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งานวิจยัน้ีไดน้าํเทคนิคการจาํลองสถานการณ์มาวิเคราะห์พฤติกรรมการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป 
โดยใชโ้ปรแกรมอารีน่า (Arena) เพ่ือทาํการสร้างระบบปัจจุบนัและระบบปรับปรุงกระบวนการผลิต 
จากการศึกษาระบบการทาํงานจริงพบว่า กระบวนการผลิตระบบปัจจุบนัมีการทาํงานแบบผลกัไป
ขา้งหนา้โดยไม่คาํนึงวา่กระบวนการถดัไปมีความตอ้งการผลิตเท่าใด ดงันั้นแนวทางสาํหรับการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตนั้นจึงนาํระบบดึงและระบบคมับงัมาควบคุมกระบวนการผลิตโดยกาํหนด
ปริมาณงานสาํรอง (Buffer Size) ใหมี้ขนาดท่ีเหมาะสมเพ่ือควบคุมกระบวนการผลิตใหไ้หลอยา่ง
ต่อเน่ือง งานวจิยัน้ีจึงวิเคราะห์การปรับปรุง 3 แนวทาง คือ 1) นาํระบบดึงและระบบคมับงัมา
ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการทาํงานเดิมโดยไม่มีการเปล่ียนแปลงกระบวนการทาํงานใดๆ 2) เปล่ียนเวลา
การทาํงานแผนกปักจาก 2 กะเหลือ 1 กะ 3) จดัเซลลก์ารผลิตโดยการจดัวางเคร่ืองจกัรตามประเภทของ
ช้ินงานพร้อมกบัใชร้ะบบดึงและระบบคมับงัเป็นตวัควบคุมการผลิต  

 
จากการจาํลองสถานการณ์พบวา่การปรับปรุงคร้ังท่ี 1 สามารถลดปริมาณงานรอระหวา่ง

แผนกจากระบบปัจจุบนัคิดเป็นร้อยละ 92.54 ลดเวลาไหลในกระบวนการผลิตคิดเป็นร้อยละ 37.40 ทาํ
ใหป้ริมาณผลผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 6.14 สาํหรับการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 สามารถลดปริมาณงานรอระหวา่ง
แผนกจากระบบปัจจุบนัคิดเป็นร้อยละ 92.55 ลดเวลาไหลในกระบวนการผลิตคิดเป็นร้อยละ 39.35 ทาํ
ใหป้ริมาณผลผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 4.80 และการจดัเซลลส์ามารถลดปริมาณงานรอระหวา่งแผนกจาก
ระบบปัจจุบนัคิดเป็นร้อยละ 92.74 ลดเวลาไหลในกระบวนการผลิตคิดเป็นร้อยละ 37.48 ทาํให้
ปริมาณผลผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 2.31 จากการวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์พบว่าระบบการจดัเซลลมี์กาํไร
ส่วนเกินมากท่ีสุดเท่ากบั 12,568,500 บาท และมีค่าใชจ่้ายอนัเกิดจากสินคา้คงคลงันอ้ยท่ีสุดเท่ากบั 
1,009,960 บาท เม่ือเทียบกบัระบบการจาํลองทุกๆ แนวทาง  
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This research proposes the simulation technique for the clothes manufacturing behavior 
analysis. The default model of the case study factory and the improve models from this research are 
simulated by the Arena software. The real work case study shows that the push production system is 
used for the default model to push product through the next work station and do not consider about 
the demand rate. The improve models consist of the pull production and the kanban system. 
Production line flow work and buffer sizes (work in process) are controlled to be appropriate 
numbers by this system. There are three simulation approaches to improve the default model. First 
model uses the pull and kanban system to modify the current production line which not moves the 
position of any machine. The second model is same like the first but reduces the embroidery 
department work ship from 2 ships to be 1 ship. Last model is upgraded from the second by rearrange 
the shape of the production line to be the Cell manufacturing. 

 
The simulation results show that the first improve model after compare to the default model, 

can reduces work in processes by 92.54%, work flow times are reduced by 37.40% and  increases 
throughput by 6.14%. For the second improve model, work in processes are reduces by 92.55%, 
reduces work flow time by 39.35% and increases throughput by 4.80% And the Cell manufacturing 
can reduces work in processes by 92.74%, reduces work flow time by 37.48% and increases product 
output by 2.31% In the case of economics the Cell manufacturing make the maximum profits about 
12,568,500 baht and make the minimum inventory investment about 1,009,960 baht after compare to 
another improve model.  
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แผนกต่างๆ (WIP) ระหว่างระบบปัจจุบนักบัระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 ท่ีความ
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จ6 ผลการทดสอบสมมติฐานการตรวจสอบความถูกตอ้งปริมาณผลผลิต 
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การปรับปรุงผลการดําเนินงานโรงงานผลติเส้ือผ้าสําเร็จรูป โดยใช้เทคนิคการจําลอง
สถานการณ์  

 
Performance Improvement of Garment Factory by Using Simulation Technique  

 

