
บทที่ 5 
 

การวิเคราะห์ปัญหา และการปรับปรุงสายการผลิตโดยอาศัยแบบจ าลอง 
 

5.1 การวิเคราะห์หาจุดที่เป็นปัญหาของสายการผลิตในปัจจุบัน 
 
         งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพื่อปรับปรุงสายการผลติผลติภณัฑ์อาหาร ประเภทไส้ 
เบเกอร่ี โดยวดัผลจาก 3 คา่ คือ อตัราผลผลติ (Productivity) เปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ของ
ทรัพยากรประเภทพนกังาน (% Utilization) และประสทิธิภาพ ของสายการผลติ  (Efficiency) โดย
ในการจ าลองสถานการณ์จะแบง่ออกเป็น  2 สว่น คือ แบบ จ าลองสถานการณ์ สายการผลติ ใน
ปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง และหลงัการปรับปรุง 
         โดยแบบจ าลองสถานการณ์สายการผลติก่อนการปรับปรุง แบง่เป็น 2 แบบ ดงันี ้
 

5.1.1 แบบจ าลองที่ 1 ใช้ข้อมูลค่าคงที่ 
 

 
 

ภาพท่ี 5.1  
ลกัษณะของสายการผลติก่อนปรับปรุง และเวลาที่ใช้ในการผลติตามจ านวนชิน้งานท่ีก าหนด  

กรณีใช้ข้อมลูคา่คงท่ี 
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         จากภาพท่ี 5.1 แสดงให้เห็นวา่ ถ้าก าหนดให้แบบจ าลองผลติชิน้งานจ านวน 720 ชิน้ 
เพื่อเปรียบเทียบผลท่ีได้จากการจ าลองกบัการท างานจริง จะใช้เวลาในการผลติทัง้หมด 171.22 
นาที หรือ 2.85 ชัว่โมง ซึง่มีคา่ใกล้เคียงกบัผลการท างานจริง (171 นาที หรือ 2.85 ชัว่โมง) สว่นผล
การจ าลอง สถานการณ์ อ่ืนๆ เพื่อใช้ในการเปรี ยบเทียบระหวา่งผลท่ีได้จากการจ าลองกบัการ
ท างานจริง สามารถแบง่ตามหวัข้อการวดัผลได้ดงันี ้
 

1. อตัราผลผลติ (Productivity) 
      โดยใช้การหาอตัราผลผลติแบบ Labor Productivity และเวลาทีแ่บบจ าลอง 

ใช้ในการผลติจากการรันโปรแกรม การค านวณจึงเป็นดงันี ้
 อตัราผลผลติ (Productivity) =      จ านวนชิน้งานท่ีผลติ 
        เวลาที่ใช้ท่ีได้จากการจ าลอง * จ านวนพนกังาน 
     =       720 ชิน้ 
        2.85 ชัว่โมง * 19 คน 
     = 13.30  13 ชิน้ / ชัว่โมง / คน 
 

2. คา่การใช้ประโยชน์ของพนกังาน (%Utilization)  
 

 
 

ภาพท่ี 5.2 
คา่การใช้ประโยชน์ของพนกังาน ส าหรับแบบจ าลองท่ี 1 
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       จากภาพท่ี 5.2 สามารถสรุป %Utilization ของพนกังานได้ดงัตารางท่ี 5.1 
 

ตารางท่ี 5.1 
แสดงคา่การใช้ประโยชน์ของพนกังาน ส าหรับแบบจ าลองท่ี 1 

 
สายการผลติ สถานีงาน %Utilization สายการผลติ สถานีงาน %Utilization สายการผลติ สถานีงาน %Utilization 

A 1 83.33 B 1 83.33 C 1 83.33 
 2 100.00  2 100.00  2 100.00 

 3 6.33  3 6.33  3 6.33 
  4 8.06   4 8.06   4 8.06 
  5 14.69   5 14.69   5 14.69 
  6 10.00   6 10.00   6 10.00 
  7 3.57   7 3.57   7 3.57 

