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บทที่ 1 
บทน า 

 
1.1 ความส าคัญของปัญหา 
 

ปัจจบุนัการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อมทางธรุกิจมีความซบัซ้อน และหลากหลายมากขึน้ ซึ่งโดย
ปกติแล้วธรุกิจท่ีได้รับผลกระทบจากปัจจยัตา่ง ๆ เหลา่นัน้  สว่นมากจะเป็นธรุกิจท่ีมีวงจรชีวิตผลิตภณัฑ์ท่ี
สัน้ (Short Product Life Cycle) ตวัอย่างเช่น ธรุกิจจ าพวกแฟชัน่และเทคโนโลยี  เป็นต้น  ตวัอย่างของการ
เปลี่ยนแปลง คือ ความต้องการของลกูค้าท่ีเปลี่ยนไป  การเพ่ิมขึน้ของคูแ่ขง่  นโยบายทางการค้า 
ประสิทธิภาพของผู้จดัสง่ นโยบายทางการค้าและการลงทนุ เป็นต้น จากการเปลี่ยนแปลงท่ีกลา่วมานัน้จะ
เป็นสิ่งท่ีบงัคบัให้องค์กรธรุกิจท่ีได้รับผลกระทบนัน้พยายามท่ีจะหามาตรการหรือวิธีการจดัการท่ีมี
ประสิทธิภาพท่ีจะช่วยให้ธรุกิจของตนเองนัน้เอาตวัรอดจากสถานการณ์ตา่ง ๆ ท่ีกลา่วมา 

แนวคิดท่ีก าลงัเป็นท่ีนิยมในปัจจบุนั ได้แก่ การจดัการโซ่อปุทานซึ่งจะเป็นการมองภาพรวมตัง้แต่
กระบวนการรับค าสัง่ซือ้ของลกูค้าจนกระทัง้สง่ของให้กบัลกูค้าด้วยข้อก าหนดท่ีลกูค้าก าหนดจะต้องเป็นไป
ตามท่ีลกูค้าคาดหวงั จึงเป็นสิ่งท่ีท้าทายเป็นอย่างย่ิงท่ีจะท าให้กระบวนการตลอดโซ่อปุทานนั ้ นจะต้อง
ด าเนินกิจการของตนเองให้เป็นไปตามวตัถปุระสงค์ของลกูค้า ซึ่งอาจจะมีความหลากหลายและแฝงไปด้วย
ความไมแ่น่นอน ในขณะท่ีจะต้องด าเนินกิจกรรมขององค์กรตวัเองให้เป็นไปตามวตัถปุระสงค์และธรรมชาติ
ของตวัเองพร้อมกนัด้วย ความสามารถในการตอบสนองตอ่วตัถปุระสงค์ทัง้ท่ีเ ป็นขององค์กรเองและเป็น
ของลกูค้านัน้ควรจะต้องมีประสิทธิภาพ องค์กรจะต้องพยายามส ารวจตวัเองวา่มีประสิทธิภาพอย่างไรนัน้
อาจจะดท่ีูความพึงพอใจของลกูค้าหรือเทคนิคอ่ืน  ๆ เช่น Balance Scorecard   Benchmarking  และ
SCOR Model เป็นต้น เพ่ือท่ีจะมุง่ไปสูก่ารพฒันาตนเองให้ลกูค้าพึงพอใจท่ีสดุเท่าท่ีจะท าได้ 

บริษัท ท่ีเป็นกรณีศกึษา ในงานวิจยั นัน้เป็นบริษัทขนาดเลก็ ด าเนินธรุกิจประเภทเซรามิ ค จาก
การศกึษาเบือ้งต้น พบวา่บริษัทมีปัญหาด้านการไหลของงาน ดงันี ้ 

1. เกิดความสญูเปลา่จากการเคลื่อนย้ายงานระหวา่งท าจากแผนกหลอ่ไปยงัแผนกปัน้ ซึ่ งปัจจบุนั
แผนกปัน้จะตัง้อยู่ทัง้ชัน้ 3 และชัน้ 4 ของอาคารผลิตดงัรูปท่ี 1.1 ในขณะท่ีแผนกหลอ่ตัง้อยู่ท่ีชัน้ 4 สง่ผลให้
เกิดความสญูเปลา่จากการเคลื่อนท่ีขนย้ายชิน้งานขึน้ลงจากชัน้ 3 และชัน้ 4 ซึ่งบางครัง้พนกังานปัน้จะต้อง
เดินขึน้มาเพ่ือตรวจสอบวา่มีงานหลอ่ท่ีสามารถน าไปปัน้หรือไม ่กระบวนการดงักลา่วนอกจากจะเกิดความ
สญูเปลา่จากการเคลื่อนย้ายซึ่งสง่ผลตอ่เวลาในการปฏิบตัิงานแล้วยงัจะท าให้เกิดความสญูเปลา่จากของ
เสียของงานระหวา่งกระบวนการได้ด้วย เน่ืองจากอาจจะเกิดการแตกหกัของงานได้จากการขนย้ายขึน้ลง
บนัไดของพนกังาน 
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รูปท่ี 1.1 แผนผงัอาคารผลิตในปัจจบุนั 
 

2. ในขัน้ตอนการหลอ่จะมีการสญูเสียเวลาจาการตกัดินลงแมพิ่มพ์ ซึ่งเกิดจากการเคลื่อนย้ายของ
พนกังานในการตกัน า้ดินจากถงับรรจท่ีุตัง้อยู่กบัท่ีท่ีหวัโต๊ะ ซึ่งพนกังานจะเดินน าน า้ดินไปเทลงในแมพิ่มพ์  
ท าให้เกิดการเคลื่อนย้ายและสญูเสียเวลาในการท างานไปกบัการท่ีจะต้องเดินไปท่ีแมพิ่มพ์แตล่ะอนั เพ่ือเท
น า้ดินลงไปให้เตม็แมพิ่มพ์ และจะต้องเดินกลบัมาท่ีถงับรรจนุ า้ดินเพ่ือตกัน า้ดินใหมไ่ปเทลงในแมพิ่มพ์อนั
ใหม ่ ทัง้นีห้ากการเคลื่อนท่ีดงักลา่วสามารถท่ีจะมีพาหนะท่ีสาม ารถเคลื่อนท่ีได้น ามาวางถงัน า้ดินให้
สามารถเคลื่อนท่ีตามพนกังานในการท างานก็จะช่วยลดเวลาท างานในการเดิน ทัง้ไปและกลบั ท าให้งาน
สามารถไหลล่ืนได้มากขึน้และเป็นเคร่ืองมือทุ่นแรงอีกด้วย 

3. ขาดมาตรฐานเวลาในการหลอ่ของสินค้าในแตล่ะชนิด และยงัไมม่ีการบนัทึกข้อมลูเวลา
มาตรฐานท่ีใช้ในการหลอ่สินค้าแตล่ะประเภทและการสญูเสียท่ีเกิดในกระบวนการดงักลา่ว ซึ่งปัจจบุนัการ
น าเศษดินหรือของเสียกลบัเข้ามาใช้ในกระบวนการหลอ่ใหมจ่ึงยงัไมม่ีการบนัทึกความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ 
 ดงันัน้ในการศกึษาครัง้นี ้ ผู้ วิจยัจึงส นใจท่ีจะศกึษาถึง การไหลของงานของบริษัทโดยท่ีจะท าการ
จ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรมจ าลองสถานการณ์ (Arena Simulation) เพ่ือศกึษาวา่จะสามารถปรับปรุง
การด าเนินงานภายในองค์กรให้เกิดประสิทธิภาพและรวดเร็วมากย่ิงขึน้ เทคนิคการจ าลองสถานการณ์จะ
ช่วยให้สามารถวิเคราะห์สภาพปัญห าท่ีเป็นอยู่ในปัจจบุนั (AS - IS) และช่วยหาแนวทางหรือทางเลือก  
(Scenarios) ท่ีเหมาะสมในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ การไหลของงาน ก่อนน าไปใช้หรือ
ปฏิบตัิงานจริง ซึ่งจะช่วยให้เกิดความมัน่ใจกบัผู้ประกอบการซึ่งเป็นธรุกิจขนาดเลก็ มีเงินลงทนุไมม่ากนกั  
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ซึ่งการปรับเปลี่ยนกระบวนการโดยการจ าลองสถานการณ์จะช่วยเพ่ิมความมัน่ใจให้กบัผู้ประกอบการก่อน
การน าไปประยกุต์กบัปฏิบตัิงานจริง 
 
1.2 วัตถุประสงค์ 

 
 1. เพ่ือศกึษาถึงกระบวนการทางธรุกิจในปัจจบุนัและส ารวจปัญหาจากการด าเนินงานของบริษัท
กรณีศกึษา 
 2. เพ่ือเสนอแนะแนวทางเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงานของบริษัทกรณีศกึษา ด้วยการจ าลอง
สถานการณ์ 
 
1.3 ขอบเขตการวจิัย 

 
ศกึษาเฉพาะกระบวนการผลิตในบริษัทท่ีเป็นกรณีศกึษาเท่านัน้ 
 

1.4 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 
 

1. ทราบถึงกระบวนการปัจจบุนัของระบบการวางแผนและความสามารถในการตอบสนองตอ่
ความต้องการของลกูค้าของบริษัทท่ีเป็นกรณีศกึษา  

2. เพ่ิมประสิทธิภาพการท างานภายในองค์กร 
3. ใช้เป็นแนวทางในการน าไปประยกุต์เพ่ือแก้ปัญหาในลกัษณะใกล้เคียงกนัได้ 
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บทที่ 2 
ทฤษฏีและงานวิจยัที่เกี่ยวข้อง 

 
ในบทนีผู้้ วิจยัได้รวบรวมเนือ้หาท่ีเก่ียวข้องในการศกึษาถึง การปรับปรุงกระบวนการทางธรุกิจด้วย

การจ าลองสถานการณ์  โดยจะกลา่วถึงทฤษฏี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบังานวิจยัซึ่งมีรายละเอียด
ดงัตอ่ไปนี ้

2.1 การจ าลองสถานการณ์ 
2.2 การจ าลองแบบปัญหาด้วยโปรแกรม Arena Simulation 
2.3 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
2.1 การจ าลองสถานการณ์ 
 

การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) คือ กระบวนการออกแบบแบบจ าลอง (Model) ของ
ระบบงานจริง (Real System) แล้วด าเนินการทดลองใช้แบบจ าลอง เพ่ือการเรียนรู้พฤติกรรมของระบบงาน
หรือเพ่ือประเมินผลจากการใช้กลยทุธ์ (Strategies) ตา่ง ๆ ในการด าเนินงานของระบบภายใต้ข้อก าหนดท่ี
วางไว้ การจ าลองสถานการณ์แบ่งเป็น 2 สว่นส าคญั คือ การสร้างแบบจ าลอง และการน าแบบจ าลองไปใช้
งานเชิงวิเคราะห์  ดงันัน้จะพบวา่กลไกของการจ าลองสถานการณ์ขึน้กบัแบบจ าลอง และการใช้แบบจ าลอง 
โดยแบบจ าลองท่ีใช้จะต้องสามารถช่วยให้เข้าใจระบบการท างานจริงได้ เพ่ือให้สามารถอธิบายพฤติกรรม  
และสามารถท าการปรับปรุงการด าเนินงานของระบบงานได้จริง  (ศิริจนัทร์ ทองประเสริฐ , 2544) และจาก
ความเจริญก้าวหน้าทางเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ท าให้การจ าลองสถานการณ์ถกูน าไปใช้ในการแก้ปัญหา
อย่างแพร่หลายมากขึน้ 

 
2.1.1 ประเภทของแบบจ าลองสถานการณ์ 

 แบบจ าลองสถานการณ์สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภท ดงันี ้  

1. แบบจ าลองแบบสถติิ (Static Model) และแบบจ าลองพลวัต (Dynamic Model) การ
จ าลองสถานการณ์แบบสถิติเป็นการจ าลอง ณ เวลาหนึ่ง โดยท่ีเวลาไมถื่อวา่เป็นปัจจยัส าคญัในการจ าลอง 
การจ าลองสถานการณ์นีม้ีอีกช่ือหนึ่งวา่ การจ าลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล (Monte Carlo Model) 
เช่น การจ าลองตวัแบบทางการเงิน สว่นการจ าลองแบบพลวตัเป็นการจ าลองระบบท่ีสามารถเปลี่ยนแปลง
ไปตามเวลาได้ เช่น การจ าลองระบบแถวคอย เป็นต้น 

2. แบบจ าลองแบบต่อเน่ือง (Continuous Model) และแบบจ าลองไม่ต่อเน่ือง (Discrete 
Model) การจ าลองสถานการณ์แบบตอ่เน่ืองเป็นการจ าลองท่ีสามารถทราบสภาวะของระบบได้ตลอดเวลา 



5 
 

 รายงานการวิจยัฉบบัสมบรูณ์    

เช่น ปริมาณน า้ในอา่งเก็บน า้ท่ีมีการไหลเข้า-ออก เป็นต้น สว่นการจ าลองแบบไมต่อ่เน่ือง เป็นการจ าลอง
ระบบท่ีมีการเปลี่ยนแปลง ณ เวลาใดเวลาหนึ่งเท่านัน้ 

3. แบบจ าลองแบบเชงิก าหนด (Deterministic Model) และแบบจ าลองแบบเฟ้นสุ่ม 
(Stochastic Model) การจ าลองสถานการณ์แบบเชิงก าหนด เ ป็นการจ าลองสถานการณ์แบบไมม่ีความ
เสี่ยงเน่ืองจากข้อมลูป้อนเข้าไมไ่ด้เป็นแบบสุม่ (Non-Random Input Data) จึงไมก่่อให้เกิดความแปรปรวน 
ทกุอย่างเกิดขึน้ในปริมาณท่ีแน่นอน สว่นการจ าลองสถานการณ์แบบเฟ้นสุม่ จะใช้ข้อมลูป้อนเข้าแบบสุม่ 
(Random Input Data) จึงท าให้มีความแปรปรวนหรือความเสี่ยงจากข้อมลูท่ีป้อนเข้าไป 
 

2.1.2 ประโยชน์ในการใช้แบบจ าลองสถานการณ์ในการแก้ปัญหา 
ประโยชน์ในการใช้แบบจ าลองสถานการณ์ในการแก้ปัญหา สามารถสรุปได้ดงันี ้

 1.สามารถใช้ท าการทดสอบนโยบายใหมต่า่ง ๆ เช่น ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานและการจดัการองค์กร
ได้  โดยไมร่บกวนการท างานของระบบงานจริง 
 2. ท าให้เข้าใจในความสมัพนัธ์ระหวา่งปัจจยัตา่ง ๆ ท่ีสง่ผลตอ่ระบบการท างาน 
 3. ท าให้เข้าใจถึงปัจจยัท่ีมีความส าคญัและสง่ผลตอ่ประสิทธิภาพของระบบได้ 
 4. สามารถท าการวิเคราะห์จดุคอขวด (Bottleneck) ของขัน้ตอนการท างานจนสามารถท าการ
แก้ไขปรับปรุงได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 5. สามารถท าการวิเคราะห์ความไว (Sensitivity Analysis) ซึ่งเป็นการวิเคราะห์ซึ่งสง่ผลตอ่การ
พิจารณาตดัสินใจในการออกระบบใหมต่า่ง ๆ ได้ 
 

2.1.3 ข้อจ ากัดของการใช้แบบจ าลองสถานการณ์ 
 การน าแบบจ าลองสถานการณ์มาใช้มีข้อจ ากดับางประการ ดงันี ้

1. การท่ีจะได้มาซึ่งแบบจ าลองท่ีดี  และมีความน่าเช่ือถือ  ต้องใช้เวลา  และคา่ใช้จ่ายจ านวนมาก  
รวมทัง้ต้องอาศยัความรู้ความช านาญ และความเข้าใจตอ่ระบบงานนัน้อย่างแท้จริง 
 2. การจ าลองสถานการณ์ไมส่ามารถให้คา่ท่ีเป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสดุ  และไมส่ามารถวดัขนาดของ
ความแมน่ย าได้ 
 3. การจ าลองสถานการณ์ไมส่ามารถให้ผลลพัธ์ได้ ถ้าปราศจากข้อมลูท่ีเป็นจริงและเพียงพอ 
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2.1.4 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพวิเตอร์ 
การจ าลองสถานการณ์โดยอาศยัแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์นัน้ ตวัแบบต้องท างานได้เสมือน

ระบบงานจริง โดยอาศยัขัน้ตอนในการศกึษาแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ประกอบด้วย 12 ขัน้ตอนหลกั 
ดงันี ้(รุ่งรัตน์ ภิสชัเพ็ญ, 2551 และศิริจนัทร์ ทองประเสริฐ, 2549) 

1. การก าหนดรูปแบบของปัญหา (Problem Formulation) เป็นขัน้ตอนท่ีส าคญัท่ีสดุของการ
จ าลองสถานการณ์ เพราะหากผู้ศกึษาท าการก าหนดปัญ หาท่ีต้องการแก้ไขได้ไมเ่หมาะสม จะท าไม่
สามารถน าผลท่ีได้จากการจ าลองสถานการณ์มาใช้ประโยชน์ได้  