คาํนํา 
 

 เน่ืองจากสภาวะการแข่งขนัในปัจจุบนั ทาํใหอุ้ตสาหกรรมการผลิตจาํเป็นตอ้งมีการปรับตวั 
และพฒันาความสามารถในการแข่งขนัอยูเ่สมอ โดยเฉพาะปัจจยัทางดา้นความรวดเร็วในการ
ดาํเนินงาน การบริหารสินคา้คงคลงั และการบริหารตน้ทุนการผลิต ส่ิงต่างๆ เหล่าน้ีส่งผลต่อแนวคิด
ในปัจจุบนั ทาํใหป้รับเปล่ียนแนวคิดการผลิตแบบดั้งเดิมท่ีเนน้ผลิตเพ่ือเกบ็เป็นสินคา้คงคลงั (Make to 
Stock) เพ่ือรองรับการปรับเปล่ียนความตอ้งการในช่วงเวลาต่างๆ มาเป็นการผลิตโดยขจดัความสูญ
เปล่า (Waste) หรือกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่า (Non-Value Added) วิธีการดงักล่าวทาํใหร้ะบบการผลิตมี
ความยดืหยุน่ และเกิดความรวดเร็วในการดาํเนินการผลิต 
 
 สาํหรับอุตสาหกรรมเส้ือผา้สาํเร็จรูปมกัจะเกิดปัญหาหลายดา้น เช่น ปัญหาดา้นตน้ทุน ปัญหา
ดา้นการผลิต เป็นตน้ ซ่ึงปัญหาต่างๆ เหล่าน้ีลว้นส่งผลกระทบต่อผลผลิต ดงันั้นเม่ือเกิดปัญหาผูผ้ลิตจะ
ใชว้ิธีการเพ่ิมผลผลิตแบบง่ายๆ โดยการเพ่ิมจาํนวนแรงงาน เพิม่เวลาการทาํงาน และแกไ้ขปัญหา
เฉพาะหนา้ มิไดมี้การวางแผนวิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหา 
 
 เม่ือกล่าวถึงอุตสาหกรรมเส้ือผา้สาํเร็จรูป กระบวนการท่ีสาํคญัสาํหรับการผลิต คือ 
กระบวนการตดั กระบวนการปัก และกระบวนการเยบ็ จากการศึกษาพบว่าแต่ละกระบวนการมีกาํลงั
การผลิตไม่เท่ากนั และมีการผลิตในลกัษณะแบบผลกั (Push System) นัน่คือ ในแต่ละกระบวนการมุ่ง
ผลิตใหเ้ตม็ประสิทธิภาพ โดยไม่คาํนึงว่ากระบวนการถดัไปมีความตอ้งการงานท่ีผลิตหรือไม่ ดงันั้นจึง
เกิดปริมาณงานกองรอระหวา่งกระบวนการ (Work in Process) มากเกินความจาํเป็น และส่งผลใหเ้กิด
ช่วงเวลานาํ (Lead Time) 
 
 จากการศึกษาเบ้ืองตน้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์ทาํการศึกษา คือ ผลผลิตท่ีผลิตได้
จริงตํ่ากวา่เป้าหมายของโรงงานท่ีกาํหนดไว ้คิดเป็นร้อยละ 44.24 สาํหรับรอบเวลาในการผลิต (Cycle 
Time) เท่ากบั 89.1 วินาที และช่วงเวลานาํ (Lead Time) เท่ากบั 12.39 วนั ซ่ึงช่วงเวลานาํท่ีเกิดข้ึนแสดง
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ใหเ้ห็นวา่มีงานรอคอยระหวา่งกระบวนการ (Work In Process) เกิดข้ึน จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ทาํใหท้ราบ
วา่ในกระบวนการผลิตของโรงงานตวัอยา่งยงัคงมีความสูญเปล่า (Waste) เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีควรทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
 งานวิจยัน้ีไดน้าํแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) มาวเิคราะห์สาเหตุการ
เกิดปัญหา พร้อมกบัแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิต และทาํการออกแบบการจาํลองสถานการณ์ 
(Simulation) การผลิตของโรงงานตวัอยา่งทั้งระบบปัจจุบนั และระบบปรับปรุง โดยโปรแกรม
สาํเร็จรูปอารีน่า (Arena) ซ่ึงประโยชนท่ี์จะไดรั้บเม่ือทาํการปรับปรุงคือ ลดระดบังานกองรอ เพ่ิม
ความสามารถในการแข่งขนั มีความรวดเร็วในการส่งมอบ มีส่วนแบ่งทางการตลาดมากข้ึน  และทาํให้
องคก์รมีกาํไรเพ่ิมข้ึน 
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วตัถุประสงค์ 
 

1.  แสดงการจาํลองสถานการณ์ (Simulation) ในอุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป 
 

2.  สามารถลดเวลาในกระบวนการ (Throughput Time) ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

3.  สามารถลดระดบัพสัดุคงคลงั (Inventory) ในส่วนของวตัถุดิบ งานระหว่างทาํ (Work In 
Process) และสินคา้สาํเร็จรูป (Finish Good) 

 
4.  เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน (Plant Efficiency) โดยลดความสูญเสียใน

กระบวนการผลิต 
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การตรวจเอกสาร 
 

ทฤษฎสิีนค้าคงคลัง 
 

สินคา้คงคลงั (Inventory) เป็นปัจจยัสาํคญัในการดาํเนินงานของธุรกิจ โดยนบัเป็น
องคป์ระกอบท่ีใหญ่ท่ีสุดของตน้ทุนการผลิตผลิตภณัฑห์ลายชนิด นอกจากนั้นการมีสินคา้คงคลงัท่ี
เพียงพอยงัเป็นการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ไดท้นัเวลา จึงเห็นไดว้า่สินคา้คงคลงัมี
ความสาํคญัต่อกิจกรรมหลกัของธุรกิจเป็นอยา่งมาก การบริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจึงส่งผล
กระทบต่อผลกาํไรจากการประกอบการโดยตรงและในปัจจุบนัน้ีมีการนาํเอาระบบคอมพิวเตอร์มา
จดัการขอ้มูลสินคา้คงคลงั เพ่ือใหเ้กิดความถูกตอ้ง แม่นยาํ และทนัเวลามากยิง่ข้ึน  