 
     จากผลในตารางแสดงให้เห็นวา่พนักงานยงัท างานไม่เต็มท่ี โดยคา่เฉลีย่ของ  

%Utilization ของพนกังานเป็น 32.28%  
 

3. ประสทิธิภาพของสายการผลติ (Efficiency, E) 
      การค านวณ เป็นดงันี ้

             = 
a

j

i

i

nC

t
1                             

          เม่ือ t i
 = เวลาของงานยอ่ย i 

      j  = จ านวนงานยอ่ยทัง้หมด 
      n  = จ านวนสถานีงาน 
      Ca

= รอบเวลาจริง (เวลามากสดุในสายการผลติท่ีชิน้งานแตล่ะชิน้ 
   จะท าการผลติออกมา)  
 

= ((2.5*3)+9+2.71+3.45+6.29+4.28+1.53)/(7*9)         
= 0.5517 
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5.1.2 แบบจ าลองที่ 2 ใช้ข้อมูลที่มีการกระจายของข้อมูลการท างาน 
 

 
 

ภาพท่ี 5.3 
ลกัษณะของสายการผลติก่อนปรับปรุง และเวลาที่ใช้ในการผลติตามจ านวนชิน้งานท่ีก าหนด  

กรณีใช้ข้อมลูท่ีมีการกระจายของข้อมลูการท างาน 
 

          จากภาพท่ี 5.3 แสดงให้เห็นวา่ ถ้าก าหนดให้แบบจ า ลองท่ี 2 ซึง่ใช้ข้อมลูท่ีมีการ
กระจายของข้อมลูการท างาน ในการผลติชิน้งานจ านวน 720 ชิน้ เพื่อเปรียบเทียบผลท่ีได้จากการ
จ าลองกบัแบบจ าลองท่ี 1 ซึง่ใช้ข้อมลูคา่คงท่ี จะใช้เ วลาในการผลติทัง้หมด 170.13 นาที หรือ 
2.84 ชัว่โมง  ซึง่มีคา่ใกล้เคียงกบัผลการจ าลองจากแบบจ าลองท่ี 1 ซึง่ใช้เวลา171.22 นาที หรือ 
2.85 ชัว่โมง ดงันัน้ ตอ่ไปจะขอเปรียบเทียบผลการจ าลองสถานการณ์ระหวา่งแบบจ าลองท่ี 2 ซึง่
เป็นแบบจ าลองก่อนการปรับปรุงกบัแบบจ าลองท่ี 3 ซึ่งเป็นแบบจ าลองหลงัก ารปรับปรุง โดยผ ล
การจ าลองสถานการณ์ท่ีใช้ในการเปรียบเทียบนัน้ จะขอกลา่วในหวัข้อตอ่ไป 
 
5.2 การปรับปรุงสายการผลิตโดยอาศัยแบบจ าลอง 
 
         จากการวิเคราะห์ปัญหาของสายการผลติในปัจจุบนั พบวา่ อตัราการใช้ประโยชน์
พนกังานมีคา่คอ่นข้างต ่า  และเกิดการท างานท่ีไม่สมดลุกนั ประสทิธิภาพโดยรวมต ่า ดงันัน้ จึงน า
เทคนิคการจดัสมดลุสายการผลติ และเทคนิคการปรับปรุงงานมาท าการสร้างแบบจ าลองท่ี
ปรับปรุงแล้ว โดยแบง่ตามจ านวนชิน้งานท่ีต้องการ ผลสรุปเป็นดงันี ้
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        5.2.1 แบบจ าลองที่ 3 การปรับปรุงโดยลดพนักงานจาก 19 คนเป็น 10 คน 
ใช้ข้อมูลที่มีการกระจายของข้อมูลการท างาน และต้องการให้ผลิตชิน้งานได้จ านวน
เพียงพอต่อปริมาณค าส่ังซือ้ปัจจุบัน (1,797 ชิน้/วัน) 