2. การก าหนดจดุมุง่หมายและวางแผนส าหรับโครงงาน  (Setting of Objectives and Overall 
Project Plan) เพ่ือให้แน่ชดัถึงการท างานของแบบจ าลอง ก าหนดขอบเขตของโครงงานข้อจ ากดัตา่ง  ๆ เช่น 
จ านวนคน คา่ใช้จ่าย และระยะเวลาท่ีท าการศกึษาของทัง้โครงการให้มีความเหมาะสม 

3. การสร้างแบบจ าลอง (Model Conceptualization) การสร้างแนวคิดของแบบจ าลอง เป็นการน า
ข้อมลูท่ีได้จากระบบการท างานจริงมาใช้สร้างแบบจ าลอง แบบจ าลองท่ี สร้างขึน้ต้องค านึงถึงลกัษณะของ
ระบบงานท่ีจะจ าลอง และแบบจ าลองนีต้้อง สามารถอธิบายพฤติกรรมของระบบได้ ดงันัน้ผู้สร้าง
แบบจ าลองจะต้องมีความเข้าใจในระบบงานท่ีท าการศกึษา ตลอดจนถ่ายทอดระบบงานมาเป็ น
แบบจ าลองได้อย่างถกูต้อง 

4. การเก็บรวบรวมข้อมลู (Data Collection) การเก็บข้อมลูได้อย่างถกูต้องและเหมาะสมจะมี
ความส าคญัอย่างย่ิงตอ่ผลท่ีได้จากการจ าลองสถานการณ์ ข้อมลูท่ีใช้จะมาจากแหลง่ข้อมลู 2 แหลง่ คือ
แหลง่ข้อมลูภายในระบบซึ่งจะได้จากเอกสารภายในและฐานข้อมลูในขององค์กร และข้อมลูภายนอกระบบ 
เช่น ข้อมลูจากบริษัทท่ีจ าหน่ายสินค้าให้บริษัท เป็นต้น นอกจากนีข้้อมลูยงัสามารถได้มาจากการวดัผลการ
สงัเกตการณ์และการสมัภาษณ์บคุลากรตา่ง ๆ ท่ีเก่ียวข้อง ผู้ศกึษาวิจยัควรท าการตรวจสอบความถกูต้อง
ของข้อมลูตา่ง ๆ ท่ีได้รับมาก่อนน าข้อมลูไปใช้งาน   

5. การแปลงแนวความคิดของแบบจ าลองเป็นแบบจ าลองบนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Model 
Translation) เป็นการน าข้อมลูจากระบบการท างานจริงมาเปลี่ยนแปลงให้อยู่ในรูปของคา่เชิงประมาณท่ี
แทนพฤติกรรมตา่ง  ๆ ของระบบ เพ่ือสร้างเป็นแบบจ าลองบนโปรแกรมคอมพิวเตอร์โดยใช้ภาษาหรื อ
ซอฟท์แวร์ท่ีเหมาะสม   

6. การตรวจสอบความถกูต้อง (Verification) เป็นการตรวจสอบแบบจ าลองท่ีสร้างวา่มีความ
ถกูต้องและสามารถใช้แบบจ าลองท่ี สร้างขึน้แทนระบบการท างานจริงได้  อีกทัง้ยงัเป็นการป้องกนั
ข้อผิดพลาดตา่ง ๆ ท่ีจะเกิดขึน้ หากไมไ่ด้ให้ย้อนกลบัไปตรวจสอบในขัน้ตอนท่ี 5 
 7. การตรวจสอบความสามารถในการใช้งานแบบจ าลองได้จริง (Validation) เป็นการเปรียบเทียบ
วา่แบบจ าลองท่ีสร้างขึน้แตกตา่งกบัพฤติกรรมของระบบการท างานจริงอย่างไร เพ่ือน าความแตกตา่งท่ีเกิด
ขึน้มาท าการแก้ไขแบบจ าลอง โดยจะท าซ า้ ๆ จนกวา่แบบจ าลองจะมีความถกูต้องอยู่ใน ระดบัท่ียอมรับได้ 
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ขัน้ตอนนีจ้ะช่วยให้ผู้สร้างและผู้ใช้แบบจ าลองมัน่ใจได้วา่แบบจ าลองท่ีได้นัน้ส ามารถใช้แทนระบบการ
ท างานจริงได้ จนท าให้สามารถแก้ปัญหาได้ตรงตามวตัถปุระสงค์ของการศกึษา ถ้าไมผ่า่นให้ย้อนกลบัไป
ตรวจสอบในขัน้ตอนท่ี 3 หรือ 4 

8. การออกแบบการทดลอง (Experimental Design) เป็นการหาแนวทางในการแก้ไขพฒันา
ปรับปรุงระบบการท างานจริงให้ตรงตามวตัถปุระสงค์ท่ีได้ก าหนดไว้ โดยการใช้แบบจ าลองสถานการณ์ท่ี
สร้างขึน้ท าการวิเคราะห์ข้อมลู เพ่ือให้ได้ผลลพัธ์ท่ีต้องการทราบในด้านตา่ง ๆ และการออกแบบการทดลอง
ท่ีดีควรมีการก าหนดระยะช่วงเวลาการเร่ิมต้น และจ านวนรอบท าซ า้ในแตล่ะแนวทางท่ีท าการพิจารณาให้
เหมาะสม เพราะจะสง่ผลตอ่คา่ใช้จ่ายและระดบัความถกูต้องของผลลพัธ์ท่ีต้องการ 

9. การทดลองและวิเคราะห์ผล (Computation Experiment: Results and Analysis) เป็นขัน้ตอน
ของการด าเนินการทดลอ งตามแผนการทดลองท่ีได้ออกแบบไว้ โดยการใช้แบ บจ าลองสถานการณ์ด้วย
คอมพิวเตอร์พร้อมทัง้ท าการวิเคราะห์ผลลพัธ์ท่ีได้จากแบบจ าลอง 
  10. การทดลองซ า้เพ่ิมเติม (More Runs) เป็นการตดัสินใจวา่ต้องมีการทดลองซ า้เพ่ิมเติมหรือไม ่
ต้องมีการปรับแก้ไขแบบจ าลองเพ่ิมเติมอีกหรือไม ่ บางครัง้ตวัแบบจ าลองให้ผลออกมาไมด่ีนกัหรือความ
ต้องการให้ผลการวิเคราะห์มีความถกูต้องมากย่ิงขึน้ ให้ตวัแบบท างานเพ่ิมได้โดยย้อนกลบัไปตรวจสอบใน
ขัน้ตอนท่ี 8 หรือ 9  

11. การจดัท าเอกสารและรายงานผล (Documentation and Reporting) ซึ่งเป็นสว่นหนึ่งท่ีจะท า
ให้ผู้ใช้งานทราบข้อจ ากดัตา่ง ๆ ของตวัแบบจ าลอง หากมีการน าตวัแบบจ าลองไปใช้งานและจดัท ารายงาน
ผลการทดลอง  

12 . การน าผลไปใช้จริง (Implementation) เป็นการน าผลการวิเคราะห์ท่ีดี ท่ีสดุ  ซึ่งได้จาก
แบบจ าลองสถานการณ์มาแก้ไขปัญหาช่วยในการตดัสินใจตอ่ไป 

 
โดยขัน้ตอนในการศกึษาแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.1  
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รูปท่ี 2.1 ขัน้ตอนการจ าลองสถานการณ์ 

 
ในปัจจบุนัมีโปรแกรมท่ีสร้างขึน้มาโดยเฉพาะส าหรับท าการจ าลองระบบ เช่น GPSS และ 

Microsoft Visual Basic เป็นต้น ซึ่งมีความยุ่งยากในการท างานจึงได้มีการพฒันาโปรแกรมส าเร็จรูปท่ีถกู
ออกแบบมาเพ่ือช่วยสร้างและวิเคราะห์แบบจ าลองโดยเฉพาะ ซึ่งในการศกึษาครัง้นีผู้้ วิจยัเลือกใช้โปรแกรม  
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Arena Simulation ซึ่งเป็นโปรแกรมท่ีเหมาะสมกบังานวิจยัครัง้นี ้  โดยมีลกัษณะและความสามารถในการ
ท างานดงันี ้

1. โปรแกรม Arena Simulation เป็นโปรแกรมจ าลองสถานการณ์ท่ีสามารถอธิบายกระบวนการ
ท างาน เอกสารหรือการสื่อสารได้ 

2. มีการจ าลองสถานการณ์ท่ีสามารถเข้าใจได้ ในระบบท่ีมีความสมัพนัธ์ซบัซ้อน และระบคุวาม
เป็นไปได้ในการพฒันา 

3. การแสดงผลเป็นรูปภาพเคลื่อนไหว (Animation) 
4. ความสามารถในการวิเคราะห์ของโปรแกรม สามารถบอกได้วา่ปัจจบุนัระบบเป็นอย่างไร และ

สามารถหาแนวทางท่ีเป็นไปได้ เพ่ือหาหนทางท่ีดีท่ีสดุ 
โครงสร้างโปรแกรม Arena Simulation เป็นการรวมเอาความสะดวกในการใช้งานท่ีจะพบได้ใน

โปรแกรมระดบัสงู มีการจดัเตรียมแบบของรูปภาพส าหรับในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ตา่ง ๆ ซึ่งผู้ใช้
โปรแกรม Arena Simulation สามารถเลือกใช้โมดลู (Modules) จากภาษา  SIMAN มาใช้ได้ รวมทัง้ยงั
แสดงผลออกมาเป็นภาษา SIMAN ได้อีกด้วย 
 
2.2 การจ าลองแบบปัญหาโดยใช้โปรแกรม Arena Simulation 
 

ในการใช้โปรแกรม  Arena Simulation นัน้ผู้ใช้ จะต้องเข้าใจหลกัการของโปรแกรม  เพ่ือให้การใช้
ข้อมลูเป็นไปอย่างถกูต้อง ซึ่งจะกลา่วถึงนิยามหลกัพืน้ฐานตา่ง ๆ ดงันี ้

1. Entities หมายถึง สว่นท่ีก าลงัจะถกูผลิต เช่น สว่นท่ีก าลงัจะรับบริการหรือสว่นท่ีก าลงัจะสร้าง
การท างานในระบบ  ตวัอย่างของ  Entities เอกสารท่ีถกูสง่ผา่นไปตามขัน้ตอนตา่ง  ๆ ในบริษัท  ลกูค้าท่ี
ต้องการเข้ารับบริการในร้าน และชิน้สว่นท่ีถกูสง่เข้ามาในกระบวนการผลิต เป็นต้น 

2. Attributes ในระบบจะมี Entities โดยแตล่ะ Entities ก็จะมีคณุลกัษณะ (Character) ซึ่งเรียกวา่ 
Attributes ติดอยู่กบั Entities เพ่ือแสดงคณุลกัษณะท่ีส าคญัจะเป็นการแสดงถึงการให้คา่ความส าคญัของ
แตล่ะ Entities เช่น ประเภทของลกูค้า ขนาดของชิน้สว่น เวลาท่ีใช้ในระบบงานกิจกรรมหรือตวัแปรทัง้หมด
จะถกูตัง้ Attributes ไว้ ในท่ีน่ีจะเป็นการให้ Attributes ซึ่งสามารถเข้าใจได้และน าไปประยกุต์ใช้ดงันี ้

Entity Type คือ ชนิดของ Entity จะต้องถกูบ่งชีอ้ย่างชดัเจน เช่น คน หรือรถยนต์ เป็นต้น 

Entity Picture คือ รูปภาพจะถกูแสดงออกมาในรูปแบบของ  Animation ซึ่งจะเป็นรูปอตัโนมตัิท่ี
เป็นภาพพืน้ฐานท่ีมีกนัอยู่ในกระบวนการทัว่ไป 

Entity Create Time คือ เวลาท่ีก าหนดลงไปเพ่ือน าไปประมวลผล และรวบรวมข้อมลู 

           Entity Station คือ สถานีงานแตล่ะจดุท่ี Entity (Product Material Customer) เคลื่อนท่ีผา่น 
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Entity Sequence คือ การวางต าแหน่งหรือดชันีใน  Sequence วา่ Entity จะต้องท างานเรียงกนั
ตามล าดบัสถานีงานตา่ง ๆ อย่างไร 

Entity Jobs Step คือ การระบตุ าแหน่งดชันีใน Sequence วา่ในปัจจบุนั  Entity ก าลงัท างานอยู่ท่ี
ใด 

3. Resource ข้อมลูท่ีใสเ่ข้าไปใน Model เช่น ต้องการศกึษาลกูค้าท่ีมากดเงินระบบตู้  ATM ดงันัน้ 
Resource ก็คือ ตู้  ATM ซึ่งอาจจะมีข้อจ ากดั (Constrain) เช่น ช่วงตวัเลขท่ีสามารถท าได้หรือรับได้ จ านวน
คนท่ีรับได้ (ลกูค้า) หรือพนกังานท่ีสามารถรับได้พืน้ท่ีท่ีใช้ และความสามารถของเคร่ืองจกัรซึ่งจะต้องระบุ
ความสามารถของ Resource 
  Resource Capacity คือ การก าหนดจ านวนความสามารถในการรับงานใน  1 กระบวนการของ  
Resource  

Entities Seize Resource คือ การก าหนดจ านวนขัน้ตอนในกระบวนการของ Resource 
Entities Release Resource คือ การจบสิน้การท างาน 
4. Queue คือ พืน้ท่ีท่ี Entity รอท่ีจะผา่นการท างานท่ี Resource หรือรอท่ีจะผา่นกระบวนการรวม

ชิน้งานด้วยค าสัง่ Batch 
5. Seize Delay and Release ในทกุ ๆ Module ท่ีจ าลองสถานการณ์จะต้องมีการจดัวาง  

Resource ซึ่งก็คือเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรหรือตวัแปรใด ๆ ท่ีเป็นกระบวนการท างานท่ี  Entity จะต้องผา่น และ
ยงัรวมถึงพืน้ท่ีท่ีใช้จดัเก็บ  รอคิว และในโปรแกรม  Arena Simulation จะมีค าสัง่  3 ค าสัง่ท่ีใช้อยู่ทัว่ไปกบั  
Resource เสมอ ได้แก่ 

Seize คือ การจ ากดัของ Resource ท่ีจะเข้าสูก่ระบวนการควบคมุเพ่ือควบคมุ  Resource ถ้าไมม่ี
การจองหรือบ่งบอกวา่ Entity เท่าใดท่ีจะเข้าสูก่ระบวนการจะสง่ผลให้ความสามารถของ Resource ลดลง 

Delay คือ เมื่อ Resource ซึ่งอาจจะหมายถึงเคร่ืองจกัรท่ีถกูจอง (Seize) โดยชิน้งานซึ่งเป็น  Entity 
เคร่ืองจกัรก็จะท าการด าเนินงานซึ่งจะใช้ระยะเวลาสว่นหนึ่งซึ่งอาจจะคงท่ีหรือไมค่งท่ีก็ได้  การแสดงการ
หน่วยของเวลาในการท างานนีจ้ะใช้ค าสัง่ Delay นัน่เอง 

Release คือ การยกเลิกการจอง  หลงัจากท า งานเสร็จผู้ใช้งานโปรแกรมต้องแสดงสถานะวา่
เคร่ืองจกัรได้อยู่ในสภาวะท่ีอิสระ คือไมไ่ด้ใช้งานนัน่เอง  ซึ่งก็คือการใช้ค าสัง่  Release Module เพ่ือ 
Release Resource หลงัจากนัน้โปรแกรมก็จะให้ Entity group ตอ่ไปถกู Seize เพ่ือเข้าสูก่ระบวนการ 

กระบวนการพืน้ฐานการสร้า งบลอ็กค าสัง่  (Module) เป็นโปรแกรมพืน้ฐานท่ีแสดงกระบวนการ
ค าสัง่ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.2 
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รูปท่ี 2.2 กระบวนการพืน้ฐานการสร้างบลอ็กค าสัง่ (Module) 

 
จากรูปท่ี 2.2 จะเห็นวา่ตวัโปรแกรมจะมีบลอ็กค าสัง่ท่ีเก่ียวข้องดงัตอ่ไปนี ้
1. Create Module การใช้งาน Entities จะเร่ิมต้นจากการก าหนดคา่ให้แก่ Entities วา่จะสร้างการ

เข้ามาของวตัถดุิบท่ีจะน ามาใช้ในกระบวนการหรือผู้เข้ารับบริการวา่จะให้มีรูปแบบการเข้าสูร่ะบบและมี  
การท างานของระบบอย่างไร 

การสร้าง  Create Module การใช้งานโปรแกรม Arena จะเร่ิมจากการก าหนด  Create Module 
ก่อน ซึ่งท าได้ดงันี ้

1. ท่ีหวัข้อ  Basic Process เลื่อน Mouse ไปท่ี Create Module กดค้างท่ีรูปแล้วลากมาวางไว้ใน
พืน้ท่ีท างานจะได้ลกัษณะดงัแสดงในรูปท่ี 2.3 

 