การจดัซ้ือสินคา้คงคลงัมาในคุณสมบติัท่ีตรงตามความตอ้งการ ปริมาณเพียงพอ ราคา
เหมาะสม ทนัเวลาท่ีตอ้งการ โดยซ้ือจากผูข้ายท่ีไวว้างใจได ้และนาํส่งยงัสถานท่ีท่ีถูกตอ้งตามหลกัการ
การจดัซ้ือท่ีดีท่ีสุด (Best Buy) เป็นจุดเร่ิมตน้ของการบริหารสินคา้คงคลงั 

 
รูปแบบของสินคา้คงคลงั (Forms of Inventories) 
 

1.  วตัถุดิบ (Raw Material) คือส่ิงของหรือช้ินส่วนท่ีซ้ือมาใชใ้นการผลิต 
 
2.  งานระหวา่งทาํ (Work-in-Process) คือช้ินงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยท่ี

จะผลิตหรือรอคอยท่ีจะผลิตในขั้นตอนต่อไป โดยท่ียงัผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน 
 
3.  วสัดุซ่อมบาํรุง (Maintenance/Repair/Operating Supplies) คือช้ินส่วนหรืออะไหล่

เคร่ืองจกัรท่ีสาํรองไวเ้ผือ่เปล่ียนเม่ือช้ินส่วนเดิมเสียหรือหมดอายกุารใชง้าน 
 
4.  สินคา้สาํเร็จรูป (Finished Goods) คือปัจจยัการผลิตท่ีผา่นทุกกระบวนการผลิต

ครบถว้นพร้อมท่ีจะนาํไปขายใหลู้กคา้ได ้
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พิภพ (2545) การควบคุมสินคา้คงคลงัเป็นส่ิงสาํคญัท่ีควรใหค้วามสนใจและเอาใจใส่อยา่ง
ใกลชิ้ด  ในธุรกิจอุตสาหกรรมถา้วสัดุต่างๆ (Material) มีอยูไ่ม่เพียงพอกบัความตอ้งการของการผลิตก็
อาจทาํใหเ้กิดปัญหาถึงขั้นหยดุการผลิตได ้การท่ีธุรกิจมีสินคา้ไม่เพียงพอท่ีจะขายยอ่มไม่ดีนกั เพราะ
นอกจากจะทาํใหสู้ญเสียโอกาสของกาํไรท่ีควรไดรั้บแลว้ ยงัอาจจะทาํใหล้กูคา้ขาดความเช่ือถือ แต่ถา้
พยายามมีของคงคลงัไวม้ากๆ เพ่ือป้องกนัการขาดแคลนวตัถุดิบ และสินคา้ต่างๆ เราจาํเป็นตอ้งใชเ้งิน
มูลค่ามหาศาลเพ่ือเกบ็ของคงคลงันั้นไว ้ดงันั้นการมีการจดัการทางดา้นคงคลงัท่ีดียอ่มเป็นผลดีในดา้น
การเพ่ิมกาํไร และลดค่าใชจ่้ายต่างๆ  

 
ขอ้ดีของการมีคงคลงัท่ีกล่าวขา้งตน้ยอ่มมีขอ้เสียควบคู่กนัในดา้นค่าใชจ่้ายต่างๆ เช่นค่าใชจ่้าย

ในการเกบ็ ค่าคนดูแลรักษา และตอ้งทาํบญัชีควบคุมปริมาณ ดงันั้นจึงมีเงินทุนท่ีจมอยูก่บัของเหล่าน้ี
โดยไม่สามารถใชป้ระโยชน์ไดท้นัที ฉะนั้นการมีของคงคลงัจาํเป็นจะตอ้งวิเคราะห์เปรียบเทียบ
ระหวา่งขอ้ดีและขอ้เสียการมีของคงคลงั เพ่ือใชใ้นการตดัสินใจกาํหนดปริมาณของคงคลงัท่ีเหมาะสม 

 
การจดัการของคงคลงัมีวตัถุประสงคเ์พ่ือพยายามกาํหนดขนาดของท่ีมีเผือ่ไวท่ี้ทาํใหต้น้ทุน

ของมนัสมดุลกบัตน้ทุนท่ีเผื่อไวส้าํหรับการขาดแคลน การจดัการของคงคลงัจะตอ้งพิจารณา
องคป์ระกอบ 3 ประการ คือ 

 
1.  ของท่ีมีเผือ่ไว ้(Safety Stock) คือของท่ีมีสาํรองเผือ่ไวต้ลอดเวลาในระดบัท่ีต ํ่าสุด เพ่ือ

ป้องกนัของขาดมือ 
 
2.  จุดสัง่ซ้ือใหม่ (Reorder Point) คือจุดท่ีตอ้งทาํการส่ังซ้ือ/ผลิต เพ่ิมเติม เพ่ือจะไดรั้บของใน

วนัท่ีกาํหนด ซ่ึงตอ้งทราบปัจจยั 2 ประการ คือ 
 

2.1  ช่วงเวลานาํ (Lead Time) พิจารณาช่วงเวลาตั้งแต่ออกใบสัง่ซ้ือ จนกระทัง่ถึงวนัท่ีไดรั้บ
ของเรียบร้อย 