 

 
 

ภาพท่ี 5.4 
ลกัษณะของสายการผลติหลงัปรับปรุง แบบลดจ านวนพนกังานลงเหลอื 10 คน  

กรณีใช้ข้อมลูท่ีมีการกระจายของข้อมลูการท างาน 
 

                  จากภาพท่ี 5.4 และข้อมลูปริมาณค าสัง่ซือ้ 1,797 ชิน้/วนั (ตามท่ีได้กลา่วไว้
แล้วในบทท่ี 3 หน้า 72) และจ านวนชิน้งานท่ีผลติได้ 240 ชิน้/Batch/สายการผลติ  ดงันัน้ เพื่อให้
สามารถผลติจ านวนชิน้งานได้เพียงพอตอ่ปริมาณค าสัง่ซือ้ของลกูค้า จึงจ าเป็น ต้องท าการผลติ
จ านวน 8 Batch หรือ 1,920 ชิน้ ทางผู้วิจยัจึงท าการเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการผลติระหวา่ง
แบบจ าลองท่ี 2 และ 3 โดยก าหนดให้ผลติชิน้งานจ านวนเทา่กนั โดยผลท่ีได้สามารถ แสดงได้ดงั
ภาพท่ี 5.5 ถึง 5.6 และตารางท่ี 5.2 ตามล าดบั  
 

 
 
  
 
 
 

 

ภาพท่ี 5.5 
เวลาที่ใช้ในการผลติ (วงกลมด้านซ้าย) และคา่การใช้ประโยชน์ของพนกังาน  

(วงกลมด้านขวา) ส าหรับแบบจ าลองท่ี 2 (กรณีผลติ 1,920 ชิน้ 
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ภาพท่ี 5.6 
เวลาที่ใช้ในการผลติ (วงกลมด้านซ้าย) และคา่การใช้ประโยชน์ของพนกังาน  

(วงกลมด้านขวา) ส าหรับแบบจ าลองท่ี 3 (กรณีผลติ 1,920 ชิน้) 
 

ตารางท่ี 5.2 
เปรียบเทียบผลของการรันโปรแกรมของแบบจ าลองท่ี 2 และ 3  

แบบให้ผลติ 1,920 ชิน้ กรณีใช้ข้อมลูท่ีมีการกระจายของข้อมลูการท างาน 
 

แบบจ าลอง 
เวลาท่ีใช้ในการผลติ 

จ านวนพนกังานท่ีใช้ (คน) 
นาที ชัว่โมง 

2 351.39 5.85 19 

3 316.43 5.27 10 
          

                     จากภาพท่ี 5.5 ถึง 5.6 และตารางท่ี 5.2 แสดงให้เห็นวา่ หากก าหนดให้
แบบจ าลองผลติชิน้งานจ านวนเทา่กนั จะ ได้ผลเวลาการท างานท่ีตา่งกนั โดยแบบจ าลองท่ี 3 ใช้
เวลาในการผลติน้อยกวา่แบบจ าลองท่ี 2 อยู ่34.96 นาที หรือคิดเป็น 9.95% โดยใช้พนกังานเพียง 
10 คน ซึง่น้อยกวา่แบบจ าลองท่ี 2 ถึง 47.37%   
 

1. อตัราผลผลติ (Productivity) 
     โดยใช้การหาอตัราผลผลติแบบ Labor Productivity และเวลาที่ใช้ในการรัน 

โปรแกรมของแบบจ าลอง การค านวณจึงเป็นดงันี ้
 อตัราผลผลติ (Productivity) =      จ านวนชิน้งานท่ีผลติ 
       ของแบบจ าลองท่ี 2     เวลาที่ใช้ท่ีได้จากการจ าลอง * จ านวนพนกังาน 
     =     1920  = 17.27  17 ชิน้ / ชัว่โมง / คน 
          5.85 * 19 
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 อตัราผลผลติ (Productivity) =      1920 
      ของแบบจ าลองท่ี 3       5.27 * 10 