           รูปท่ี 2.3 การสร้าง Create Module 
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 2. เมื่อ Double Click เข้าไปท่ี Create จะพบกบัหน้าตา่งท่ีจะสามารถก าหนดคา่ของ Entities    
ดงัแสดงในรูปท่ี 2.4 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 หน้าตา่งในการก าหนดคา่ของ Entities 
 

การก าหนดคา่ตา่ง ๆ ในรูปท่ี 2.4 ภายในหวัข้อ Create นัน้จะประกอบไปด้วยหวัข้อตา่ง ๆ ดงันี ้
1. Name คือ การตัง้ช่ือของ  Module Create ท่ีสร้างขึน้  อาจจะเป็นช่ือวตัถท่ีุเข้ามาในระบบ  จาก

รูปก าหนดช่ือวา่ “Create 1” 
       2. Entity Type คือ การตัง้ช่ือให้กบัวตัถท่ีุเข้ามาในหน่วยโมดลู จากรูปก าหนดช่ือวา่ “Entity 1” 
  3. Time Between Arrivals ในสว่นนีจ้ะประกอบไปด้วยหวัข้อย่อย ดงัตอ่ไปนี ้
  Type คือ การก าหนดลกัษณะรูปแบบของการกระจายตวัหรือการเข้ามาถึงของวตัถ ุมีให้เลือก       
4 ประเภทคือ  
    - Random เป็นการสุม่ข้อมลูขึน้มา 

- Schedule เป็นการก าหนดการเข้าของข้อมลูท่ีแน่นอนตามรูปแบบท่ีก าหนด 
   - Constant เป็นการก าหนดการเข้าของข้อมลูแบบคงท่ี 
   - Expression เป็นการใช้สตูรคา่คงท่ีจากการวิเคราะห์ 

จากรูปเลือกประเภท “Random [Expo]” 
Value คือ การก าหนดคา่ช่วงเวลาเฉล่ียของการมาถึงของวตัถ ุจากรูปก าหนดเป็น 1 เน่ืองจากจะมี

วตัถเุข้ามาทกุ ๆ 1 นาที 
Unites คือ การเลือกหน่วยเวลาของช่วงการมาถึงของวตัถตุามท่ีใสค่า่ใน  Value โดยจะมีหน่วย  

Seconds Minute Hours Days ให้เลือก จากรูปก าหนดเป็น Minutes 
4. Entity per Arrival คือ การก าหนดจ านวนวตัถท่ีุมาถึงระบบในช่วงเวลาท่ีก าหนดไว้ตอ่ครัง้  จาก

รูปก าหนดเป็น 1 หมายถึงมีวตัถเุข้ามาทีละ 1 ชิน้ 
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5. Max Arrivals คือ จ านวนวตัถสุงูสดุท่ีโมดลูนีจ้ะสร้างขึน้มา จากรูปก าหนดเป็น Infinite หมายถึง 
ไมจ่ ากดัจ านวนวตัถขุอง Entity ท่ีเข้ามาในระบบ 
         6. First Creation คือ เวลาเร่ิมต้นส าหรับวตัถแุรกเข้ามาสูร่ะบบ จากรูปก าหนดเป็น  0.0 หมายถึง  
เวลาท่ี Entity สามารถเข้าสูร่ะบบได้เร่ิมตัง้แต ่Start 

 
2. Process Module หมายถึง  บลอ็กค าสัง่  Process จะเป็นตวัแทนของเคร่ืองจกัรหรือวิธีการ

ประกอบเป็นค าสัง่หลงัจากมีชิน้สว่นเข้าสูร่ะบบแล้ว และเมื่อต้องการก าหนดคณุลกัษณะของ  Process ให้
เปิด Dialog โดย Double Click เข้าไปท่ี Process Module จะปรากฏหน้าตา่ง ดงัแสดงในรูปท่ี 2.5   

 

 
 

รูปท่ี 2.5 หน้าตา่งของ Process Module 
 
โดยรายละเอียดในหน้าตา่งรูปท่ี 2.5 อธิบายได้ดงันี ้
Name คือ ช่ือของกระบวนการหรือเคร่ืองจกัร จากจากรูปก าหนดช่ือวา่ “Process 1” 
Type คือ การเลือกประเภทของคณุลกัษณะเฉพาะของระบบภายในโมดลู มีให้เลือก 2 ประเภท คือ 

Standard หรือ Submodel จากรูปเลือกประเภท “Standard” 
Action คือ ปฏิบตัิการของกระบวนการท่ีจะเกิดขึน้ภายในโมดลู มีให้เลือก 4 ปฏิบตัิการดงันี ้

   - Delay คือ ปฏิบตัิการท่ีอาศยัช่วงเวลา (Delay) ในการท ากิจกรรมแตไ่มต้่องการ
ทรัพยากรหรือทรัพยากรมีไมจ่ ากดัท าให้ไมม่ีคิวเกิดขึน้ 
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- Seize Delay Release คือ ปฏิบตัิการจอง (Seize) จ านวนทรัพยากรมาท ากิจกรรม
ร่วมกบัวตัถโุดยอาศยัช่วงเวลา (Delay) ในการท ากิจกรรม และเมื่อกิจกรรมนัน้เสร็จสิน้จะมีการปลอ่ย 
(Release) ทรัพยากรให้วา่งเพ่ือให้ทรัพยากรนัน้สามารถท ากิจกรรมกบัวตัถถุดัไป 

- Seize Delay คือ ปฏิบตัิการจอง (Seize) จ านวนทรัพยากรมาท ากิจกรรมร่วมกบัวตัถโุดย
อาศยัช่วงเวลา (Delay) ในการท ากิจกรรม 

- Delay Release คือ ปฏิบตัิการท่ีอาศยัช่วงเวลา (Delay) ในการท ากิจกรรมแล ะเมื่อ
กิจกรรมนัน้เสร็จสิน้จะมีการปลอ่ย (Release) ทรัพยากรให้วา่ง  

จากรูปเลือกปฏิบตัิการ “Delay” 
  Delay Type คือ ประเภทของช่วงเวลาท่ีใช้ในการท ากิจกรรมมีให้เลือก 5 ประเภท ซึ่งอยู่ในรูปของ
ลกัษณะการกระจายช่วงเวลาการท ากิจกรรมคือ 
  - Constant คือ เวลาท่ีใช้ในการท ากิจกรรมเป็นแบบคงท่ี 
  - Normal คือ เวลาท่ีใช้ในการท ากิจกรรมเป็นแบบปกต ิ
  - Triangular คือ เวลาท่ีใช้ในการท ากิจกรรมเป็นแบบสามเหลี่ยม 
  - Uniform คือ เวลาท่ีใช้ในการท ากิจกรรมเป็นแบบยนิูฟอร์ม 
  - Expression คือ เลือกรูปแบบของการกระจายท่ีไมป่รากฏข้างต้น  

จากรูปท่ี 2.5 เลือกประเภท “Triangular” 
 Units คือ การเลือกหน่วยเวลาท่ีใช้ในการท ากิจกรรมโดยจะมีหน่วย  Seconds Minutes Hours 
Days ให้เลือก จากรูปก าหนดเป็น Minutes 
 Allocation คือ การก าหนดวิธีจดัสรรต้นทนุวา่กระบวนการท่ีเกิดขึน้ควรได้รับการจดัสรรไปสูข้่อมลู
ใด มีให้เลือก 5 ประเภท คือ  
  - Value Added คือ กระบวนการท่ีท าให้เกิดมลูคา่เพ่ิม 
  - Non - Value Added คือ กระบวนการท่ีไมท่ าให้เกิดมลูคา่เพ่ิม 
  - Transfer คือ กระบวนการขนถ่าย 
  - Wait คือ กระบวนการรอ 
  - Other คือ อ่ืนๆ 

จากรูปท่ี 2.5 เลือกประเภท “Value Added” 
3. Dispose Module การใช้  Dispose จะใช้ก็ตอ่เมื่อสิน้สดุการท างานของกระบวนการแล้ว ซึ่ง

สามารถท าการบนัทึกสถิติข้อมลูของ Entity ได้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.6 
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รูปท่ี 2.6 หน้าตา่งหลกัของ Dispose 
   

ในหน้าตา่งหลกัของ Dispose ก าหนดดงันี ้ให้เช็ค Box ของ Record Entity Statistics ให้เช็ค Data 
Module Entity Module จะใช้ในการก าหนดคา่ตา่ง ๆ ให้แก ่ Entity เช่น คา่ต้นทนุของ Entity ท่ีเข้ามาใน
กระบวนการ 

4. การเชื่อม  Module (Connecting Flowchart Module) การเช่ือมตอ่บลอ็ก  Create Process 
และ Dispose นัน้จะเป็นการเช่ือมด้วยเส้นสัน้ ๆ ท่ีเรียกวา่  Connection ซึ่งเป็นตวัก าหนดให้วตัถผุา่นจาก  
Module หนึ่งไปยงัอีก Module หนึ่งเป็นลกัษณะของ  Process การสร้างเส้น  Connection สามารถเลือกท่ี  
Object/Connect โดยท่ี 

หมายถึง ต าแหน่ง Module ท่ีวตัถอุอกจาก Module นัน้ 
หมายถึง ต าแหน่ง Module ท่ีเป็นจดุหมายของวตัถ ุ

5. การรันผลโปรแกรม (Run Setup) จะระบถุึงตวัแปรตา่ง ๆ ท่ีน ามาทดลองประมวลผลโดย
โปรแกรมซึ่งจะประกอบไปด้วยระยะเวลาของการทดลองประมวลผลจ านวนของชัว่โมงท างานตอ่วนั 
จ านวนรอบของการทดลองจ าลองการท างานซึ่งใน Run Setup จะสามารถให้ก าหนดได้วา่จะเลือกแสดง
ข้อมลูจากการประมวลผลในด้านใดบ้าง เช่น Process Entity Resource และสถิติของแถวคอย ซึ่ง Run 
Setup สามารถเลือกได้โดยดท่ีูหวัข้อบนเมนแูล้วเลือกไปท่ี Run แล้วไปท่ี Set Up จะปรากฏหน้าตา่ง Run 
Setup ดงัแสดงในรูปท่ี 2.7 

 
 

 
 
 

 



16 
 

 รายงานการวิจยัฉบบัสมบรูณ์    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.7 หน้าตา่งของ Run Setup 
 

6. Running Model เมื่อก าหนดคา่ตา่งๆเสร็จแล้วจะเร่ิมการทดลองประมวลผลแบบจ าลองได้โดย
การกดท่ีปุ่ มดงัรูปท่ีลกูศรชี ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.8 

 

 
 

รูปท่ี 2.8 ปุ่ มประมวลผล 
 
  ซึ่งในการกดครัง้แรกระบบจะท าการตรวจสอบความถกูต้องของ  Model ท่ีสร้างไว้วา่มีการก าหนด
ตวัแปรตา่ง  ๆ ถกูต้องหรือไม่  เมื่อกดปุ่ มอีกครัง้ระบบจะเร่ิมการประมวลผลและเมื่อต้องการจะหยดุการ
ประมวลผลจะสามารถท าได้โดยการกดปุ่ มหยดุ (ท่ีวงกลมไว้) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.9 
 

 
 

รูปท่ี 2.9 ปุ่ มหยดุการประมวลผล 
 
7. Viewing the Reports ในสว่นของการรายงานผลการทดลองประมวลผลได้มีการรายงานผลใน

หลายด้านของข้อมลู ดงัแสดงในรูปท่ี 2.10 ซึ่งผลของการประมวลผลนีจ้ะแยกตามหมวดหมูต่า่ง ๆ ซึ่งแตล่ะ
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หมวดหมูจ่ะมีรูปแบบของการายงานผลท่ีแตกตา่งกนัออกไป  ซึ่งขึน้อยู่กบัรูปแบบของแบบจ าลองระบบท่ี
สร้างขึน้ 
 

 
 

 
 
                
 
 
 

รูปท่ี 2.10 รูปการเลือกหวัข้อการรายงานผล 
 

คา่ทางสถิติท่ีจะแสดงในผลลพัธ์จะแบ่งตามลกัษณะดงันี ้ 
  1. Tally Statistic ท่ีมีผลลพัธ์จากการหาคา่เฉล่ียหรือคา่ต ่าสดุหรือคา่สงูสดุของคา่ตา่ง  ๆ ท่ีจะท า
การวดั เช่น เวลาเฉล่ียท่ีชิน้งานอยู่ในระบบ 
  2. Tally Statistic จะแสดงคา่เฉล่ียและเวลารวมทัง้หมดซึ่งจ านวนท่ีแสดงโดย  Tally Statistic จะมี
ลกัษณะท่ีเรียกวา่ Discrete - Time - Statistic เพราะจะมีลกัษณะเป็นจ านวนนบั 
  3. Time - Persistent Statistic จะแสดงผลลพัธ์จากการค านวณของการ  Plot กราฟ ซึ่ง Time -
Persistent Statistic จะมีลกัษณะเป็น  Continuous – Time - Statistic Counter Statistic จะมีการรวมผล
ของเวลาท่ีเกิดขึน้และจ านวนชิน้งานท่ีออกจาก  Process โดย Counter Statistics จะแสดงผลตวัแทนของ
ผลรวมท่ีไมใ่ช่คา่เฉล่ีย 
 
2.3 งานวจิัยท่ีเก่ียวข้อง 
 

ศิวรักษ์ อินต๊ะวงค ์(2552) ได้ศกึษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการจดัตารางการผลิตโดยวิธีฮิวริสติกและ
เทคนิคการจ าลองแบบปัญหาในอตุสาหกรรมประกอบชิน้สว่นอิเลก็ทรอนิกส์ งานวิจยันีม้ีวตัถปุระสงค์เพ่ือ
ลดความคลาดเคลื่อนในการวางแผนการผลิตด้วยเทคนิคการจ าลองปัญหาและหาวิธีจดัล าดบัการผลิตท่ี
เหมาะสมท่ีท าให้ปิดงานของระบบมีคา่ลดลงส าหรับการผลิตแผงวงจรชนิดออ่นในกระบวนการผลิตสินค้า
แบบม้วนของสายการผลิตพิมพ์แบบ 2 ด้าน การลดความคลาดเคลื่อนในการวางแผนการผลิตโดยท าการ
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พฒันาแบบจ าลองการผลิตด้วยโปรแกรม Arena Simulation และทดสอบความถกูต้องของแบบจ าลองด้วย
การสมมติฐาน 

อิทธิพล เนคมานรุักษ์ (2552) ได้ด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตปลานิล
แช่แขง็ โดยการประยกุต์ใช้แผนผงัสายธารคณุคา่และการจ าลองสถานการณ์ เพ่ือให้เกิดการใช้ทรัพยากรท่ี
มีอยู่อย่างจ ากดัให้เกิดประโยชน์มากท่ีสดุ จากการศกึษาสภาพปัญหาของกรณีศกึษาโรงงา นผลิตปลานิล
แช่แขง็ขนาดเลก็ท่ีมีก าลงัการผลิตตอ่วนัเฉล่ีย 2.02 ตนั ซึ่งไมส่อดคล้องกบัปริมาณความต้องการของลกูค้า
ท่ีมีความต้องการอยู่ท่ี 4 ตนัตอ่วนั ท าให้ปริมาณการผลิตท่ีมีอยู่ในปัจจบุนัไมเ่พียงพอตอ่การ ตอบสนองตอ่
ความต้องการของลกูค้า เพ่ือด าเนินการแก้ไขปัญหาดงักลา่วได้น าเทคนิคการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์
ด้วยคอมพิ วเตอร์เพ่ือจ าลองสายการผลิตจริง จากนัน้ท าการทดลองแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ    
ตา่ง ๆ โดยใช้แนวความคิดแบบลีน  และทดสอบกระบวนการผา่นแบบจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์
ท่ีสร้างขึน้  แบบจ าลองท่ีให้ผลการท างานตามเป้ าหมาย  และมีต้นทนุแรงงานตอ่กิโลกรัมน้อยท่ีสดุ  คือ 
แบบจ าลองของการท างานในชัว่โมงการท างานปกติรวมกบัการท างานลว่งเวลาทัง้หมดรวม 11 ชัว่โมง (RT 
8 ชัว่โมง + OT 3 ชัว่โมง) ใช้แรงงาน 45 คน ทัง้เวลาท างานปกติ  และล่วงเวลาได้ผลผลิต 5,880 กิโลกรัม 
ต้นทนุด้านแรงงาน 13,905 บาท และต้นทนุด้านแรงงานตอ่กิโลกรัม 2.36 บาท 
 วชัรพงศ์ ฤกษนนัทน์ และวิทยา สหุฤทด ารง (2550) ได้น าแนวความคิดแบบลีนและแบบจ าลอง
กระบวนการธรุกิจมาใช้เพ่ือปรับปรุงกระบวนกระจายสินค้าของอตุสาหกรรมผลิตมอเตอร์ไฟฟ้า  โดยมุง่เน้น
ถึงการปรับปรุงคณุภาพ การลดระยะเวลา การลดต้นทนุแล ะการเพ่ิมความสามารถในการท าก าไร ซึ่งท า
การแสดงคณุคา่ของงานท่ีท าโดยการใช้แบบ จ าลองเคร่ืองหมายแบบจ าลองธรุกิจ จากการวิเคราะห์
กระบวนการกระจายสินค้าด้วยแบบจ าลองสถานการณ์ การด าเนินการในระยะเวลา 1 ปีจากระยะเวลารอบ
ของค าสัง่ซือ้และระดบัสินค้าคงคลงัเปรียบเ ทียบระหวา่ง สถานะในปัจจบุนักบัสถานะในอนาคต พบวา่      
เวลาน าในการเติมเตม็ค าสัง่ซือ้สามารถลดลงได้ถึง 29.82% เวลาน าสามารถลดลง 29.82% เวลาการ
ท างานสามารถลดลง 19.38% เวลารอคอยสามารถลดลง 89.17% และต้นทนุสามารถลดลง 45.34% 