 
2.2  อตัราความตอ้งการ (Demand Rate) โดยปกติความตอ้งการของคงคลงัจะไม่เท่ากนั

ตลอด ดงันั้นอตัราความตอ้งการของคงคลงัจึงเป็นค่าเฉล่ียของความตอ้งการของคงคลงันั้น 
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แผนภูมสิายธารแห่งคุณค่า 
 
 การวิเคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าจะเร่ิมตน้ดว้ยการสร้างแผนภาพการไหลของคุณค่า 
(Value Stream Mapping: VSM) โดยจะแสดงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศแต่ละขั้นตอน
ตามกระบวนการผลิต ดงัภาพท่ี 1 ซ่ึงในแต่ละขั้นตอนจะมีคาํถามวา่ “มีคุณค่าเพ่ิมใหก้บัผลิตภณัฑต์าม
ทรรศนะของลูกคา้หรือไม่” ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีมีผลต่อการเพ่ิมคุณค่าของผลิตภณัฑ ์โดยทาํการแบ่งเป็น 
3 ประเภท ดงัน้ี 
 

-  ประเภทท่ีหน่ึง ขั้นตอนการสร้างคุณค่าเพ่ิม (Value Added) เป็นขั้นตอนการเปล่ียนแปลง
เพ่ือใหเ้หมาะสมในหนา้ท่ีการงานของวตัถุดิบ และนาํไปสู่กระบวนการสุดทา้ยท่ีไดผ้ลิตภณัฑ ์

 
-  ประเภทท่ีสอง ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่จาํเป็น (Necessary but Non Value 

Added) เร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนปัจจุบนัของระบบในกระบวนการผลิตท่ีอาจรวมถึงการตรวจสอบ การรอ
คอย และการขนส่ง  

 
-  ประเภทท่ีสาม ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าและตอ้งกาํจดัออกทนัที (Non Value 

Added) 
 

 
 

ภาพท่ี 1  แผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
 
ทีม่า: Allen et al.  (2001) 



 7

 VSM เป็นเคร่ืองมือท่ีใชเ้ขียนแผนภาพท่ีแสดงถึงเส้นทางการผลิตของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงแผนภาพ
จะแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลในการผลิต แผนภูมิมีประโยชนใ์นการจาํแนกหรือระบุถึง
ขั้นตอนท่ีเป็นการเพ่ิมคุณค่าและท่ีไม่เพิ่มคุณค่าใหก้บัผลิตภณัฑห์รือท่ีเรียกว่าความสูญเปล่า แลว้จึงหา
วิธีการเพือ่ทาํการกาํจดัความสูญเปล่านั้นออกไป ลกัษณะของ VSM จะเป็นเคร่ืองมือง่ายๆ คือใชเ้พียง
กระดาษกบัดินสอเท่านั้นกท็าํใหม้องเห็นภาพการไหลทั้งหมดในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ตั้งแต่วตัถุดิบจน
ไปสู่ผูบ้ริโภคขั้น 
  
 การไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลท่ี VSM คือ การไหลของวตัถุดิบจะเร่ิมมาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ 
(Supplier) มาใหโ้รงงานผูผ้ลิต เม่ือไดผ้ลิตภณัฑส์าํเร็จรูปแลว้โรงงานผูผ้ลิตจะส่งใหผู้แ้ทนจาํหน่าย 
(Distributor) เป็นผูจ้าํหน่ายออกไปจนถึงมือผูบ้ริโภค ในขณะท่ีการไหลของขอ้มูลจะมีทิศทางกลบักนั
กบัการไหลของวตัถุดิบ คือ ผูแ้ทนจาํหน่ายจะไดรั้บขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้โดยตรง และขอ้มูล
ความตอ้งการนั้นจะถูกใชร่้วมกนัทั้งผูแ้ทนจาํหน่าย โรงงานท่ีผลิต และผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ขั้นตอนการทาํ 
VSM ดงัภาพท่ี 2 
 

 
 
ภาพท่ี 2  ขั้นตอนการทาํแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า 
 
ทีม่า: พฤทธิพงศ ์(2548) 
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1.  การกาํหนดความต้องการของลูกค้า (Customer Requirement) 
 
 เน่ืองจาก VSM เป็นเคร่ืองมือแนวคิดการผลิตแบบลีนซ่ึงมุ่งกาํจดัความสูญเปล่าต่างๆ ใน
กระบวนการผลิต เพือ่ใหสิ้นคา้หรือบริการนั้นสามารถตอบสนองความพงึพอใจของลูกคา้ ดงันั้น
ก่อนท่ีจะเขา้สู่ขั้นตอนในการทาํ VSM ส่ิงแรกท่ีจาํเป็นตอ้งคาํนึงถึงคือ การสามารถเขา้ใจถึงความ
ตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งแทจ้ริงจึงจะสามารถตอบสนองความตอ้งการนั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งจนทาํให้
ลูกคา้มีความพึงพอใจ โดยการสาํรวจตลาด การออกแบสอบถาม รวมถึงการไดม้าซ่ึงขอ้มูลความ
ตอ้งการของลูกคา้ไปสู่กระบวนการผลิตต่อไป  
 
2.  กลุ่มผลติภณัฑ์ (Product Family) 
 
 เม่ือทราบวา่ผลิตภณัฑใ์ดเป็นผลิตภณัฑท่ี์ลุกคา้ตอ้งการและมีขั้นตอนการผลิตเป็นอยา่งไรแลว้ 
สาํหรับกรณีท่ีผลิตภณัฑท่ี์ลุกคา้ตอ้งการผา่นขั้นตอนการกาํหนดคุณค่ามีหลายชนิด หลายรุ่น ท่ีมี
ขั้นตอนการผลิตแตกต่างกนั จะตอ้งทาํการเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์จะนาํมาทาํการเขียนแผนภาพเสียก่อน 
ซ่ึงจะเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์มีขั้นตอนการผลิตท่ีเหมือนกนั (Product Family) 
 