     = 36.43  36 ชิน้ / ชัว่โมง / คน 
      ดงันัน้ อตัราผลผลติของแบบจ าลองท่ี 3 มีคา่เพิ่มขึน้เม่ือเปรียบเทียบกบั 

อตัราผลผลิตของแบบจ าลองท่ี 2 คิดเป็น 111.76% 

 

2. คา่การใช้ประโยชน์ของพนกังาน (%Utilization) 
      จากภาพท่ี 5.7 และ 5.8 สามารถสรุป %Utilization ของพนกังานได้ดงั 

ตารางท่ี 5.4  
ตารางท่ี 5.3 

เปรียบเทียบคา่การใช้ประโยชน์ของพนกังาน ระหวา่งแบบจ าลองท่ี 2 และ 3  
(กรณีผลติ 1,920 ชิน้) 

 

สายการผลติ  %Utilization 
/ สถานีงาน แบบจ าลองที่ 2 แบบจ าลองที่ 3 

A/1 83.33 83.33 

A/2 100.00 100.00 

A/3 8.90 27.88 
A/4 11.78 39.18 

A/5 21.02 - 
A/6 14.63 - 

A/7 15.03 - 
B/1 83.33 83.33 

B/2 100.00 100.00 
B/3 8.92 27.85 

B/4 11.79 39.27 
B/5 21.06 - 
B/6 14.64 - 

B/7 15.05 - 
C/1 83.33 83.33 

C/2 100.00 100.00 

C/3 5.93 18.53 

C/4 7.88 26.09 

C/5 14.01 - 

C/6 9.76 - 

C/7 10.02 - 
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       จากผลในตารางท่ี  5.3    ได้คา่       %Utilization      เฉลีย่ของพนกังานใน 
แบบจ าลองท่ี 2 เป็น 35.26% และ %Utilization เฉลีย่ของ พนกังานในแบบจ าลองท่ี 3 เป็น 
60.73% ซึง่เพิ่มขึน้คิดเป็น 25.47%   

  

3. ประสทิธิภาพของสายการผลติ (Efficiency, E) 
= ((2.5*3)+9+7.36+7.46)/(4*9)         
= 0.87 

 

             จากการเปรียบเทียบคา่ที่รันได้จากโปรแกรมระหวา่งแบบจ าลองท่ี 2 (ก่อนปรับปรุง)
และแบบจ าลองท่ี 3 (หลงัปรับปรุง) จะเห็นวา่ แบบจ าลองท่ี 3 ให้ผลท่ีดีกวา่แบบจ าลองท่ี 2 และยงั
สามารถผลติชิน้งานได้เพียงพอตอ่ปริมาณค าสัง่ซือ้ 1,797 ชิน้/วนั ได้ โดยใช้การผลติแบบ 1,920 
ชิน้/วนั อนัเน่ืองมาจากข้อจ ากดัของจ านวนการผลติตอ่ Batch ดงันัน้ ทางผู้วิจยัจึง มีแนวคิดท่ีจะ
ท าการปรับปรุงแบบจ าลองท่ี 3 เพิ่มเติม เพื่อรองรับ ปริมาณค าสัง่ซือ้ท่ีอาจเพิ่มขึน้มากกวา่ที่
คาดการณ์ไว้ โดยแบง่เป็น 2 ระดบั คือ เพิ่มขึน้ 12.5% และ 25% ตามล าดบั ทัง้นี ้จะทดลองใช้
แบบจ าลองท่ี 3 ก่อน เพื่อพิจารณาวา่สามารถผลติได้ในชัว่โมงการท างานท่ีก าหนดได้หรือไม่ ก่อน
จะท าการปรับปรุงเป็นแบบจ าลองอ่ืนตอ่ไป 
 