สทัธพงศ์ ใจจิตร (2550) ได้ท าการวิเคราะห์กา รท างานของระบบการให้บริการผู้ป่วยของ
โรงพยาบาลป่าซาง จงัหวดัล าพนูโดยใช้แบบจ าลองสถานการณ์แถวคอย เน่ืองจากจ านวนผู้ป่วยท่ีมากขึน้
อย่างตอ่เน่ือง ท าให้โรงพยาบาลประสบปัญหาเก่ียวกบัการรอการรับบริการเป็นเวลาท่ียาวนาน งานวิจยันี ้
ได้มุง่เน้นในการเพ่ิมประสิทธิภาพ โดยการจดัการเร่ืองของล าดบัการรอคอย เพ่ือท าให้สามารถลดเวลาของ
การรอคอย  และเพ่ิมความสามารถของโรงพยาบาลในการบริการและในด้านการใช้ทรัพยากร โดยท าการ
เก็บข้อมลูเวลาในการให้บริการ ตารางการปฏิบตัิงานของเจ้าหน้าท่ีทางการแพทย์เพ่ือใช้ในการออกแบบ
การจ าลองสถานการณ์ จากนัน้จึงได้ท าการสร้างแบบจ าลองโดยใช้โปรแกรม Arena การวิเคราะห์ผลจาก
แบบจ าลองนีจ้ะได้น าไปใช้ในการปรับปรุงการด าเนินงานเพ่ือแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึน้ได้ 
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ปารเมศ ชตุิมา และญาณี เฉยใจช่ืน (2549) ได้ศกึษาถึงการจดัตารางการผลิต โดยใช้กรณีศกึษา 
โรงงานประกอบโคมไฟฟ้าส าเร็จรูป โดยมีวตัถปุระสงค์เพ่ือพฒันาระบบการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสม
ส าหรับโรงง านประกอบโคมไฟฟ้าส าเร็จรูป ซึ่งปัญหาท่ีโรงงานประสบอยู่ก็คือ มีการปรับแผนการผลิต
บ่อยครัง้เพ่ือตอบสนองตอ่ความต้องการของลกูค้า ซึ่งอาจจะเป็นการเลื่อนแผนการผลิตให้เร็วขึน้หรือช้าลง
กวา่เดิม การเพ่ิมขึน้หรือยกเลิกการผลิตอย่างกะทนัหนั การแทรกงานใหมเ่ข้ามา นอกจากนัน้ความลา่ช้าใน
การผลิตชิน้สว่นหรืออะไหลท่ี่จะน ามาประกอบตวัโคมอาจสง่ผลให้ต้องสลบัล าดบัการผลิตของสินค้าตา่งรุ่น 
รวมถึงอาจจะต้องเสียเวลาในการปรับตัง้เคร่ืองจกัรให้กบัสินค้าท่ีจะผลิตแทน ซึ่งปัจจบุนัผู้จดัการฝ่ายผลิต
จะเป็นผู้ท าหน้าท่ีวางแผนการผลิตและปรับแผนการผลิตให้เหมาะสมกบัสถานการณ์จริง ซึ่งแนวทางในการ
จดัตารางการผลิตจะอาศยัประสบการณ์เพียงอย่างเดียว  และเน่ืองจากงานท่ีน ามาจดัมีจ านวนมาก ท าให้
ผู้จดัการฝ่ายผลิตสามารถเห็นภาพรวมหรือผลกระทบท่ีเกิดขึน้จากการปรับตารางการผลิตได้ ท าให้ตาราง
การผลิตท่ีจดัขึน้มามีประสิทธิภา พคอ่นข้างต ่า  ผู้ วิจยัจึงได้พฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าหรับจดัตาราง
การผลิตขึน้ โดยเน้นท่ีการน าไปใช้เป็นระบบการจดัการฐานข้อมลูพืน้ฐานในการจดัตารางการผลิต   และ
ควบคมุการผลิต โดยในสว่นของการจดัตารางมีวิธีการทางฮิวริสติกเป็นจ านวนมากให้เลือกเพ่ือใช้ในการ
ติดตามผลการ ผลิตและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของตารางการผลิตแบบตา่ง ๆ และหาแนวทางในการ
ปรับแผนการผลิตท่ีเหมาะสม  ผลของการทดสอบโปรแกรมพบวา่ ประสิทธิภาพของตารางการผลิตท่ีจดัดี
ขึน้ โดยสามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตจากเดิม 6 ชัว่โมงเหลือเพียง 3 ชัว่โมง และท าให้เวลา
เฉล่ียท่ีงานอยู่ในระบบลดลง 9.66%   

ฐิติศกัดิ์ ยทุธนาเสวิน (2549) ได้ศกึษาถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการว างแผนการ
ผลิตหลกั โดยมีกรณีศกึษา โรงงานเคร่ืองท า น า้เย็น โดยมีวตัถปุระสงค์เพ่ือ การเพ่ิมประสิทธิภาพโดยการ
วางแผนตารางการผลิตหลกัของโรงงานตวัอย่างให้ดีขึน้ โด ยประยกุต์ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูป
ขึน้มาช่วยในการจดัตารางการผลิตหลกั สามารถจะน าผล ข้อมลูท่ีได้จากตารางการผลิตหลกั ไปพฒันา
โปรแกรมเพ่ือเตรียมความพร้อมส าหรับการสัง่ซือ้วตัถดุิบท่ีเหมาะสม หลงัจากประยกุต์ใช้โปรแกรม
คอมพิวเตอร์ส าเร็จรูปมาวางแผนการผลิตหลกัส าหรั บโรงงานตวัอย่างแล้ว ปรากฏวา่สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตและลดมลูคา่การเสียโอกาสได้ดีมากขึน้ จากการรวบรวมข้อมลู 4 เดือนก่อนการ
ปรับปรุง พบวา่ มีประสิทธิภาพการผลิตเพียง 76.63%  หลงัจากได้ท าการวางแผนการผลิตหลกั โดยท าการ
เก็บรวบรวมข้อมลู 6 เดือน พบวา่  ประสิทธิภาพการผลิตเป็น 90.24% ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึน้         
13.61 % และการเสียโอกาสจากมลูคา่ตามปริมาณการสัง่ซือ้ลดลงจากเดิม 5,185,256.70 บาท ลดเหลือ
เพียง 1,959,348.10 บาท ท าให้โรงงานสามารถลดมลูคา่การเสียโอกาสถึง  3,225,908.60 บาท โดยคิด
เฉล่ียแล้วเป็นรายเดือนจากเดิม 1,728,418.90 บาท ลดลงเหลือ 326,558.02 บาท ลดมลูคา่การเสียโอกาส
ถึง 969,756.15 บาทตอ่เดือน 
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สพุจน์ เหลา่งาม และธนญัญา วสศุรี (2548) ได้ศกึษาถึงการปรับปรุงกระบวนการเติมเตม็ค าสัง่ซือ้
ด้วยแบบจ าลองกระบวนการธรุกิจ โดยมีกรณีศกึษา บริษัทอตุสาหกรรมสิ่ง ทอในประเทศไทย โดยมี
วตัถปุระสงค์ของการศกึษาเพ่ือแสดงถึงแนวทางในการปรับปรุงรอบระยะเวลาการท างานให้สัน้ลงด้วยการ
ปรับปรุงโครง สร้างการท างานของกระบวนการเติมเต็ มค าสัง่ซือ้ และใช้เทคนิคการสร้างแบบจ าลอง
กระบวนการธรุกิจ (Business Process Simulation) มาเป็นเคร่ืองมือใน การหาแนวทางการปรับปรุง และ
ใช้ดชันีชีว้ดัด้านรอบระยะเวลารวมในการท างานตามหลกัการของ  SCOR Model  ผลการวิจยัพบวา่การ
ปรับโครงสร้างการท างานใหมแ่ละการปรับเปลี่ยนหน้าท่ีรับผิดชอบของ Merchandiser ไปให้หน่วยงานอ่ืน
ท่ีเหมาะสมรับผิดชอบแทน จะท าให้รอบระยะเวลาในการท างานของกระบวนการเติมเตม็ค าสัง่ซือ้ลดลง
  

Kelton et al. (2003) ได้กลา่ววา่การจ าลองทางคอมพิวเตอร์เป็นการรวบรวมวิธีการ                 
ตา่ง ๆ ท่ีใช้จ าลองสถานการณ์จริงหรือพฤติกรรมของระบบตา่งๆมาไว้บนคอมพิวเตอร์ โดยการใช้โปรแกรม
คอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยเพ่ือท่ีจะศกึษาการไหลของกิจกรรมในรูปแบบตา่ง ๆ โดยมีการรวบรวมข้อมลูและท า
การวิเคราะห์หารูปแบบท่ีถกูต้องจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เพ่ือปรับปรุงในอนาคต   
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บทที่ 3 
ระเบียบวิธีวิจยั 

 
งานวิจยัครัง้นีผู้้ วิจยัได้ท าการศกึษาข้อมลูเชิงลกึของบริษัทกรณีศกึษาเพ่ือ ให้เข้าใจโครงสร้างและ

กระบวนการทางธรุกิจขององค์กรรวมทัง้ส ารวจปัญหาท่ีเกิดขึน้ในด้านการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อปุทาน 
เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงการด าเนินงานขององค์กรให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึน้ 
 
3.1 ขัน้ตอนการวจิัย 

 
ในงานวิจยันีผู้้ วิจยัแบ่งขัน้ตอนการศกึษาไว้ดงันี ้
1. ทบทวนวรรณกรรมและเอกสารท่ีเก่ียวข้อง 
2. ศกึษาโครงสร้างลกัษณะเฉพาะของธรุกิจ (Business Process Flow) 
3. วิเคราะห์สมรรถนะของระบบการผลิตและความสามารถในการตอบสนองตอ่ลกูค้า 
4. สร้างแบบจ าลองเพ่ือการทดสอบสมรรถนะของกระบวนการปัจจบุนั  (AS - IS Process) และ

ทดสอบแบบจ าลองท่ีได้พฒันาขึน้ 
5. จ าลองสถานการณ์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการทางธรุกิจของบริษัทกรณีศกึษา 
6. สรุปผลการวิจยั  

 
3.2 ข้อมูลท่ัวไปและกระบวนการทางธุรกิจของกรณีศึกษา 
 

บริษัทกรณีศกึษาประกอบธรุกิจผลิตและจ าหน่ายผลิตภณัฑ์ของช าร่วย   และของตกแตง่บ้านและ
สวน ซึ่งท าจากเซรามิค ซึ่งเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีแสดงถึงภมูิปัญญาไทยของคนในสมยัโบราณท่ีสามารถใช้ฝีมือ
เชิงช่างมาประดิษฐ์เคร่ืองใช้ให้มีความสวยงามแปลกใหมไ่ปจากเดิม   และมีก าลงัการผลิตตอ่เ ดือน
ประมาณ 10,000 - 20,000 ชิน้ ลกัษณะของสถานประกอบการเป็นผู้ประกอบการ OTOP ซึ่งได้ขึน้ทะเบียน
ผู้ประกอบการ OTOP ปี พ.ศ. 2552 ในลกัษณะของผู้ผลิตชมุชนท่ีเป็นเจ้าของรายเดียวซึ่งมีความเช่ือมโยง
กบัชมุชน โดยชมุชนมีสว่นร่วมในการผลิตและได้รับผลประโยชน์ตอบแทน  
 เร่ิมแรกท่ีเข้ามาท าธรุกิจมีแนวคิดวา่สินค้ารูปแบบ Hand Made นัน้สามารถน ามาประยกุต์ให้เป็น
สากล ซึ่งสามารถสร้างสรรค์เป็นลวดลายตา่งๆ ได้ นอกจากการท าเป็นภาชนะเคร่ืองถ้วยชามของใช้ใน
ครัวเรือนแล้ว ยงัสามารถน ามาท าเป็นตุ๊กตาทัง้รูป คนหรือรูปสตัว์ซึ่งน ามาใช้เป็น  ของช าร่วย   และของ
ตกแตง่บ้านและสวนได้เป็นอย่างดี  ในการสร้างผลงานเคร่ืองปัน้ดินเผาท่ีท าแบบแปลกใหมด้่วยการตกแตง่
ตุ๊กตา รูปคน สตัว์   และดอกไม้   มีการน ามาเปลี่ยนแปลงรูปแบบให้ทนัสมยัเพ่ือให้สอดคล้องกบัวิถีชีวิต
ปัจจบุนัมากขึน้  และใช้กรรมวิธีการผลิตแบบสมยัใหม ่เช่น มีการใช้แมพิ่มพ์ช่วยในการหลอ่ในบางสว่น การ
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ปรับปรุงทดลองผสมสีเข้าไปในเนือ้ดินปั ้น ตลอดจนใช้ดินท่ีมีการเผาได้ถึงอณุหภมูิ  1,220 องศาเซลเซียส 
เพ่ือให้เหมาะสมกบัการน าไปใช้งานท่ีต้องการความคงทนและความปลอดภยัมากขึน้ให้สามารถน า
ผลิตภณัฑ์ไปใช้งานได้หลากหลายเพราะมีคว ามทนทานตอ่ความร้อน ไมซ่ึมน า้ เช่น กระปกุใสข่อง  เตา
น า้มนัหอม  แจกนั แก้วน า้ และโคม เป็นต้น  การผสานประโยชน์ใช้สอยแบบสมยัใหม่   และการน าฝีมือ
ความสามารถในเชิงช่างปัน้ของคนไทยในการปัน้ตุ๊กตาด้วยมือท าให้สินค้ามีความโดดเดน่  สวยงามและ
เป็นท่ีนิยมของผู้ ซือ้ รวมทัง้การได้เข้าร่วมโครงการหนึ่งต าบลหนึ่งผลิตภณัฑ์ในปี พ .ศ. 2547 และได้รับ การ
คดัสรรให้เป็นผลิตภณัฑ์ระดบั 3 ดาว การได้รับมาตรฐานผลิตภณัฑ์ชมุชน  (มผช.) ก็ได้ช่วยให้สินค้า
สามารถขยายตลาดไปยงักลุม่ผู้ ซือ้ได้กว้างขวางมากย่ิงขึน้ 
 
3.3 สถานการณ์ปัจจุบัน (AS - IS)  

 
3.3.1 โครงสร้างโซ่อุปทานของบริษัทกรณีศึกษา 
โครงสร้างโซ่อปุทานของบริษัทกรณีศกึษาแบ่งออกเป็น 3 สว่นได้แก่ 1) ผู้จ าหน่ายวตัถดุิบ ซึ่ง

วตัถดุิบหลกัท่ีใช้ประกอบด้วย ดินขาว ดินด า สี บับ๊เบิล้หรือท่ีกนักระแทก กลอ่งกระดาษลกูฟกู และอปุกรณ์
ตกแตง่อ่ืน ๆ สว่นใหญ่จะมีผู้จ าหน่ายอยู่ในพืน้ท่ีกรุงเทพมหานคร 2) บริษัทกรณีศกึษาซึ่งเป็นโรงงานผลิต
ในการผลิตสินค้าจะผลิตตามค าสัง่ซือ้ของลกูค้าเป็นหลกั และ3) ลกูค้า จะเป็นลกูค้าภายในประเทศทัง้หมด
โดยลกูค้าจะมี 2 กลุ่มได้แก่ กลุม่ท่ีเป็นร้านค้าตวัแทนจ าหน่าย เช่น ร้านค้าตลาดจตจุกัรและบริษัท            
คิงเพาเวอร์ อีกกลุม่จะเป็นผู้บริโภคขัน้สดุท้ายซึ่งสว่นใหญ่จะจ าหน่ายในงานแสดงสินค้า เช่น งานแสดง
สินค้าท่ีเมืองทองธานี เป็นต้น โดยโครงสร้างโซ่อปุทานของบริษัทกรณีศกึษาแสดงดงัรูปท่ี  3.1  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  

ร้านจ าหน่ายดนิ ดนิด า/ดนิขาว 

ร้านจ าหน่ายเคมีต่างๆ สี 

ร้านจ าหน่ายกล่องกระดาษ กล่องกระดาษลูกฟูก 

ร้านจ าหน่ายร้านบับเบิล้ อุปกรณ์ตกแต่งอ่ืนๆ 

ร้านจ าหน่ายอุปกรณ์ตกแต่ง ร้านจ าหน่ายดนิ 

บริษัทกรณีศกึษา 

ร้านค้าตัวแทนจ าหน่าย 
    - ตลาดจตุจกัร 
    - บริษัทคิงเพาเวอร์ 
 

   งานแสดงสนิค้า 
  -  ผู้บริโภคขัน้สดุท้าย 
 

รูปท่ี 3.1 โครงสร้างโซ่อปุทานของบริษัทกรณีศกึษา 
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ตารางท่ี 3.1 ข้อมลูเบือ้งต้นของสถานประกอบการ 
 