3.  การเขียนแผนภาพปัจจุบัน (Current State Drawing) 
 
 เม่ือเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการไดแ้ลว้ ขั้นตอนต่อไปเป็นการวาดแผนภาพกระบวนการ
ผลิตท่ีแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบ และการไหลของขอ้มูลในกระบวนการผลิตท่ีกาํลงัดาํเนินการอยู่
ในปัจจุบนัของผลิตภณัฑก์ลุ่มนั้น เพ่ือทาํใหม้องเห็นถึงความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีซ่อนอยู ่และหาทางกาํจดั
ความสูญเปล่าออกไป โดยขั้นตอนการวาดภาพจะแบ่งเป็นแผนภูมิภายนอก (External Mapping) และ
แผนภูมิภายใน (Internal Mapping) 
 
 แผนภูมิภายนอก (External Mapping) คือการวาดแผนภาพท่ีแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่ง
องคก์ร นัน่คือ ระหว่างโรงงานผลิตเองกบัผูส่้งวตัถุดิบ (Supplier) และกบัลูกคา้ (Customer) ดงัภาพท่ี 3 
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ภาพท่ี 3  ตวัอยา่งแผนภูมิภายนอก (External Mapping) 
 
ทีม่า: Jared (2001) 
 
 แผนภูมิภายใน (Internal Mapping) เป็นการวาดแผนภาพท่ีแสดงกิจกรรมในกระบวนการผลิต
ทั้งหมด ซ่ึงเป็นกิกรมท่ีเก่ียวขอ้งเฉพาะภายในองคก์รของเรา โดยผูว้าดตอ้งสงัเกตการณ์ใน
กระบวนการจริงๆ เพือ่เกบ็รายละเอียดทั้งหมด และการวาดจะตอ้งเร่ิมจากกระบวนสุดทา้ยยอ้นกลบัมา
ขา้งหนา้ เพ่ือทาํใหส้ามารถเขา้ใจการไหลของการผลิตนั้นไดง่้าย ดงัภาพท่ี 4 
 

 
 
ภาพท่ี 4  ตวัอยา่งแผนภูมิภายใน (Internal Mapping) 
 
ทีม่า: Jared (2001) 
 
 



 10

4.  การวเิคราะห์คุณค่า (Analysis Mapping) 
 
 เม่ือไดแ้ผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบนัแลว้จะนาํแผนภาพท่ีไดม้าทาํการ
วิเคราะห์และปรับปรุงโดยใชห้ลกัการกาํจดัความสูญเปล่าซ่ึงถือวา่เป็นการไม่เพิม่คุณค่า เพ่ือใหไ้ด้
กระบวนการผลิตใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพดีข้ึนจากเดิม ซ่ึงความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีอยูภ่ายในกระบวนการ
ผลิตและการไหลนั้นจะแสดงในแผนภาพ VSM ทั้ง 7 ประการ ไดแ้ก่ การผลิตเกินความจาํเป็น (Over 
Production) การเกิดสินคา้คงคลงั (Inventory) การเคล่ือนยา้ย (Transportation) กระบวนการผลิตเกิน
ความจาํเป็น (Over Processing) การเกิดของเสีย (Defect) การรอคอย (Waiting) และการเคล่ือนท่ีไม่
จาํเป็น (Motion) 
 
 นอกจากการพิจารณาแผนภาพ VSM เพ่ือพิจารณาความสูญเปล่าแลว้ ยงัสามารถปรับปรุง
กระบวนการโดยใช ้Takt Time เป็นตวักาํหนดรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสม ซ่ึง Takt Time หาไดจ้าก
จาํนวนเวลาทาํงานในแต่ละวนัทั้งหมดหารดว้ยจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ลูกคา้ตอ้งการในแต่ละวนั จะไดเ้วลา
ท่ีใชใ้นการผลิตต่อช้ิน ซ่ึงเราสามารถนาํ Takt Time มากาํหนดรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสม นัน่คือ 
รอบเวลาการผลิตไม่ควรมากกวา่ Takt Time เพราะถา้รอบเวลาการผลิตมากกวา่ Takt Time จะทาํให้
เกิดงานระหวา่งผลิต (Work In Process) หรือเกิดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จาํเป็นของพนกังาน หรือเกิดความ
สูญเปล่าอ่ืนๆ ในการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือใหร้อบเวลาการผลิตไม่มากกว่า Takt Time และใหมี้
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตดีข้ึน  
 
5.  การเขยีนแผนภาพอนาคต (Future State Drawing) 
 
 ขั้นตอนน้ีเป็นการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหม่ท่ีถูกปรับปรุงโดยการกาํจดัความสูญ
เปล่าต่างๆ ออกไป และปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตใหม่ โดยใชว้ิธีการต่างๆ การ
ปรับปรุงน้ีจะทาํใหข้อ้มูลต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น เวลานาํเปล่ียนแปลงไป ซ่ึงตอ้งแสดงใหเ้ห็นใน
แผนภาพ เน่ืองจากการปรับปรุงแผนภาพกระบวนการผลิตยงัไม่ไดน้าํมาใชใ้นกระบวนการผลิตจริง 
ดงันั้นบางคร้ังอาจใชก้ารจาํลองสถานการณ์เขา้มาช่วยเพ่ือทาํใหเ้ห็นภาพต่างๆ ท่ีเปล่ียนแปลงไป  
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6.  การนําไปใช้งาน (Implementation) 
 
