17      145,150,160 145,150,160  
Pong12 P18,P19,P20      410,420,425 445,450,460 420,450,480 
Pong13 P21      130,140,148 130,140,148 130,140,160 

La1 L1,L2,L3,L4 135,150,165 135,150,165       
La2 L5,L6,L7 105,108,114 105,108,114       
La3 L8,L9,L10,L11 130,140,150 130,140,150       
La4 L12,L13      220,240,250 240,250,260 240,250,260 
La5 L14      130,140,160 130,140,160 130,140,150 

 

ตารางที่ ฉ.1 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจักร (ตอ) 260 
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เวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีของผังโรงงานตามชนิดสนิคา เม่ือจัดทําสมดลุการผลิต  (Line Balancing) 
 

•  เสื้อกลามเด็ก  
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 0,0,0 

Pong1 La1 0,0,0 
La1 Pong2 0,0,0 

Pong2 La2 0,0,0 
La2 Pong3 0,0,0 

Pong3 La3 0,0,0 
La3 Sew2 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.2 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามเด็ก 
 

•  เสื้อกลามกฬีา 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 0,0,0 

Pong1 La1 0,0,0 
La1 Pong2 0,0,0 

Pong2 La2 0,0,0 
La2 Sew1 0,0,0 

Sew2 Pong3 0,0,0 
Pong3 La3 0,0,0 
La3 Sew2 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.3 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามกีฬา 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 0,0,0 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 0,0,0 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 0,0,0 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1  Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.4 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 
 

•  เสื้อเชิ้ต 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 0,0,0 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 0,0,0 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 0,0,0 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1 Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.5 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อเชิ้ต 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut3 Sew8 0,0,0 
Sew8 Sew9 0,0,0 
Sew9 Pong6 0,0,0 
Pong6 Pong7 0,0,0 
Pong7 Sew10 0,0,0 
Sew10 Pong8 0,0,0 
Pong8 Pong9 0,0,0 
Pong9 Sew11 0,0,0 
Sew11 Drill2  0,0,0 
Drill2 Place2 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.6 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบไมมแีขน 
 

•  กางเกงขาสัน้ 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong10 0,0,0 

Pong10 Pong11 0,0,0 
Pong11 Pong12 0,0,0 
Pong12 La4 0,0,0 

La4 Pong13 0,0,0 
Pong13 La5 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.7  :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขาสัน้ 
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•  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong10 0,0,0 

Pong10 Pong11 0,0,0 
Pong11 Pong12 0,0,0 
Pong12 La4 0,0,0 

La4 Pong13 0,0,0 
Pong13 La5 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.8 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut5 Pong12 14,17,20 

Pong12 La4 0,0,0 
La4 Pong13 0,0,0 

Pong13 La5 0,0,0 
 

ตารางที่ ฉ.9 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผายืด) 
 

•  รายละเอยีดอื่นๆ ที่ใสในการจําลองสถานการณ 
 

สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
เสื้อกลามเด็ก 32000,35200,39200 30-45 800 
เสื้อกลามกีฬา 12000,14400,16000 60-65 800 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
มีแขน 

14000,15400,16100 45-60 700 

เสื้อเชิ้ต 9100,10500,12600 30-45 700 
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สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
ไมมีแขน 

17280,18000,19440 45-60 720 

กางเกงขาสั้น 2400,3000,4200 30-45 600 
กางเกงขายาว (ผาออง
ฟอง) 

4000,5500,6500 30-45 500 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1500,2000,2500 30-45 500 
 

ตารางที่ ฉ.10 :  แสดงขอมูลอ่ืนๆ ที่ใสในโปรแกรม Arena 
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