ข้อมูลเบือ้งต้น รายละเอียด 
ก่อตัง้เมื่อ   พ.ศ. 2545 
ประเภทธรุกิจ ผลิตและจ าหน่ายผลิตภณัฑ์ของช าร่วยและตกแตง่บ้านและสวน    

ท าจากเซรามิค 
ผลิตภณัฑ์หลกั   

 
ตะเกียง ท่ีใสแ่ปรงสีฟัน ถาดสบู่ จาน  รองแก้ว แจกนั ท่ีเสียบ  
นามบตัร เป็นต้น 

ตลาด    จ าหน่ายภายในประเทศ 100% 

ช่องทางการจดัจ าหน่ายหลกั ตลาดจตจุกัร 
วตัถดุิบท่ีใช้  ดินด า ดินขาว น า้ยาเคลือบ สีอะคริลิก สเปรย์เคลือบเงา แมงกานีส 

และสารเคมีอ่ืน ๆ 
 
3.3.2 กระบวนการทางธุรกิจ 
กระบวนการทางธรุกิจของบริษัทกรณีศกึษาเร่ิมจากรับค าสัง่ซือ้จากลกูค้าซึ่งมีทัง้ผา่นทางโทรศพัท์ 

โทรสารหรือทางอีเมล์  ฝ่ายขายจะท าการรวบรวมค าสัง่ซือ้ในแตล่ะวนัเพ่ือให้ฝ่ายวางแผนการผลิตท าการ

วางแผนการผลิตประจ าวนั  ซึ่งฝ่ายวางแผน การผลิต จะเป็นผู้ด าเนินการสัง่ผลิต  และค านวณวตัถดุิบท่ี

ต้องการใช้วตัถดุิบให้กบัฝ่ายผลิต ในกรณีท่ีมีงานแทรกหรืองานดว่นฝ่ายวางแผน การผ ลิตจะท าการ

ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตด้วยวาจาโดยไมม่ีการท าบนัทึกในการปรับเปลี่ยนแผนประจ าวนั ในสว่นของการ

จดัซือ้วตัถดุิบจะได้รับแผนการจดัซือ้จากฝ่ายวางแผนให้ด าเนินการจดัซือ้ตามระดบัความต้องการท่ีได้

ก าหนดไว้  และเมื่อวตัถดุิบตา่ง ๆ เข้าโรงงานจะมีฝ่ายสโตร์ท าหน้าท่ี ในการตรวจสอบและจดัเก็บสิ่งของ  

ตา่ง ๆ แตย่งัขาดการบนัทึกข้อมลูวตัถดุิบรับเข้าสต๊อกในสว่นของฝ่ายสโตร์อย่างชดัเจน ส าหรับกระบวนการ

ผลิตจะท าการผลิตตามแผนการผลิตจากฝ่ายวางแผนซึ่งลกัษณะการท างานในฝ่ายผลิตจะเป็นงานท่ีท า

ด้วยมือ (Hand Made) ความยากง่ายจะขึน้อยู่กบัชิน้งานและความช านาญตลอดจนทกัษะของแรงงานเป็น

ส าคญั ก าลงัการผลิตตอ่เดือนอยู่ท่ีประมาณ 10,000 - 20,000 ชิน้ การเก็บรักษาสินค้าส าเร็จรูปจะมี

คลงัสินค้าส าเร็จรูปเป็นของตนเอง  และวิธีการจดัเก็บสินค้าจะท าการจดัเก็บสินค้าโดยห่อด้วยบับ๊เบิล้เพ่ือ

กนักระแทกก่อนจดัเก็บลงในกลอ่งกระดาษเพ่ือป้องกนัฝุ่ นละอองและป้องกนัชิน้งานแตกหกั   ในสว่นของ

การสง่มอบจะได้รับแผนการสง่มอบจากฝ่ายวางแผนเพ่ือใช้ในการจดัสินค้าเตรียมไว้ส าหรับลกูค้าแตล่ะราย 

โดยสว่นใหญ่ลกูค้าจะเป็นผู้มารับสินค้าเองในกรณีท่ีลกูค้าไมส่ามารถมารับสินค้าได้ทางบริษัทก็จะจ้างร ถ
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ขนสง่ในการสง่มอบสินค้าแทน กระบวนการไหลของกิจกรรมโลจิสติกส์ ของ บริษัทกรณีศกึษาจะ

ประกอบด้วย 7 กิจกรรมหลกั ได้แก่ 1) กิจกรรมรับค าสัง่ซือ้ 2) กิจกรรมวางแผนการผลิต  3) กิจกรรมจดัซือ้

วตัถดุิบ  4) กิจกรรมเก็บรักษาวตัถดุิบ  5) กิจกรรมการผลิต  6) กิจกรรมเก็บรักษาสินค้า ส าเร็จรูป  และ 7) 

กิจกรรมสง่มอบ  ซึ่งกระบวนการไหลของกิจกรรมโลจิสติกส์ของ บริษัทกรณีศกึษา ทัง้ 7 กิจกรรม โดยใช้

แผนภาพ IDEF0 ดงัรูปท่ี 3.2       

 

 

รูปท่ี 3.2 กระบวนการไหลของกิจกรรมโลจิสติกสข์องบริษัทกรณีศกึษา 
 

3.3.3 ผังแสดงการไหลของกิจกรรมตามหน้าท่ีและเวลา 
การเช่ือมโยงการท างานและการไหลของข้อมลูของบริษัทกรณีศกึษาแสดงดงัรูปท่ี  3.3 โดยใน

กระบวนการทัง้หมดตัง้แตเ่กิดใบ P/O จนกระทัง่ได้รับสินค้าและช าระเงิน ซึ่งจะใช้เวลารวมประมาณ 38 วนั 
โดยเร่ิมต้นจากลกูค้ามีค าสัง่ซือ้สินค้าทางฝ่าย การตลาดจะเป็นผู้ ท่ีท าหน้าท่ีรับค าสั่ งซือ้ดงักลา่ว และสง่
ข้อมลูสินค้าท่ีต้องการไปยงัฝ่ายวางแผนการผลิตเพ่ือก าหนดวนัสง่มอบสินค้าแล้วฝ่ายการตลาดต้องเป็นผู้ ท่ี
ท าการแจ้งไปยงัลกูค้าเพ่ือให้ลกูค้ารับทราบโดยใช้เวลาในการยืนยนัก าหนดการสง่มอบสินค้าไมเ่กิน 3 วนั 
หลงัจากลกูค้ายืนยนัค าสัง่ซือ้กลบัมาแล้วทางฝ่ายวางแผนการผลิตจะท าการตรวจสอบกบัฝ่ายคลงั สินค้า
ในการเตรียมพร้อมวตัถดุิบท่ีจะใช้ในการผลิตโดยจะใช้เวลาประมาณ 1 วนั หากท าการตรวจสอบแล้วพบวา่
วตัถดุิบคงเหลือในคลงัมีจ านวนไมเ่พียงพอจะท าการสัง่ซือ้วตัถดุิบจากผู้จ าหน่ายวตัถดุิบโดยระยะเวลาท่ี
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วตัถดุิบจะถกูน าเข้าโรงงานจะใช้เวลาไมเ่กิน 3 วนั ส าหรับฝ่ายผลิตจะมีหน้าท่ีในการขอเบิกวตัถดุิบท่ี
จ าเป็นต้องใช้ในกระบวนการผลิตกบัฝ่ายคลงั สินค้า และเมื่อผลิตเสร็จก็จะจดัเก็บในคลงัสินค้าซึ่งใน
กระบวนการผลิตจะใช้เวลาประมาณ 30 วนั และเมื่อถึงก าหนดสง่มอบในกรณีท่ีต้องจดัสง่ให้กบัลกูค้าเองก็
จะด าเนินการจดัสง่ให้โดยใช้เวลาไมเ่กิน 1 วนั  
 

 
 

รูปท่ี 3.3 ผงัแสดงการไหลกิจกรรมตามหน้าท่ีและเวลา 
 

3.3.4 ขัน้ตอนการผลิต 
จากการศกึษาขัน้ตอนในการผลิตจากกระบวนการไหลของงานปัจจบุนั  สามารถสรุปขัน้ตอนการ

ผลิตของบริษัทกรณีศกึษาในการผลิตเซรามิคประเภทตา่ง ๆ ได้ดงัตอ่ไปนี ้
1. เร่ิมจากการเตรียมดิน ซึ่งจะแบ่งเป็น 3 สว่น ได้แก่ 1) การเตรียมดินหลอ่โดยแผนกหลอ่จะได้รับ

ใบสัง่งานหลอ่จากฝ่ายวางแผน และจะน าดินมาแบ่งออกเป็นชิน้เลก็ ๆ แล้วน าไปแช่ น า้ทิง้ไว้ 1 คืนเพ่ือให้
ดินน่ิมก่อนท่ีจะน าดินมากวน 2) การเตรียมดินปัน้จะได้รับใบนวดดินจากฝ่ายวางแผนและจะน าเฉพาะดิน
ขาวมานวดผสมกบัสีตามใบนวดดินแล้วพกัทิง้ไว้  และ 3) การน าดินไปกลงึ เพ่ือให้เป็นแผน่แบนเรียบ
ส าหรับใช้กบัชิน้งานปัน้ เช่น ถาดรอง ครอบครัวช้าง เป็นต้น 

          
       

Supplier

           

          

        

           

        

        

                    

3    

              

                   
            

             
    

             

       
       

             

               

       
        

       
       

          

            

        
      

                       

              

             
                  

         

         

1    3    30    1    30    

            



26 
 

 รายงานการวิจยัฉบบัสมบรูณ์    

2. หลงัจากนัน้แผนกหลอ่จะน าดินมากวนโดยใช้เคร่ืองกวน ระยะเวลาท่ีกวนดินประมาณ 4 ชัว่โมง 
ซึ่งการกวนจะต้องก าหนดปริมาณของดินกบัน า้ให้มีความพอดีกนั โดยจะใช้ดิน 100 กิโลกรัมตอ่น า้ 35 
กิโลกรัม เมื่อได้น า้ดินแล้วจะน าน า้ดินพกัใสถ่งัพลาสติกท่ีมีฝาปิดสนิททิง้ไว้ประมาณ 6 – 8 ชัว่โมง  

3. จากนัน้จะน าน า้ดินท่ีได้มาเทลงแมพิ่มพ์ท่ีได้จดัเตรียมไว้ ทิง้ให้น า้ดินรอบนอกแห้งซึ่งระยะเวลาท่ี
ใช้จะขึน้อยู่กบัขนาดของแมพิ่มพ์ กรณีท่ีแมพิ่มพ์มีขนาดเลก็จะใช้เวลาประมาณ 30 นาที หากแมพิ่มพ์มี
ขนาดใหญ่จะใช้เวลาประมาณ 45-60 นาที แล้วเทน า้ดินออกจากแมพิ่มพ์ลงเก็บไว้ในถงัตามเดิม  

4. น าแมพิ่มพ์ท่ีเทน า้ดินออกแล้วมาตากทิง้ไว้โดยใช้เวลาประมาณ 2 - 5 ชัว่โมง 
5. การแกะแมพิ่มพ์จะใช้ค้อนช่วยในการตอกแมพิ่มพ์เพ่ือให้ดินท่ีอยู่ภายในแมพิ่มพ์ร่อน สามารถ

ท าให้แกะแมพิ่มพ์ได้ง่าย กรณีท่ีแมพิ่มพ์ท่ีท าการแกะเกิดการเสียหายจะน าดินท่ีเป็นของเสียและเศษดินน า
กลบัไปกวนใหม ่อีกครัง้ 
          6. ชิน้งานท่ีได้สง่ตอ่ไปยงัแผนกปัน้ ซึ่งแผนกปัน้จะได้รับใบสัง่ผลิต (ใบสัง่งานปัน้ ) จากฝ่ายวางแผน
และน าไปเบิกดินท่ีสโตร์โดยการตดัออกจากสต๊อก โดยไมม่ีการบันทึกข้อมลูท่ีสโตร์แตจ่ะบนัทึกลงในใบสัง่
ผลิตแทน สว่นดินท่ีกลงึจะถกูน ามาปัน้ได้เลยโดยท่ีไมจ่ าเป็นต้องไปจดัเก็บท่ีสโตร์ก่อน ในการปัน้ชิน้งาน
จ าเป็นจะต้องมีต้นแบบสินค้าเพ่ือป้องกนัความผิดพลาดในการปัน้ชิน้งานผิด เมื่อปัน้เสร็จจะท าการบนัทึก
ข้อมลูลงในใบสัง่ผลิต สว่นชิน้งานจะถกูสง่ไปยงัแผนกเช็ด 
          7. เมื่อแผนกเช็ดได้รับชิน้งานจะท าการเช็ดให้ชิน้งานท่ีได้มีผิวท่ีเรียบ และท าการบนัทึกข้อมลูลงสมดุ
พร้อมทัง้สง่ชิน้งานไปยงัแผนกระบาย/พ่นส ี
          8. ท่ีแผนกระบาย/พ่นสีจะท าการผสมสีแล้วระบาย/พ่นสีตามต้นแบบสินค้า และบนัทึกข้อมลูลงสมดุ
งานซึ่งชิน้งานท่ีระบาย/พ่นสเีสร็จแล้วจะสง่ไปยงัแผนกเคลือบ 
          9. แผนกเคลือบจะน าชิน้งานท่ีระบาย /พ่นสีท่ีแห้งแล้วมาท าการเคลือบด้วยน า้เคลือบหรือสเปรย์
เคลือบซึ่งจะต้องพิจารณาความหนาของน า้เคลือบ/สเปรย์เคลือบไมใ่ห้หนาหรือบางจนเกินไป แล้วท าการ
บนัทึกข้อมลูลงสมดุพร้อมทัง้สง่ชิน้งานไปยงัแผนกเผาไฟ 
         10. การเผาไฟจะค านึงถึงระยะเวลาในการเผาซึ่งขึน้อยู่กบัขนาดของชิน้งาน และจะใช้อณุหภมูิ
ประมาณ 1,200 องศาเซลเซีย สในการเผา การเคลื่อนย้ายชิน้งานไปยงัเตาเผาจะน าใสช่ัน้ท่ีเป็นล้อเลื่อน
แล้วเขน็ไปลงลิฟท์ เน่ืองจากเตาเผาอยู่ท่ีชัน้ 1 ของอาคารผลิต (อาคารผลิตมีด้วยกนั 4 ชัน้) เมื่อชิน้งานเผา
เสร็จจะถกูล าเลียงกลบัขึน้มายงัชัน้ 4 เพ่ือท าการตกแตง่และติดสว่นประกอบตา่ง ๆ เช่น ผกูเชือกหรือติด
ดอกไม้ ท าการตรวจสอบคณุภาพแล้วเข้าสูก่ระบวนการบรรจ ุ(ห่อ) 
 11. การบรรจจุะติดสติกเกอร์รหสัสินค้าบนชิน้งานและท าการห่อด้วยบับ๊เบิล้เพ่ือกนัการกระแทกกนั
ของสินค้าเพ่ือลดความสญูเสียอนัเน่ืองจากการแตกหกั แล้วน าเก็บลงกลอ่งกระดาษลกูฟกูไว้ในคลงัสินค้า
ส าเร็จรูป ซึ่งการจดัเก็บดงักลา่วจะจดัเก็บตามกลอ่งท่ียงัวา่งอยู่ไมม่ีการแยกประเภทสิ นค้าส าเร็จรูปใน
คลงัสินค้าส าเร็จรูปอย่างชดัเจน โดยรูปท่ี 3.4 แสดงผงัการไหลของกิจกรรมการผลิต 
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รูปท่ี 3.4 ผงัแสดงการไหลกิจกรรมการผลิต 

 
3.4 การวเิคราะห์สมรรถนะของระบบการผลิตและความสามารถในการตอบสนองต่อลูกค้า 

 
จากการท่ีผู้ วิจยัได้ท าการสมัภาษณ์เชิงลกึกบัพนกังานท่ีเก่ียวข้องทกุ ๆ ฝ่าย ตลอดจนผู้บริหาร 

รวมทัง้การเข้าไปสงัเกต  เก็บรวบรวมข้อมลู ณ กระบวนการผลิตจริงในสถานประกอบการ และท าการ
วิเคราะห์ปัญหาตา่ง ๆ ของสถานประกอบการ พบปัญหาตา่ง ๆ สรุปได้ดงันี ้ 
 