 เม่ือสังเกตไดว้า่ค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต เช่น ค่าช่วงเวลานาํ รอบเวลา
การผลิต ท่ีไดจ้ากแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคตมีค่าท่ีแสดงวา่ประสิทธิภาพดีข้ึน
จากกระบวนการผลิตแบบเดิม เรากส็ามารถนาํกระบวนการผลิตใหม่ท่ีไดไ้ปใชใ้นการผลิตจริงได ้แต่
ถา้พบวา่ยงัสามารถปรับปรุงหรือกาํจดัความสูญเปล่าไดอี้กกส็ามารถทาํใหแ้ผนภาพอนาคตกลายเป็น
แผนภาพปัจจุบนั แลว้ดาํเนินการซํ้าตามขอ้ 2 ไดต่้อไป 
 

เคร่ืองมอืและเทคนิคการปรับปรุงกระบวนการผลติ 
  
 การพฒันาปรับปรุงผลิตภาพใหก้บัองคก์รต่างๆ จนประสบความสาํเร็จมากมาย นัน่คือ การ
เพ่ิมผลิตผล (Throughput) การลดปริมาณงานรอคอย (Work In Process) และการสร้างความพึงพอใจ
ใหก้บัลูกคา้ (Customer Satisfaction) ซ่ึงเกิดจากแรงผลกัดนัจากสภาวะการแข่งขนัระหว่างธุรกิจท่ี
ส่งผลใหต้อ้งมีการปรับเปล่ียนแนวคิดเดิมดว้ยการมุ่งผลิตแต่ละรุ่นดว้ยปริมาณมาก และความประหยดั 
ดงันั้นผูบ้ริหารจึงคน้หาวิธีการต่างๆ เพ่ือนาํมาปรับปรุงองศก์รใหเ้กิดความคล่องตวัดว้ยการขจดัความ
สูญเปล่าท่ีเป็นอุปสรรคต่อการไหลของงาน โดยใชเ้คร่ืองมือต่างๆ ดงัน้ี 
 
1.  ระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time: JIT) 

 
ระบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time System) หรือ JIT หมายถึง ระบบการผลิตหรือการ

ใหบ้ริการท่ีถูกพฒันาและออกแบบใหท้าํการผลิต ส่งมอบสินคา้ หรือบริการในปริมาณท่ีถูกตอ้ง และ
ทนักบัขบวนการผลิตอ่ืน หรือทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยยดึปรัชญาวา่วตัถุดิบจะไม่ถูกใชถ้า้
ไม่ถูกผลิตหรือดาํเนินงาน โดยท่ีระบบ JIT มีคุณสมบติั ต่อไปน้ี 

 
1.1  การไหลของวสัดุแบบดึง (Pull Method of Material Flow) เป็นวิธีการท่ีใชค้วามตอ้งการ

ของลกูคา้เป็นเคร่ืองกาํหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงลูกคา้ในท่ีน้ีไม่ไดห้มายถึงเฉพาะ
ลูกคา้ผูซ้ื้อสินคา้เท่านั้น แต่ยงัหมายรวมถึงบุคลากรในส่วนงานอ่ืนท่ีตอ้งการงานระหวา่งทาํหรือ
วตัถุดิบ เพ่ือทาํการผลิตต่อเน่ือง โดยวิธีดึงเป็นวิธีการควบคุมวสัดุคงคลงั และการผลิต ณ สถานีทาํงาน
ท่ีทาํการผลิตนั้นๆ 
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ภาพท่ี 5  การทาํงานระบบการดึง (Pull System) 
 
ทีม่า: Davis et al. (2003) 
 
          1.2  การรักษาคุณภาพในระดบัสูงอยา่งคงท่ี (Consistently High Quality) ระบบ JIT เป็นระบบ
การดาํเนินงานท่ีคน้หาและขจดัเศษซาก หรือช้ินงานท่ีเสียออกจากกระบวนการ เพ่ือใหร้ะบบการไหล
ของงานเป็นไปอยา่งสมํ่าเสมอ JIT จะมีประสิทธิภาพไดต้อ้งอาศยัการควบคุมคุณภาพของสินคา้และ
บริการโดยเทคนิคการจดัการคุณภาพ เช่น TQM เพ่ือใหสิ้นคา้และบริการมีคุณสมบติัตรงตามท่ีตอ้งการ 
โดยระบบ JIT จะควบคุมคุณภาพท่ีแหล่งวตัถุดิบ ซ่ึงผูป้ฏิบติังานจะเป็นผูค้วบคุมและตรวจสอบ
คุณภาพดว้ยตนเอง หรือท่ีเรียกวา่ “คุณภาพ ณ แหล่งกาํเนิด (Quality at Source)”  
 
       1.3  ปริมาณการผลิตขนาดเลก็ (Small Lot Size) ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวสัดุคงคลงัให้
อยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้เพ่ือไม่ก่อใหเ้กิดตน้ทุนในการจดัเกบ็และตน้ทุนค่าเสีย
โอกาสจึงผลิตในปริมาณท่ีตอ้งการโดยท่ีปริมาณการผลิตขนาดเลก็หรือในจาํนวนท่ีนอ้ยมีประโยชน์ 3 
ประการต่อไปน้ี 
 