        5.2.2 แบบจ าลองที่ 3 กรณีต้องการให้ผลิตชิน้งานให้ได้เพียงพอ เมื่อ
ปริมาณค าส่ังซือ้ปัจจุบัน เพิ่มขึน้อีก 12.5% (2,160 ชิน้/วัน) 

  

         จากการรันโปรแกรมของแบบจ าลองท่ี 3 โดยให้ผลติชิน้งานจ านวน 2,160 ชิน้ และ
พิจารณาผลของเวลาที่ใช้ในการผลติ รวมทัง้ %Utilization ของพนกังาน ได้ผลแสดงดงัภาพที่ 5.7 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 5.7 
เวลาที่ใช้ในการผลติ (วงกลมด้านซ้าย) และคา่การใช้ประโยชน์ของพนกังาน  

(วงกลมด้านขวา) ส าหรับแบบจ าลองท่ี 3 (กรณีผลติ 2,160 ชิน้) 
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         จากภาพท่ี 5.7 จะเห็นวา่ แบบจ าลองสามารถผลติชิน้งานจ านวน 2,160 ชิน้ ได้โดย
ใช้เวลา 331.27 นาที หรือ 5.52 ชัว่โมง ซึง่สามารถผลติได้จริง เน่ืองจากชัว่โมงการท างานท่ีก าหนด
เป็น 6.65 ชัว่โมง/วนั ตามท่ีได้กลา่วไว้แล้วในบทท่ี 3 หน้า 72 
 

        5.2.3 แบบจ าลองที่ 3 กรณีต้องการให้ผลิตชิน้งานให้ได้เพียงพอ เมื่อ
ปริมาณค าส่ังซือ้ปัจจุบัน เพิ่มขึน้อีก 25% (2,400 ชิน้/วัน) 

  

         จากการรันโปรแกรมของแบบจ าลองท่ี 3 โดยให้ผลติชิน้งานจ านวน 2,400 ชิน้ และ
พิจารณาผลของเวลาที่ใช้ในการผลติ รวมทัง้ %Utilization ของพนกังาน ได้ผลแสดงดงัภาพที่ 5.8 

 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 5.8 
เวลาที่ใช้ในการผลติ (วงกลมด้านซ้าย) และคา่การใช้ประโยชน์ของพนกังาน  

(วงกลมด้านขวา) ส าหรับแบบจ าลองท่ี 3 (กรณีผลติ 2,400 ชิน้) 
 

         จากภาพท่ี 5.8 จะเห็นวา่ แบบจ าลองสามารถผลติชิน้งานจ านวน 2,400 ชิน้ ได้โดย
ใช้เวลา 385.53 นาที หรือ 6.42 ชัว่โมง ซึง่สามารถผลติได้จริง เน่ืองจากชัว่โมงการท างานท่ีก าหนด
เป็น 6.65 ชัว่โมง/วนั ตามท่ีได้กลา่วไว้แล้วในบทท่ี 3 หน้า 72 

         จากภาพท่ี 5.7 และ 5.8 สามารถสรุป คา่อตัราผลผลติแบบ Labour Productivity 
และคา่การใช้ประโยชน์ของพนกังานเฉลีย่ของแบบจ าลองท่ี 3 ได้แสดงดงัตารางท่ี 5.4 
 

ตารางท่ี 5.4 
คา่ Labour Productivity และ %Utilization เฉลีย่ส าหรับแบบจ าลองท่ี 3  

(กรณีปริมาณค าสัง่ซือ้เพิ่มขึน้ 12.5% และ 25% ตามล าดบั) 
 

%ปริมาณค าสัง่ซือ้ท่ีเพิม่ขึน้ 
Labour Productivity 

(ชิน้/ชัว่โมง/คน) 
%Utilization เฉล่ีย 

12.5 37.38  37 56.67 

25 39.13  39 57.54 
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5.3 สรุปการปรับปรุงสายการผลิต 
 