 3.4.1 ปัญหาด้านการไหลของงาน 
        1. เกิดความสญูเปลา่จากการเคลื่อนย้ายงานระหวา่งท าจากแผนกหลอ่ไปยงัแผนก ปัน้ ซึ่งปัจจบุนั
สถานท่ีท่ีใช้ในการผลิตชิน้งานเซรามิคจะมีการปฏิบตัิงานอยู่ท่ีชัน้ 3 และชัน้ 4 ของ อาคารผลิต โดยท่ีชัน้ 3 
จะเป็นสถานท่ีปฏิบตัิงานของแผนกปัน้ดงัรูปท่ี 3.4 ซึ่งมีพนกังานปัน้อยู่ 4 คน ในขณะท่ีชัน้ 4 จะเป็นสถานท่ี
ปฏิบตัิงานของแผนกหลอ่ แผนกปัน้ แผนกเช็ด แผนกระบายสี/เคลือบสี และแผนกบรรจ ุซึ่งมีพนกังานรวม  
11 คน อาคารผลิตท่ีชัน้ 4 นัน้จะมีพืน้ท่ีสว่นหนึ่งส าหรับจดัเก็บบรรจภุณัฑ์ซึ่งปัจจบุนัการจดัเก็บบรรจภุณัฑ์
ยงัไมม่ีการจดัเก็บให้เรียบร้อยเท่าท่ีควร สามารถน ามาปรับปรุงเป็นพืน้ท่ีส าหรับแผนกปัน้ได้เพ่ือให้การไหล
มีความตอ่เน่ืองมากขึน้ และอยู่ในชัน้เดียวกนั 
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รูปท่ี 3.5 สถานท่ีปฏิบตัิงาน ณ อาคารผลิตชัน้ 3 
 

 
 

รูปท่ี 3.6 สถานท่ีปฏิบตัิงาน ณ อาคารผลิตชัน้ 4 
 
     2. ในขัน้ตอนการหลอ่จะมีการสญูเสียเวลาจากการตกัดินลงแมพิ่มพ์   ซึ่งเกิดจากการเคลื่อนย้าย
ของพนกังานในการตกัน า้ดินจากถงับรรจท่ีุตัง้อยู่กบัท่ีท่ีหวัโต๊ะ โดยท่ีพนกังานจะเดินน าน า้ดินไปเทลงใน
แมพิ่มพ์ ท าให้เกิดการเคลื่อนย้าย  และสญูเสียเวลาในการท างานไปกบัการท่ีจะต้องเดินไปท่ีแมพิ่มพ์แตล่ะ
อนั เพ่ือเทน า้ดินลงไปให้เตม็แมพิ่มพ์  และจะต้องเดินกลบัมาท่ีถงับรรจนุ า้ดินเพ่ือตกัน า้ดินใหมไ่ปเทลงใน
แมพิ่มพ์อนัใหม ่ทัง้นีห้ากการเคลื่อนท่ีดงักลา่วสามารถท่ีจะมีพาหนะท่ีสามารถเคลื่อนท่ีได้เพ่ือน ามาวางถงั
น า้ดินให้สามารถเคลื่อนท่ีตามพนกังานในการท างานก็จะช่วยลดเวลาท างานในการเดินไปทัง้ ไปและกลบั 
ท าให้งานสามารถไหลล่ืนได้มากขึน้และเป็นเคร่ืองมือทุ่นแรงอีกด้วย 
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       3. ขาดมาตรฐานเวลาในการหลอ่ของสินค้าในแตล่ะชนิด และยงัไมม่ีการบนัทึกข้อมลูเวลา
มาตรฐานท่ีใช้ในการหลอ่สินค้าแตล่ะประเภท และการสญูเสียท่ีเกิดในกระบวนการดงักลา่ว ซึ่งปัจจบุนัการ
น าเศษดินหรือของเสียกลบัเข้ามาใช้ในกระบวนการหลอ่ใหมจ่ึงยงัไมม่ีการบนัทึกความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ 
 
 3.4.2 ปัญหาด้านการวางแผนการผลิต 
        1. พนกังานแผนกงานหลอ่จะเป็นผู้ตดัสินใจเองวา่จะหลอ่สินค้าประเภทใด จ านวนเท่าใด ตาม
ลกัษณะของการแห้งของสินค้าด้วยประสบการณ์ของพนกังานเอง โดยรายงานสินค้าท่ีผลิตทัง้หมด จะ
ได้มาจากใบสัง่งานการผลิตจากผู้จดัการโรงงานซึ่งในใบสัง่งานหลอ่นัน้ไมไ่ด้ระบลุ าดบัการผลิตสินค้า และ
จ านวนท่ีจะต้องหลอ่ในแตล่ะวนั แตจ่ะเป็นการระบจุ านวนสินค้าแตล่ะชนิดท่ีต้องการ 
        2. ขาดการวางแผนการผลิตท่ีชดัเจน ซึ่งปัจจบุนัพบวา่มีงานดว่นแทรกอย่างตอ่เน่ือง ท าให้ไม่
สามารถทราบได้แน่ชดัวา่ Order แตล่ะ Lot นัน้ จะสง่มอบพร้อมกนัได้วนัใด และไมส่ามารถระบไุด้วา่แตล่ะ
แผนกมี Capacity ของพนกังานแตล่ะคนเท่าใด จึงไมส่ามารถวางแผนก าลงัการผลิตในแตล่ะวนัของแตล่ะ 
Order ได้ 
 
 3.4.3 ปัญหาด้านการจัดการคลังสินค้า 

1. เน่ืองจากสินค้าของบริษัทเป็นสินค้าประเภทตกแตง่ จึงมีรู ปแบบท่ีหลากหลายกวา่ 2,000 
รายการ บางรายการไมไ่ด้เป็นท่ีนิยมของลกูค้าแล้ว แตก่็ยงัมีค้างอยู่ในคลงัสินค้าเป็นจ านวนมากและบริษัท
ยงัไมม่ีการจดัท านโยบายในการท่ีจะระบายสินค้าคงคลงัอย่างเป็นระเบียบ   

2. ปัจจบุนัคลงัสินค้าส าเร็จรูปประสบปัญหาในการหาสินค้าท่ีอยู่ในส ต๊อกคอ่นข้างล าบาก เพราะ
ต าแหน่งของการจดัวางสินค้าในคลงัสินค้าส าเร็จรูปไมช่ดัเจน และไมส่ามารถบอกจ านวนสินค้าท่ีมีอยู่ใน   
สต๊อกได้อย่างถกูต้อง เน่ืองจากขาดเอกสารการบนัทึกการรับเข้าและจ่ายออกของสินค้าท่ีชดัเจน รวมทัง้มี
สินค้าท่ีเป็น Dead Stock ปะปนอยู่ในคลงัสิน ค้าจ านวนหนึ่ง ท่ียงัไมไ่ด้ท าการระบสุถานท่ีจดัเก็บไว้อย่าง
ชดัเจน ท าให้ไมส่ามารถรู้ได้วา่มีสินค้าใด และมีจ านวนเท่าใดอยู่ภายในคลงัสินค้าบ้าง 
 

3.4.4 ปัญหาอ่ืน ๆ 
1. การจดบนัทึกของพนกังานไมค่รอบคลมุ ท าให้ไมส่ามารถหาท่ีมาของจ านวนและวนัท่ีผลิตของ

สินค้าในแตล่ะแผนกได้วา่งานก่อนหน้าแผนกตนมีจ านวนทัง้หมดท่ีผลิตได้ในวนันัน้เท่าใด ซึ่งพนกังานแต่
ละคนจะมีสมดุส าหรับลงบนัทึกเฉพาะงานท่ีตนต้องรับผิดชอบเท่านัน้ ปัจจบุนัหากฝ่ายขายต้องก ารทราบ
สถานะของงานวา่ Order แตล่ะ Lot อยู่ในกระบวนการใด มีจ านวนเท่าใด เหลือจ านวนเท่าใดท่ีค้างใน
กระบวนการจะต้องดจูากสมดุงานดงักลา่ว   
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2. ขาดแบบฟอร์มการท างานท่ีชดัเจนในการประสานงานกนัระหวา่งหน่วยงานภายในองค์กร ซึ่งใน
องค์กรจะใช้พนกังานบญัชีเพ่ือท าการจดบนัทึกชั่วโมงการท างานของพนกังานในแตล่ะแผนก 

3. ขาดขัน้ตอนและวิธีการในการควบคมุคณุภาพท่ีชดัเจน เน่ืองจากผลิตภณัฑ์เซรามิค
ประกอบด้วยการผลิตหลายขัน้ตอน ซึ่งจะต้องท าการควบคมุคณุภาพในทกุขัน้ตอนจนกวา่จะออกมาเป็น
ผลิตภณัฑ์เซรามิคส าเร็จรูป ทัง้นีจ้ะเก่ียวข้องกบัพนกังานท่ีประจ าอยู่ตามแผนกตา่ง ๆ ในขัน้ตอนการผลิต
โดยวิธีการควบคมุคณุภาพในบางขัน้ตอนไมม่ีเคร่ืองมือท่ีจะใช้วดัคา่ออกมาเป็นตวัเลขได้ต้องอาศยั
ประสบการณ์จากการท างาน เช่น การตรวจรูปทรงของผลิตภณัฑ์และตรวจสอบรอยร้าวของผลิตภณัฑ์  
เป็นต้น  ซึ่งปัญหาดงักลา่วจะสง่ผลให้ผลิตภณัฑ์หรือสินค้าส าเร็จรูปเกิดความเสียหายหรือมีต าหนิมาก ใน
ขัน้ตอนสดุท้าย ซึ่งต้องน ามาจ าหน่ายเป็นสินค้าลดราคาตอ่ไป 
 โดยในงานวิจยันีจ้ะน าการจ าลองสถานการณ์มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการด้านการไหลของ
งานในปัญหาท่ี 1 เพ่ือให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึน้เท่านัน้ ซึ่งจากการสงัเกตพบวา่เกิดความ
สญูเปลา่จากการเคลื่อนย้ายงานระหวา่งท าจากแผนกหลอ่ไปยงัแผนกปัน้ สง่ผลให้เกิดความสญูเปลา่จาก
การเคลื่อนท่ีขนย้ายชิน้งานขึน้ลงจากชัน้ 3 และชัน้ 4 ซึ่งบางครัง้พนกังานปัน้จะต้องเดินขึน้มาเพ่ือ
ตรวจสอบวา่มีงานหลอ่ท่ีสามารถน าไปปัน้หรือไม ่กระบวนการดงักลา่วนอกจากจะเกิดความสญูเปลา่จาก
การเคลื่อนย้ายซึ่งสง่ผลตอ่เวลาในการปฏิบตัิงานแล้วยงัจะท าให้เกิดความสญูเปลา่จากของเสียของงาน
จากการแตกหกัของงานระหวา่ง กระบวนการได้ด้วยเน่ืองจากการขนย้ายขึน้ลงบนัไดของพนกังาน  
นอกจากนัน้ยงัพบวา่พนกังานปัน้จะต้องรองานท่ีออกจากการหลอ่/พิมพ์/แกะ ในขณะท่ีพนกังานตรวจสอบ
คณุภาพจะเร่ิมงานได้ก็ตอ่เมื่องานระหวา่งกระบวนการได้ถกูน าออกจากเตาเผาแล้ว เป็นต้น ซึ่งสามารถน า
พนกังานตรวจสอบคณุภาพมาท าหน้าท่ีในการปัน้เซรามิ ค เพ่ือให้งานในกระบวนการนัน้สามารถเข้าสู่
กระบวนการเช็ด และเผาได้รวดเร็วย่ิงขึน้ เน่ืองจากการเผาเซรามิ คจ าเป็นท่ีจะต้องมีปริมาณท่ีเหมาะสม 
เช่น เตม็พืน้ท่ีในการเผาแตล่ะครัง้เพ่ือประหยดัคา่ใช้จ่าย 
 
3.5 การปรับปรุงกระบวนการไหลของงาน 

 
ขัน้ตอนการด าเนินการประกอบด้วยขัน้ตอนตา่ง ๆ ดงัรายละเอียดตอ่ไปนี ้
1. การเก็บรวบรวมข้อมลูปฐมภมูิ และทตุิยภมูิ เพ่ือทราบถึงสถานการณ์ปัจจบุนั  และระยะเวลาท่ี

ใช้ในการปฏิบตัิงานในแตข่ัน้ตอน 
2. ศกึษาทฤษฏีท่ีเก่ียวข้องกบังานวิจยัเพ่ือใช้เป็นความรู้พืน้ฐานในการปรับปรุงกระบวนการ 
3. วิเคราะห์ข้อมลู 
4. น าข้อมลูท่ีได้มาวิเคราะห์ ประมวลผลด้วยโปรแกรมจ าลองสถานการณ์ เพ่ือวิเคราะห์ถึง

แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนั และแบบจ าลองกระบวนการการทดลองแบบตา่ง ๆ 
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5. น าผลลพัธ์ท่ีได้จากการประมวลผลแบบจ าลองการทดลองเปรียบเทียบกั บแบบจ าลอง
สถานการณ์ปัจจบุนั 

6. สรุปผลการด าเนินงานวิจยัและจดัท าข้อเสนอแนะ 
 

3.5.1 กรอบแนวคดิในการปรับปรุงกระบวนการ 
1. Issue Identification : ศกึษา สงัเกตการณ์  และเก็บรวบรวมข้อมลูกระบวนการผลิตพร้อม ทัง้

ระบปัุญหาท่ีเกิดขึน้ 
2. Issue Analysis : ศกึษาแนวคิดใน การหาแนวทาง การแก้ไขปัญหา  และปรับปรุง กระบวนการ

โดยการใช้แบบจ าลองสถานการณ์ และน าข้อมลูท่ีได้จากการเก็บรวบรวมมาวิเครา ะห์ โดยการเก็บข้อมลู
ระหวา่งเดือน กนัยายน – พฤศจิกายน 2554 ของสินค้าท่ีมียอดขายสงูสดุของโรงงานกรณีศกึษา พร้อมท า
การระบปัุญหาท่ีพบจากการศกึษา 
 3. Issue Evaluation : ศกึษาและประเมินความเป็นไปได้ของการปรับปรุงกระบวนการ 
 4. Action Implementation : สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ขึน้เพ่ือจ าลองสถานการณ์การท างานท่ี
ได้รับการปรับปรุงกระบวนการ 
 5. Monitoring & Review : ติดตามการจ าลอ งสถานการณ์และเปรียบเทียบผลการทด ลองการ
ปรับปรุงกระบวนการ 
 

3.5.2 แนวคดิในการแก้ไขปัญหา 
จากการท าการศกึษากระบวนการไหลของงานดงัหวัข้อท่ีได้กลา่วไว้ในข้างต้น ท าให้ทราบถึงปัญหา

ท่ีเกิดขึน้ ดงันัน้ผู้ วิจยัท าการออกแบบการทดลองแบบจ าลองกระบวนการการปรับปรุงกระบวนการการไหล
ของงานออกเป็น 4 การทดลอง ดงัสามารถได้ดงัตอ่ไปนี ้

1. การทดลองแบบจ าลองท่ี 1 (Scenario 1) 
เพ่ิมพนกังานในแผนกปัน้จาก 3 คนเป็น 4 คน โดยน าพนกังานมาจากแผนกเคลือบ โดยให้

พนกังานในแผนกพ่นสีท างานเพ่ิมในแผนกเคลือบด้วย 
2. การทดลองแบบจ าลองท่ี 2 (Scenario 2) 
เพ่ิมพนกังานในแผนกปัน้จาก 3 คนเป็น 5 คน โดยน าพนกังานมาจากแผนกเคลือบ  และแผนก

บรรจ ุและให้พนกังานในแผนกพ่นสีท างานเพ่ิมในแผนกเคลือบ และให้พนกังานแผนกตรวจสอบท าการ
บรรจดุ้วย 
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3. การทดลองแบบจ าลองท่ี 3 (Scenario 3) 
ท าการจดัเรียงชิน้งานใหมใ่นเตาเผาจาก 20 ชิน้เป็น 25 ชิน้ และเพ่ิมพนกังานในแผนกปัน้จาก 3 

คนเป็น 4 คน โดยน าพนกังานมาจากแผนกเคลือบ โดยให้พนกังานในแผนกพ่นสีท างานเพ่ิมในแผนก
เคลือบด้วย  

4. การทดลองแบบจ าลองท่ี 4 (Scenario 4) 
ปรับเปลี่ยนรูปแบบท าเลท่ีตัง้ (Layout) ของแตล่ะแผนก โดยให้แผนกปัน้ขึน้มาอยู่ชัน้เดียวกบัแผนก

อ่ืน ๆ และเพ่ิมพนกังานในแผนกปัน้จาก 3 คนเป็น 4 คน โดยน าพนกังานมาจากแผนกเคลือบ โดยให้
พนกังานในแผนกพ่นสีท างานเพ่ิมในแผนกเคลือบด้วย 
 
3.6 การจ าลองสถานการณ์ 

 
3.6.1 แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบัน (AS – IS Model) ด้วยโปรแกรม Arena Simulation   
 

 
 

รูปท่ี 3.7 แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนั (AS – IS Model) 
 

 
 
 
 



33 
 

 รายงานการวิจยัฉบบัสมบรูณ์    

3.6.2 ช่วงกว้างของข้อมูล (Half - Width) 
ช่วงกว้างของข้อมลูท่ีได้จากการประมวลผลของโปรแกรม Arena Simulation ซึ่งก าหนดให้มีคา่