- ช่วยลดวงจรของวสัดุคลงั และทาํใหร้ะดบัสินคา้คงคลงัจะลดลง 
 

- ช่วยลดเวลานาํหรือช่วงเวลารอคอย รวมทั้งวสัดุคงคลงัท่ีเป็นงานระหวา่งทาํ (Work-in-
process) ซ่ึงเป็นประโยชนต่์อการดาํเนินงาน คือ ขจดัของเสียท่ีเกิดในขบวนการผลิต 

 
- ขจดัปัญหาความล่าชา้ การจดัส่งสินคา้ หรือการใหบ้ริการ 
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- ช่วยใหร้ะบบการทาํงานเป็นแบบเดียวกนั ซ่ึงเป็นผลทาํใหมี้ความชาํนาญมากข้ึนสามารถ
ใชก้าํลงัการผลิตใหเ้กิดประโยชนแ์ละมีประสิทธิภาพมากข้ึน และฝ่ายผลิตสามารถปรับตวัไปผลิต
สินคา้รายการอ่ืนๆ อยา่งรวดเร็ว 
 

1.4  ระยะเวลาการตดัตั้งและเร่ิมดาํเนินงานสั้น (Short Setup Time) ผลจากการลดขนาดการ
ผลิตใหเ้ลก็ลง ทาํใหฝ่้ายผลิตตอ้งเพ่ิมความถ่ีในการจดัการข้ึน ขณะท่ีตอ้งทาํใหเ้วลาของการจดัการ
ลดลง ดงันั้นถา้จดัเวลาใหมี้ช่วงเวลาของการผลิตท่ีใชเ้วลามาก จะทาํใหเ้กิดการสูญเสียเวลา เกิดเวลาวา่
เปล่าของพนกังานและอุปกรณ์ ดงันั้นผูค้วบคุมกระบวนการผลิตจึงตอ้งลดเวลาของการจดัตารางเวลา
ใหส้ั้นลง เพ่ือใหเ้กิดประสิทธิภาพเตม็ท่ีและสมัพนัธ์กบัปริมาณการผลิตจาํนวนนอ้ย ในทางปฏิบติัการ
ท่ีจะใหเ้วลาในการติดตั้งและเร่ิมดาํเนินงานสั้น ซ่ึงตอ้งไดรั้บความร่วมมือ อยา่งใกลชิ้ดระหวา่งฝ่าย 
วิศวกรรม ฝ่ายบริหาร และแรงงาน 
 
       1.5  ภาระงานของสถานีปฏิบติังานอยูใ่นระดบัเดียวกนั (Uniform Workstation Load) ถา้การ
ทาํงานของสถานีทาํงานเป็นไปอยา่งคงท่ีและสมํ่าเสมอ การปฏิบติังานท่ีเป็นแบบเดียวกนัสามารถท่ีจะ
บรรลุผลสาํเร็จไดโ้ดยท่ีช้ินส่วนประกอบเป็นแบบเดียวกนั การผลิตในแต่ละวนัเป็นสินคา้ชนิดเดียวกนั 
และมีปริมาณท่ีเท่าๆ กนั ซ่ึงเป็นผลทาํใหค้วามตอ้งการช้ินงานในแต่ละสถานีเป็นไปอยา่งสมํ่าเสมอ 
การวางแผนกาํลงัการผลิต การปรับปรุงวิธีการใหอ้ยูใ่นจุดท่ีวิกฤติ และการทาํงานในระดบัท่ีสมดุล 
(Line Balance) ถูกนาํมาใชเ้พ่ือพฒันา ตารางการผลิตในแต่ละเดือน 
 
       1.6  ส่วนประกอบและวิธีการทาํงานท่ีเป็นมาตรฐาน (Standardized Components and Work 
Method) การกาํหนด “ช้ินส่วนมาตรฐาน” ท่ีเรียกว่า “Part Commonality” หรือ “Modularity” จะช่วย
เพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตท่ีดาํเนินงานซํ้า โดยท่ีส่วนประกอบและวิธีการทาํงานเป็น
มาตรฐานจะช่วยใหร้ะบบการผลิตบรรลุเป้าหมายและผลิตภาพท่ีสูง และมีระดบัวสัดุคงคลงัท่ีตํ่า 
 
       1.7  ความสมัพนัธ์ใกลชิ้ดกบัผูข้ายวตัถุดิบ (Close Supplier Ties) เป็นส่ิงสาํคญัเน่ืองจากระบบ 
JIT มีวตัถุประสงคเ์พ่ือจดัการใหว้สัดุคงคลงัอยูใ่นระดบัตํ่า ซ่ึงทาํใหก้ารจดัส่งมีบ่อยคร้ังมาข้ึน โดยใช้
ระยะเวลารอคอยท่ีสั้นลง ประการสาํคญัการส่งของตอ้งมาถึงตรงเวลาและวตัถุดิบตอ้งมีคุณภาพตามท่ี
ตอ้งการ 
 



 14

       1.8  แรงงานยดืหยุน่ (Flexible Work Force) หมายถึง พนกังานท่ีถูกพฒันาใหมี้ทกัษะท่ี
หลากหลายสามารถทาํงานไดม้ากกว่าหน่ึงอยา่ง โดยท่ีประโยชนข์องแรงงานยดืหยุน่ คือ พนกังาน
สามารถท่ีจะไปทาํงานในแผนกผลิตอ่ืนได ้เพ่ือท่ีจะสามารถลดภาวะคอขวด (Bottle Neck) หรือ การท่ี
มีปริมาณงานคา้งอยูใ่นหน่วยงานใดหน่วยงานหน่ึง หรือคนงานสามารถทาํงานแทนบุคคลอ่ืนท่ีขาด
งานได ้ถึงแมว้า่การใหค้นงานไปทาํงานท่ีไม่มีความถนดัอาจทาํใหป้ระสิทธิภาพของการทาํงานลดลง 
แต่การหมุนเวียนงานอยา่งเป็นระบบสามารถท่ีจะความเบ่ือหน่าย และทาํใหค้นงานมีความต่ืนตวัได ้
 