         หลงัการปรับปรุงสายการผลติในปัจจุบนั ได้มีการจ าลองการผลติออกเป็น 3 แบบ
ตามปริมาณค าสัง่ซือ้เดิม และท่ีคาดวา่จะสงูขึน้ 12.5% และ 25% ตามล าดบั โดย แบง่ชนิดของ
แบบจ าลองออกเป็น 2 แบบ ดงันี ้
 

                5.3.1 กรณีผลิตชิน้งานจ านวน 1,920 ชิน้ ของแบบจ าลองที่ 3 
         จากปริมาณค าสัง่ซือ้เดิม 1,797 ชิน้ และจ านวนการผลติ 240 ชิน้/Batch ท าให้ต้อง
มีการผลติจ านวน 8 Batch หรือ 1,920 ชิน้ เพื่อให้เพียงพอตอ่ปริมาณค าสัง่ซือ้ท่ีต้องการ โดยจาก
ผลการรันโปรแกรมของแบบจ าลองท่ี 3 ซึง่ลดจ านวนพนกังานลงจากเดิม 19 คนเหลอื 10 คน 
สามารถผลติชิน้งานจ านวน 1,920 ชิน้นีไ้ด้ โดยใช้เวลา 5.27 ชัว่โมง ซึง่สามารถเป็นจริงได้ในการ
ผลติจริง เน่ืองจากได้ก าหนดชัว่โมงการท างานเป็น 6.65 ชัว่โมง/วนั  
 

                5.3.2 กรณีผลิตชิน้งานจ านวน 2,160 ชิน้(เพิ่มขึน้ 12.5%)ของแบบจ าลองที่ 3 
         หากปริมาณค าสัง่ซือ้เพิ่มขึน้อีก 12.5% หรือคิดเป็น 2,160 ชิน้ และรันโปรแกรมโดย
ใช้แบบจ าลองท่ี 3 สามารถผลติได้ โดยใช้เวลา 5.52 ชัว่โมง ซึง่สามารถเป็นจริงได้ในการผลติจริง  
 

                5.3.3 กรณีผลิตชิน้งานจ านวน 2,400 ชิน้ (เพิ่มขึน้ 25%) ของแบบจ าลองที่ 3 
         หากปริมาณค าสัง่ซือ้เพิ่มขึน้อีก 25% หรือคิดเป็น 2,400 ชิน้ และรันโปรแกรมโดยใช้
แบบจ าลองท่ี 3 สามารถผลติได้ โดยใช้เวลา 6.42 ชัว่โมง ซึง่สามารถเป็นจริงได้ในการผลติจริง  

 

ตารางท่ี 5.7 
เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

กรณี 
ปริมาณผลติ 

(ชิน้) 
แบบจ าลอง 

จ านวนพนกังาน 

(คน) 
เวลาท่ีใช้ 
(ชัว่โมง) 

Labour 
Productivity 

(ชิน้/ชัว่โมง/คน) 
%Utilization เฉล่ีย 

ก่อนปรับปรุง 1920 2 19 5.85 17 35.26 

หลงัปรับปรุง 1920 

3 10 

5.27 36 60.73 

2160 
(+12.5%) 

5.52 37 56.67 

2400  
(+25%) 

6.42 39 57.54 
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         สรุปได้วา่ การใช้เทคนิคการจดัสมดลุสายการผลติ เท คนิคการปรับปรุงงาน เข้ามา
ช่วยในการปรับปรุงสายการผลติให้ผลท่ีดี คือ ท าให้สายการผลติสมดลุ พนกังานมีคา่อตัราการใช้
ประโยชน์ท่ีสงูขึน้ ได้ผลผลติท่ีเพิ่มขึน้ โดยในท่ีนีไ้ด้ท าการแบง่ช่วงของจ านวนชิน้งานท่ีต้องการตาม
ปริมาณค าสัง่ซือ้ในปัจจุบนั และท่ีคาด วา่จะเพิ่มมากขึน้ เพื่อให้เห็นแนวทางในการเลอืกใช้แบบ
ของสายการผลติท่ีเหมาะสมตอ่ไปได้ 