ความคลาดเคลื่อนท่ียอมรับได้ท่ี 10 % ของคา่เฉล่ียจากการประมวลผลซ า้ในการประมวลผลทัง้หมด 66 
รอบ (3 เดือน) 

3.6.3 ความยาวในการประมวลผล (Replication Length) และจ านวนรอบการประมวลผล
ซ า้ (Number of Replication) 

งานวิจยัครัง้นีไ้ด้ก าหนดความยาวในการประมวลผลตามระยะเวลาการท างานจริงจ านวน 12 
ชัว่โมง และก าหนดจ านวนรอบในการประมวลผลซ า้จ านวน 66 รอบ (3 เดือน) 

 
3.6.4 ตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์ (Verification and Validation of 

the Simulation) 
ในการจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม Arena Simulation จ าเป็นต้องมีการตรวจสอบความ

ถกูต้องก่อนน าไปใช้งานจริง เพ่ือให้มีความมัน่ใจวา่แบบจ าลองดงักลา่วนัน้มีความถกูต้องและได้ผลลพัธ์ท่ี
ใกล้เคียงกบัความเป็นจริงมากท่ีสดุ 
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บทที่ 4 
ผลการด าเนินงานวิจยั 

 
 จากการเก็บรวบรวมข้อมลูการด าเนินงานของบริษัทท่ีเป็นกรณีศกึษา พบวา่กระบวนการไหลของ
งานเป็นปัญหาหลกัท่ีส าคญัปัญหาหนึ่งขององค์กรท่ีท าให้การท างานลา่ช้า และพนกังานบางสว่นมีอตัรา
การท างาน (Utilization) ต ่ากวา่พนกังานบางแผนกมาก งานวิจยัครัง้นีจ้ึงได้ด าเนินการสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์ และวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการตอ่ไป โดยในบทท่ี 4 นีจ้ะน าเสนอผลการ
ด าเนินงานวิจยั ดงัตอ่ไปนี ้
 4.1 ผลการศกึษาสถานการณ์ปัจจบุนั 
 4.2 ผลการปรับปรุงกระบวนการ 
 4.3 การเปรียบเทียบแบบจ าลอง 
 

ก าหนดเง่ือนไขของแบบจ าลองสถานการณ์ เพ่ือความถกูต้องของการจ าลองสถานการณ์เพ่ือให้
คา่ท่ีออกมามีความคลาดเคลื่อนใกล้เคียงกบัสถานการณ์จริงท่ีเป็นอยู่ งานวิจยัครัง้นีไ้ด้ออกแบบเง่ือนไข
ดงัตอ่ไปนี ้

- ก าหนดการเข้าของข้อมลูไว้เป็นคา่คงท่ีเท่ากบั 50 ชิน้ 
- ก าหนดระยะเวลาการด าเนินการเป็นคา่คงท่ี 
- ก าหนดจ านวนรอบการประมวลซ า้ 66 รอบ 
- ก าหนดความยาวในการประมวลผลเท่ากบั 12 ชัว่โมง 

 
4.1 ผลการศึกษาสถานการณ์ปัจจุบัน 
 

จากการศกึษาและเก็บข้อมลูสถานการณ์ปัจจบุนั พบวา่ กระบวนการไหลของการท างานปัจจบุนัมี
ขัน้ตอนทัง้สิน้ 10 ขัน้ตอน และระยะเวลาการท างานจริงจ านวน 12 ชัว่โมง ท าการเก็บข้อมลูในระยะเวลา
ปฏิบตัิงาน 66 วนั (3 เดือน) ซึ่งผลการทดลองท่ีได้จากการประมวลผลแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนั           
(AS – IS Model) พบวา่แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนัผลิตชิน้งานได้ทัง้สิน้ 20 ชิน้ตอ่วนั  โดยสามารถ
แสดงรายละเอียดของเวลาในกระบวนการ  และเวลารอคอยในการด าเนินการ ได้ดงัตารางท่ี 4.1 และ 4.2 
ตามล าดบั 
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ตารางท่ี 4.1 เวลาในกระบวนการ และเวลาการรอคอยในการด าเนินการของกระบวนการท างานในปัจจบุนั 
 

เวลา 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

VA Time 387.36 4.82 350.73 422.57 
Wait Time 207.36 3.16 175.68 232.12 

 
ตารางท่ี 4.2 เวลารอคอยในแตล่ะกระบวนการของการท างานในปัจจบุนั 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

พิมพ์ - - - - 
แกะ - - - - 
ปัน้ 221.81 2.90 194.81 240.37 
เช็ด 1.4656 0.12 0.6256 3.0595 
พ่นสี 0.086 0.00 0.00 0.4412 
เคลือบ 0.001 0.00 0.00 0.0191 
เผา 94.7556 1.03 83.8335 106.00 

ตรวจสอบ 9.3201 0.11 8.0465 10.4707 
บรรจ ุ 21.3348 0.96 12.8286 28.8569 

 
 จากตารางท่ี 4.2 พบวา่ ขัน้ตอนกระบวน การรอคอยสงูสดุ ได้แก่ กระบวนการปัน้  ใช้เวลาการ          
รอคอยในกระบวนการ  221.81 นาที รองลงมาได้แก่ กระบวนการเผา 94.7556 นาที และขัน้ตอนบรรจ ุ
21.3348 นาที ตามล าดบั และเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพในการท างานของแตล่ะแผนก พบวา่ แผนกปัน้  มี
ประสิทธิภาพการท างานสงูสดุ คิดเป็นร้อยละ 26.11 ของประสิทธิภาพการท างานทัง้หมด ซึ่งตรงข้ามกบั
แผนกตรวจสอบ มีประสิทธิภาพการท างานต ่าสดุคิดเป็นร้อยละ 1.03 สามารถแสดงได้ดงัตารางท่ี 4.3 และ
รูปท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.3 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในปัจจบุนั 
 

การท างานแต่ละแผนก ค่าเฉล่ีย (Average) ร้อยละ (%) 
แผนกท่ี 1 (พิมพ์+แกะ) 0.5611 20.78 
แผนกท่ี 2 (ปัน้) 0.7049 26.11 
แผนกท่ี 3 (เช็ด) 0.5 18.52 
แผนกท่ี 4 (พ่นส)ี 0.3258 12.07 
แผนกท่ี 5 (เคลือบ)  0.2389 8.85 
แผนกท่ี 6 (เผา) 0.2512 9.31 
แผนกท่ี 7 (ตรวจสอบ) 0.0277 1.03 
แผนกท่ี 8 (บรรจ)ุ 0.09 3.33 

 

 
 

รูปท่ี 4.1 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในปัจจบุนั 
 
4.2 ผลการปรับปรุงกระบวนการ 
  
 ในการปรับปรุงกระบวนการการไหลของงานนัน้ ผู้ วิจยัได้ออกแบบการทดลองออกเป็น                         
4 แบบจ าลอง (Scenario) ได้แก่ 
 

4.2.1 แบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 1 (Scenario 1) 
 จากการประมวลผลแบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 1 (Scenario 1) 
พบวา่ แบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 1 สามารถผลิตชิน้งานได้ทัง้สิน้ 20 ชิน้ตอ่
วนั โดยสามารถแสดงรายละเอียดของเวลาในกระบวนการ และเวลารอคอยในการด าเนินการได้ดงัตารางท่ี 
4.4 และ 4.5 ตามล าดบั 

แผนกที่ 2 

เดือน) 3 
แผนกที่ 1 

เดือน) 3 
แผนกที่ 3 

เดือน) 3 แผนกที่ 4 

เดือน) 3 

แผนกที่ 7 

เดือน) 3 

แผนกที่ 6 

เดือน) 3 แผนกที่ 8 

เดือน) 3 

แผนกที่ 5 

เดือน) 3 
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ตารางท่ี 4.4 เวลาในกระบวนการ  และเวลาการรอคอยในการด าเนินการของกระบวนการท างานใน การ
ทดลองท่ี 1 

 

เวลา 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

VA Time 386.86 4.82 351.92 425.51 
Wait Time 193.68 2.11 172.86 218.96 

 
ตารางท่ี 4.5 เวลารอคอยในแตล่ะกระบวนการการท างานในการทดลองท่ี 1 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

พิมพ์ - - - - 
แกะ - - - - 
ปัน้ 152.10 1.78 137.69 169.61 
เช็ด 9.2054 1.01 3.4616 24.1126 
พ่นสี 17.1272 0.83 9.7289 25.0924 
เคลือบ 18.6006 0.92 10.3696 27.9182 
เผา 87.7299 0.85 78.7031 94.5150 

ตรวจสอบ 9.1033 0.12 7.3247 10.0284 
บรรจ ุ 20.3695 1.11 8.4138 29.8311 
 
จากตารางท่ี 4.5 พบวา่ ขัน้ตอนกระบวน การรอคอยสู งสดุ ได้แก่ กระบวนการปัน้ใช้เวลาการ             

รอคอยในกระบวนการ  152.10 นาที รอง ลงมาได้แก่  กระบวนการเผา  87.6006 นาที และขัน้ตอนบรรจ ุ
20.3695 นาที ตามล าดบั และเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพในการท างานของแตล่ะแผนก พบวา่ แผ นกพ่นสี  
มีประสิทธิภาพการท างานสงูสดุคิดเป็นร้อยละ 22.78 ของประสิทธิภาพการท างานทัง้หมด ซึ่งตรงข้ามกบั
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แผนกตรวจสอบ มีประสิทธิภาพการท างานต ่าสดุคิดเป็นร้อยละ 1.06 สามารถแสดงได้ดงัตารางท่ี 4.6 และ
รูปท่ี 4.2 
 
ตารางท่ี 4.6 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในการทดลองท่ี 1 
 

การท างานแต่ละแผนก ค่าเฉล่ีย (Average) ร้อยละ (%) 
แผนกท่ี 1 (พิมพ์+แกะ) 0.5618 21.04 
แผนกท่ี 2 (ปัน้) 0.5627 21.08 
แผนกท่ี 3 (เช็ด) 0.5303 19.86 
แผนกท่ี 4 (พ่นส)ี 0.6082 22.78 
แผนกท่ี 5 (เคลือบ)  - - 
แผนกท่ี 6 (เผา) 0.2897 10.85 
แผนกท่ี 7 (ตรวจสอบ) 0.02824796 1.06 
แผนกท่ี 8 (บรรจ)ุ 0.08864637 3.32 

 

 
 

รูปท่ี 4.2 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในการทดลองท่ี 1 

 
4.2.2 แบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 2 (Scenario 2) 

 จากการประมวลผลแบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 2 (Scenario 2) 
พบวา่ แบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 2 สามารถผลิตชิน้งานได้ทัง้สิน้ 20 ชิน้ตอ่
วนั โดยสามารถแสดงรายละเอียดของเวลาในกระบวนการและเวลารอคอยในการด าเนินการได้ดงัตารางท่ี 
4.7 และ 4.8 ตามล าดบั 
 

แผนกที่ 2 

 เ

ดือน) 3 

แผนกที่ 1 

เดือน) 3 

แผนกที่ 3 

เดือน) 3 

แผนกที่ 4 

เดือน) 3 

แผนกที่ 7 

เดือน) 3 

แผนกที่ 6 

เดือน) 3 
แผนกที่ 8 

เดือน) 3 
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ตารางท่ี 4.7 เวลาในกระบวนการ  และเวลาการรอคอยในการด าเนินการของกระบวนการท างานใน การ  
ทดลองท่ี 2 
 

เวลา 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

VA Time 386.88 4.81 351.40 423.09 
Wait Time 210.71 2.55 185.45 230.79 

 
ตารางท่ี 4.8 เวลารอคอยในแตล่ะกระบวนการการท างานในการทดลองท่ี 2 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

พิมพ์ - - - - 
แกะ - - - - 
ปัน้ 115.75 1.49 103.76 130.96 
เช็ด 39.5087 1.68 26.0806 55.8012 
พ่นสี 21.2716 1.07 10.3708 30.3579 
เคลือบ 23.3295 1.19 11.2881 33.9097 
เผา 88.5141 0.85 80.9681 95.4005 

ตรวจสอบ 9.2302 0.10 8.1250 10.1297 
บรรจ ุ 38.5939 1.06 28.4934 46.2021 
 
จากตารางท่ี 4.8 พบวา่ ขัน้ตอนกระบวนรอคอยสงูสดุ ได้แก่ กระบวนการปัน้ ใช้เวลาการรอคอยใน

กระบวนการ 115.75 นาที รองลงมาได้แก่ กระบวนการเผา 88.5141 นาที และขัน้ตอนบรรจ ุ 38.5939 นาที 
ตามล าดบั และเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพในการท างานของแตล่ะแผนก พบวา่ แผนกพ่นสี มีประสิทธิภาพ
การท างานสงูสดุคิดเป็นร้อยละ 23.77 ของประสิทธิภาพการท างานทัง้หมด ซึ่งตรงข้ามกบัแผนกตรว จสอบ
มีประสิทธิภาพการท างานต ่าสดุคิดเป็นร้อยละ 4.57 สามารถแสดงได้ดงัตารางท่ี 4.9 และรูปท่ี 4.3 
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ตารางท่ี 4.9 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในการทดลองท่ี 2 
 

การท างานแต่ละแผนก ค่าเฉล่ีย (Average) ร้อยละ (%) 
แผนกท่ี 1 (พิมพ์+แกะ) 0.5619 21.95 
แผนกท่ี 2 (ปัน้) 0.4575 17.87 
แผนกท่ี 3 (เช็ด) 0.5303 20.72 
แผนกท่ี 4 (พ่นส)ี 0.6083 23.77 
แผนกท่ี 5 (เคลือบ)  - - 
แผนกท่ี 6 (เผา) 0.2845 11.12 
แผนกท่ี 7 (ตรวจสอบ) 0.1170 4.57 
แผนกท่ี 8 (บรรจ)ุ - - 

 

 
 

รูปท่ี 4.3 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในการทดลองท่ี 2 
 

4.2.3 แบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 3 (Scenario 3) 
 จากการประมวลผลแบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 3 (Scenario 3) 
พบวา่ แบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 3 สามารถผลิตชิน้งานได้ทัง้สิน้ 25 ชิน้ตอ่
วนั โดยสามารถแสดงรายละเอียดของเวลาในกระบวนการ และเวลารอคอยในการด าเนินการได้ดงัตารางท่ี 
4.10 และ 4.11ตามล าดบั 
 
 
 
 

แผนกที ่2 

เดอืน) 3 

แผนกที ่1 

เดอืน) 3 
แผนกที ่3 

เดอืน) 3 

แผนกที ่4 

เดอืน) 3 

แผนกที ่7 

เดอืน) 3 

แผนกที ่6 

เดอืน) 3 
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ตารางท่ี 4.10 เวลาในกระบวนการ และเวลาการรอคอยในการด าเนินการของกระบวนการท างานในการ
ทดลองท่ี 3 

 

เวลา 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

VA Time 386.92 4.76 352.37 423.70 
Wait Time 244.42 2.22 223.05 268.06 

 
ตารางท่ี 4.11 เวลารอคอยในแตล่ะกระบวนการการท างานในการทดลองท่ี 3 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

พิมพ์ - - - - 
แกะ - - - - 
ปัน้ 151.71 1.79 139.40 169.61 
เช็ด 9.2552 1.02 3.5875 24.7154 
พ่นสี 17.0734 0.83 9.4588 24.1539 
เคลือบ 18.5375 0.94 9.9714 26.9654 
เผา 100.88 1.29 92.5305 115.18 

ตรวจสอบ 11.6729 0.09 10.8016 12.6057 
บรรจ ุ 25.5949 1.22 15.0934 34.8951 

 
จากตารางท่ี 4.11 พบวา่ ขัน้ตอนกระบวน การรอคอยสงูสดุ ได้แก่ กระบวนการปัน้  ใช้เวลาการ        

รอคอยในกระบวนการ  115.75 นาที รองลงมาได้แก่ กระบวนการเผา 100.88 นาที และขัน้ตอนบรรจ ุ
25.5949 นาที ตามล าดบั และเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพในการท างานของแตล่ะแผนก พบวา่ แผนกพ่นสีมี
ประสิทธิภาพการท างานสงูสดุ คิดเป็นร้อยละ 23.32 ของประสิทธิภาพการท างานทัง้หมด ซึ่งตรงข้ามกบั
แผนกตรวจสอบมีประสิทธิภาพการท างานต ่าสดุคิดเป็นร้อยละ 1.32 สามารถแสดงได้ดงัตารางท่ี 4.12 และ
รูปท่ี 4.4 
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ตารางท่ี 4.12 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในการทดลองท่ี 3 

 
การท างานแต่ละแผนก ค่าเฉล่ีย (Average) ร้อยละ (%) 

แผนกท่ี 1 (พิมพ์+แกะ) 0.5604 21.48 
แผนกท่ี 2 (ปัน้) 0.5645 21.68 
แผนกท่ี 3 (เช็ด) 0.5320 20.39 
แผนกท่ี 4 (พ่นส)ี 0.6084 23.32 
แผนกท่ี 5 (เคลือบ)  - - 
แผนกท่ี 6 (เผา) 0.2010 7.70 
แผนกท่ี 7 (ตรวจสอบ) 0.03453417 1.32 
แผนกท่ี 8 (บรรจ)ุ 0.1086 4.16 

 

 
 

รูปท่ี 4.4 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในการทดลองท่ี 3 

 
4.2.4 แบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 4 (Scenario 4) 

 จากการประมวลผลแบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 4 (Scenario 4) 
พบวา่ แบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองท่ี 4 สามารถผลิตชิน้งานได้ทัง้สิน้ 21 ชิน้ตอ่
วนั โดยสามารถแสดงรายละเอียดของเวลาในกระบวนการและเวลารอคอยในการด าเนินการได้ดงัตารางท่ี 
4.13 และ 4.14 ตามล าดบั 
 
 
 
 

แผนกที่ 2 

เดือน) 3 

แผนกที่ 1 

เดือน) 3 

แผนกที่ 3

เดือน) 3 

แผนกที่ 4 

เดือน) 3 

แผนกที่ 7 

เดือน) 3 

แผนกที่ 6 

เดือน) 3 
แผนกที่ 8 

เดือน) 3 



43 
 

 รายงานการวิจยัฉบบัสมบรูณ์    

ตารางท่ี 4.13 เวลาในกระบวนการ และเวลาการรอคอยในการด าเนินการของกระบวนการท างานในการ
ทดลองท่ี 4 

 

เวลา 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

VA Time 387.25 4.76 353.49 424.81 
Wait Time 197.92 2.82 178.66 240.82 

 
ตารางท่ี 4.14 เวลารอคอยในแตล่ะกระบวนการการท างานในการทดลองท่ี 4 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
(Average) 

ช่วงความ
ผดิพลาด 

(Half Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 
(Minimum 
Average) 

ค่าสูงสุดเฉล่ีย 
(Maximum 
Average) 

พิมพ์ - - - - 
แกะ - - - - 
ปัน้ 152.64 1.62 137.61 168.52 
เช็ด 8.9806 0.94 3.1503 20.8378 
พ่นสี 16.6578 0.98 7.9797 25.3667 
เคลือบ 18.1199 1.07 8.6622 26.9676 
เผา 87.7161 0.93 80.6352 95.0531 

ตรวจสอบ 9.0742 0.15 7.3281 9.9815 
บรรจ ุ 20.7282 0.84 12.0955 28.4334 
 

จากตารางท่ี 4.14 พบวา่ ขัน้ตอนกระบวน การรอคอยสงูสดุ ได้แก่ กระบวนการปัน้  ใช้เวลาการ          
รอคอยในกระบวนการ  152.64 นาที รองลงมาได้แก่ กระบวนการเผา 87.7161 นาที และขัน้ตอนบรรจ ุ
20.7282 นาที ตามล าดบั และเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพในการท างานของแตล่ะแผนก พบวา่ แผนกพ่นสมีี
ประสิทธิภาพการท างานสงูสดุ คิดเป็นร้อยละ  22.65 ของประสิทธิภาพการท างานทัง้หมด ซึ่งตรงข้ามกบั
แผนกตรวจสอบมีประสิทธิภาพการท างานต ่าสดุคิดเป็นร้อยละ 1.11 สามารถแสดงได้ดงัตารางท่ี 4.15 และ
รูปท่ี 4.5 
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ตารางท่ี 4.15 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในการทดลองท่ี 4 
 

การท างานแต่ละแผนก ค่าเฉล่ีย (Average) ร้อยละ (%) 
แผนกท่ี 1 (พิมพ์+แกะ) 0.5580 20.57 
แผนกท่ี 2 (ปัน้) 0.5744 21.17 
แผนกท่ี 3 (เช็ด) 0.5418 19.97 
แผนกท่ี 4 (พ่นส)ี 0.6145 22.65 
แผนกท่ี 5 (เคลือบ)  - - 
แผนกท่ี 6 (เผา) 0.3018 11.12 
แผนกท่ี 7 (ตรวจสอบ) 0.03004536 1.11 
แผนกท่ี 8 (บรรจ)ุ 0.0926 3.41 

 

 
 

รูปท่ี 4.5 ประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแตล่ะแผนกในการทดลองท่ี 4 
 
4.3 การเปรียบเทียบแบบจ าลอง 
 การเปรียบเทียบผลการทดลองโดยการเปรียบเทียบแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนั  (AS - IS) กบั
แบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองแบบตา่ง ๆ ทัง้ 4 แบบจ าลอง (Scenario) สามารถ
แสดงรายละเอียดได้ดงัตอ่ไปนี ้
 
 
 
 
 

แผนกที ่2 

เดอืน) 3 

แผนกที ่1 

เดอืน) 3 

แผนกที ่3 

เดอืน) 3 

แผนกที ่4 

เดอืน) 3 

แผนกที ่7 

เดอืน) 3 

แผนกที ่6 

เดอืน) 3 
แผนกที ่8 

เดอืน) 3 
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ตารางท่ี 4.16 เปรียบเทียบจ านวนชิน้งานท่ีผลิตได้ตอ่วนัในแตล่ะการทดลอง 
 

จ านวนชิน้งานท่ีเสร็จต่อวัน (ชิน้) 
AS - IS Scenario 1 Scenario 2 Scenario 3 Scenario 4 

20 20 20 25 21 
 
 จากตารางท่ี 4.16 พบวา่ แบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 3 สามารถผลิตชิน้งานได้มากท่ีสดุ
เมื่อเ ทียบกบัแบบจ าลองสถานการณ์อ่ืน ๆ คือ 25 ชิน้ตอ่วนั รองลงมาได้แก่ แบบจ าลองสถานการณ์            
การทดลองท่ี 4 จ านวน 21 ชิน้ตอ่วนั โดยท่ีเมื่อเทียบกบัแบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 1 และ 2 มี
จ านวนชิน้งานท่ีเสร็จตอ่วนัเท่ากบัแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนั จ านวน 20 ชิน้ตอ่วนั 
 
ตารางท่ี 4.17 การเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการ และเวลาการรอคอยในการด าเนินการของกระบวนการ

ท างานของแตล่ะการทดลอง 
 

การ
ด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 
AS - IS Scenario 1 Scenario 2 Scenario 3 Scenario 4 

VA Time 387.36 386.86 386.88 386.92 387.25 
Wait Time 207.36 193.68 210.71 244.42 197.92 

  
จากตารางท่ี 4.17 พบวา่ แบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 1 มีการรอคอยในระบบน้อยท่ีสดุ   

ใช้ระยะเวลา 193.68 นาที เมื่อเทียบกบัแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนั โดยใช้เวลารอคอยในระบบ ลดลง 
13.68 นาที รองลงมาได้แก่ แบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 4 ใช้ระยะเวลารอคอยในระบบ 197.92 
นาที เมื่อเทียบกบัแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนัลดลง 9.44 นาที ซึ่งตรงข้ามกบัแบบจ าลองสถานการณ์
การทดลองท่ี 3 ใช้ระยะเวลารอคอยในระบบมากท่ีสดุ 244.42 นาที เมื่อเทียบกบัแบบจ าลองสถานการณ์
ปัจจบุนัโดยใช้เวลารอคอยในระบบเพ่ิมขึน้ 37.06 นาที 
 จากผลการทดลองข้างต้น พบวา่ การปรับปรุงกระบวนการไหลของงานโดยใช้แบบจ าลอง
สถานการณ์การทดลองท่ี 1 และ 4 มีความเหมาะสมมากท่ีสดุเมื่อ ท าการเปรี ยบเทียบกบัแบบจ าลอง
สถานการณ์การทดลองแบบท่ี 2 และ 3 เน่ืองจากท าให้เวลาการรอคอยในระบบบลดลงอย่างเห็นได้ชดั 
ถึงแม้วา่แบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 1 และ 4 จะมีจ านวนชิน้งานท่ีเสร็จตอ่วนัไมแ่ตกตา่งกนัมาก
นกั หากค านึงถึงเร่ืองความเสี่ยงแล้วนัน้แบบจ าลองสถานการณ์การท ดลองท่ี 4 อาจจะช่วยลดความเสี่ยง
จากการเสียหายของชิน้งานซึ่งอาจท าให้เกิดการแตกหกัของชิน้งานท่ีเกิดจากการขนย้ายระหวา่งชัน้ได้  
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 อนึ่งส าหรับการปรับปรุงโดยใช้การทดลองท่ี 3 หากบริษัทกรณีศกึษาสามารถจดัเรียงชิน้งานใน
เตาเผาจาก 20 ชิน้เป็น 25 ชิน้ในเตาเผาชิน้งานในแตล่ะวนั จะท าให้ได้ชิน้งานตอ่วนัเพ่ิมขึน้ 5 ชิน้งาน แม้วา่
จะสง่ผลให้เวลาการรอคอยในระบบเพ่ิมขึน้ 37.06 นาที เมื่อเทียบกบัแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนั   
 การปรับปรุงกระบวนการไหลของงาน นัน้จะท าให้เวลาการรอคอยในระบบของแผนกปัน้และเผา
ลดลง จากการให้เพ่ิมพนกังานแผนกปัน้ให้มากขึน้ และลดพนกังานแผนกเคลือบลง แตก่็จะท าให้พนกังาน
แผนกอื่น ๆ ท างานเพ่ิมขึน้กวา่เดิม ซึ่งจะเป็นการใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์มากย่ิงขึน้ เน่ืองจากผลการ
ทดลองแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนั (AS – IS Model) พบวา่ พนกังานแผนกอื่น ๆ นอกจากแผนกปั้ น 
ยงัมีการท างานท่ีไมเ่ตม็ประสิทธิภาพ และใช้เวลารอคอยชิน้งานในกระบวนการหลอ่จนกระทัง่ปัน้เสร็จเป็น
เวลาท่ีนานพอสมควร สามารถแสดงรายละเอียดได้ดงัตารางท่ี 4.18 และ 4.19 ตามล าดบั 
 
ตารางท่ี 4.18 การเปรียบเทียบผลการทดลองการด าเนินงานในแตล่ะการทดลอง 
 

การ
ด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 
AS - IS Scenario 1 Scenario 2 Scenario 3 Scenario 4 

พิมพ์ - - - - - 
แกะ - - - - - 
ปัน้ 221.81 152.10 115.75 151.71 152.64 
เช็ด 1.4655 9.2054 39.5087 9.2552 8.9806 
พ่นสี 0.0860383 17.1272 21.2716 17.0734 16.6578 
เคลือบ 0.00108059 18.6006 23.3295 18.5375 18.1199 
เผา 94.7556 87.7299 88.5141 100.88 87.7161 

ตรวจสอบ 9.3201 9.1033 9.2302 11.6729 9.0742 
บรรจ ุ 21.3348 20.3695 38.5939 25.5949 20.7282 
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ตารางท่ี 4.19 การเปรียบเทียบผลการทดลองของแตล่ะแผนกในแตล่ะการทดลอง 
 
การท างานแต่ละ

แผนก 
AS - IS Scenario 1 Scenario 2 Scenario 3 Scenario 4 

แผนกท่ี 1 
(พิมพ์+แกะ) 

0.5611 0.5618 0.5619 0.5604 0.5580 

แผนกท่ี 2  
(ปัน้) 

0.7049 0.5627 0.4575 0.5645 0.5744 

แผนกท่ี 3  
(เช็ด) 

0.5 0.5303 0.5303 0.5320 0.5418 

แผนกท่ี 4  
(พ่นส)ี 

0.3258 0.6082 0.6083 0.6084 0.6145 

แผนกท่ี 5  
(เคลือบ)  

0.2389 - - - - 

แผนกท่ี 6  
(เผา) 

0.2512 0.2897 0.2845 0.2010 0.3018 

แผนกท่ี 7 
(ตรวจสอบ) 

0.0277 0.02814796 0.1170 0.03453417 0.03004536 

แผนกท่ี 8  
(บรรจ)ุ 

0.09 0.08864637 - 0.1086 0.0926 
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บทที่ 5 
สรุปผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 งานวิจยันีค้รัง้นีผู้้ วิจยัได้ท าการศกึษาข้อมลูเชิงลกึของบริษัทกรณีศกึษา รวมทัง้การสมัภาษณ์ เพ่ือ
หาแนวทางในการปรับปรุงการด าเนินงานขององค์กรให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึน้ จากผลการด าเนิน
งานวิจยัสามารถปรับปรุงกระบวนการในการท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ และลดระยะเวลาในการผลิตให้
สัน้ลงได้ โดยการท าแบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงกระบวนการทดลองในรูปแบบตา่ง ๆ ทัง้สิน้                 
4 แบบจ าลอง พบวา่ แบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 1 และ 4 มีความเหมาะสมมากท่ีสดุ คือ 
แบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 1 การปรับปรุงโดยการเพ่ิมพนกังานในแผนกปัน้ให้มากขึน้ เพ่ือลดคอ
ขวดในกระบวนการ และท าการลดขัน้ตอนเคลือบโดยให้พนกังานในแผนกพ่นสีท างานเพ่ิมในแผนกเคลือบ
ด้วย  พบวา่ สามารถผลิตชิน้งานได้ 20 ชิน้ตอ่วนั  และใช้ระยะรอคอยในระบบลดลงเมื่อเทียบกบั
สถานการณ์ปัจจบุนั 13.68 นาที สว่น แบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 4 การปรับปรุงโดยการ
ปรับเปลี่ยนรูปแบบท าเลท่ีตัง้ (Layout) ของแตล่ะแผนก โดยให้แผนกปัน้ขึน้มาอยู่ชัน้เดียวกบัแผนกอื่น ๆ 
เพ่ิมพนกังานในแผนกปัน้ให้มากขึน้ เพ่ือล ดคอขวดในกระบวนการ และท าการลดขัน้ตอนเคลือบโดยให้
พนกังานในแผนกพ่นสีท างานเพ่ิมในแผนกเคลือบด้วย พบวา่ สามารถผลิตชิน้งานได้ 21 ชิน้ตอ่วนั และใช้
ระยะ เวลา รอคอยในระบบลดลงเมื่อเทียบกบัสถานการณ์ปัจจบุนั 9.44 นาที ถึงแม้วา่แบบจ าลอง
สถานการณ์การทดลองท่ี 1 และ 4 จะมีจ านวนชิน้งานท่ี ผลิตได้ตอ่วนัไมแ่ตกตา่งกนัมากนกั หากค านึงถึง
เร่ืองความเสี่ยงแล้วนัน้แบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 4 อาจจะช่วยลดความเสี่ยง จากการเสียหาย
ของชิน้งานท่ีอาจเกิดการแตกหกัของชิน้งานท่ีเกิดจากการขนย้ายระหวา่งชัน้ได้ และหากบริษัท กรณีศกึษา
สามารถจดัเรียงชิน้งานในเตาเผาแตล่ะวนัได้ดงัแบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 3 คือเพ่ิมชิน้งาน จาก 
20 ชิน้เป็น 25 ชิน้ และเพ่ิมพนกังานในแผนกปัน้ให้มากขึน้ เพ่ือลดคอขวดในกระบวนการ และท าการลด
ขัน้ตอนเคลือบโดยให้พนกังานในแผนกพ่นสีท างานเพ่ิมในแผนกเคลือบด้วยก็จะท าให้ได้ชิน้งานตอ่วนั
เพ่ิมขึน้ 5 ชิน้งาน แตก่็จะสง่ผลให้เวลาการรอคอยในระบบเพ่ิมขึน้ 37.06 นาทีด้วยเช่นกนั  
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 

1. ควรจดัเวลามาตรฐานในการผลิตสินค้าของแตล่ะกระบวนการเพ่ือสามารถน าไปใช้วางแผนด้าน 
อ่ืน ๆ และปรับปรุงกระบวนการการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึน้ 
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2. ควรมีการวางแผนการผลิตและท าการบนัทึกข้อมลูแตล่ะขัน้ตอนการผลิตทกุครัง้เพ่ือสามารถ
น าไปปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานให้ดีมากย่ิงขึน้ 

3. ควรมีการวิเคราะห์ความสญูเ สียท่ีเกิดขึน้จากการเคลื่อนย้าย มาพิจารณาประกอบการจดัการ
การไหลของงานแผนกหลอ่ และแผนกปัน้ท่ีอยู่คน ละชัน้ ซึ่ งอาจสง่ผลท าให้เกิดการแตกหกัของชิน้งาน ได้ 
ถึงแม้วา่ในงานวิจยันีจ้ะท าการปรับปรุงกระบวนการย้ายในแบบจ าลองสถานการณ์การทดลองท่ี 4 จะไมท่ า
ให้เวลาการผลิตลดลงอย่างเห็นได้ชดัก็ตาม แตห่ากพิจารณาถึงจ านวนชิน้งานท่ีอาจเกิดความสญูเสียขึน้
จากการขนย้ายในระหวา่งแล้วนัน้ ทางบริษัทกรณีศกึษาสามารถน าไปใช้เป็นข้อมลูประกอบการตดัสินใจได้ 
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