          1.9  ใหค้วามสาํคญักบัผลิตภณัฑ ์(Product Focus) ถา้หากปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑบ์าง
ประเภทมีจาํนวนมากพอ เราสามารถท่ีจะจดักลุ่มของคนงานและเคร่ืองจกัรใหส้อดคลอ้งกบัผลิตภณัฑ ์
เพ่ือลดความถ่ีในการปรับเปล่ียนและเร่ิมดาํเนินงาน แต่ถา้ปริมาณของผลิตภณัฑมี์ไม่มากพอ เรา
สามารถใชว้ิธีรวมกลุ่มเทคโนโลย ี(Group Technology) เพ่ือท่ีจะออกแบบสายการผลิตขนาดเลก็ ซ่ึง
กรรมวิธีการผลิตและใชอุ้ปกรณ์ร่วมกนั นอกจากน้ีการท่ีคนงานหน่ึงคนสามารถคุมเคร่ืองจกัรหลาย
เคร่ือง (One Worker, Multiple Machines) หรือท่ีเรียกว่า เทคนิค OWMM โดยเคร่ืองจกัรแต่ละตวัถูก
ออกแบบและจดัระบบใหท้าํงานต่อเน่ืองกนั เน่ืองจากผลิตภณัฑเ์ดียวกนั จะถูกผลิตซํ้าๆ ซ่ึงจะช่วยให้
การปรับเปล่ียนและเร่ิมดาํเนินงานจะหมดไป 
 
          1.10  การผลิตแบบอตัโนมติั (Automatic Production) การนาํเคร่ืองจกัรมาใชแ้ทนแรงงานคนมี
บทบาทท่ีสาํคญัต่อความสาํเร็จของระบบ JIT และเป็นกญุแจสาํคญัในการผลิตแบบตน้ทุนตํ่าโดย
ผูบ้ริหารตอ้งวางแผนการใชง้านเคร่ืองจกัรอตัโนมติัอยา่งรอบคอบ โดยพิจารณาความเหมาะสม และ
ความคุม้ค่าในการลงทุนเป็นสาํคญั 
 
          1.11  การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) เน่ืองจากระบบ JIT ใหค้วามสาํคญั
ในเร่ืองการไหลของวตัถุดิบและการดาํเนินงานอยา่งต่อเน่ืองและสมํ่าเสมอ รวมทั้งการจดัใหมี้วตัถุดิบ
สาํรองไวใ้นระดบัตํ่า ตลอดจนมีวฎัจกัรการดาํเนินงานท่ีสอดคลอ้งกนั ดงันั้นหากเกิดปัญหาเคร่ืองจกัร
ขดัขอ้งข้ึนมากะทนัหนักอ็าจส่งผลเสียต่อระบบการผลิต การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัจะช่วยลดความถ่ี 
และการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร โดยการบาํรุงรักษาถกูจดัทาํข้ึนตามตารางเวลาใหส้มดุลกนัระหวา่ง
ตน้ทุนการบาํรุงรักษา และความเส่ียงของตน้ทุนท่ีเกิดจากการเสียหายของเคร่ืองจกัร 

 
ระบบ JIT ใหค้วามสาํคญักบัการลดความไม่มีประสิทธิภาพและเวลาท่ีสูญไปในกระบวนการ

ผลิต เพ่ือพฒันากระบวนการผลิตและคุณภาพของสินคา้และบริการอยา่งต่อเน่ือง นอกจากน้ีการมีส่วน
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ร่วมของพนกังาน และการทาํใหว้สัดุคงคลงัลดลงเป็นส่ิงท่ีจาํเป็นของการดาํเนินงานระบบ JIT โดย
ระบบ JIT อาจถกูเรียกในช่ือต่อไปน้ี เช่น ระบบการผลิตแบบ Lean (Lean Production) ระบบวสัดุคง
คลงัเป็นศนูย ์(Zero Inventory) ระบบการผลิต Synchronous (Syehronous Manufacturing) ระบบการ
ผลิตแบบ Stockless (Stockless Production) ระบบวสัดุตามความตอ้งการ (Material as Needed) หรือ
ระบบการผลิตแบบไหลต่อเน่ือง (Continuous Flow Manufacturing) ซ่ึงอาจเรียกแตกต่างกนัไปตาม
ความเหมาะสมขององคก์าร อยา่งไรกดี็หนงัสือเล่มน้ีจะใชค้าํวา่ JIT เป็นสาํคญั 

 
เป็นระบบการผลิตท่ีนาํมาใชเ้พ่ือสนองปรัชญาในการผลิตท่ีมุ่งเนน้กาํจดัความสูญเสียหรือ

กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าต่างๆ ออกจากกระบวนการ เพ่ือใหก้ารบริหารจดัการวตัถุดิบและช้ินส่วน
เขา้สู่กระบวนการผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการ เพ่ือใหผ้ลิตเป็นสินคา้ไดพ้อดีกบัความตอ้งการทั้ง
ปริมาณและเวลา เพ่ือลดความสูญเสียและตน้ทุนท่ีมาจากคงคลงั และลดงานระหว่างกระบวนการอนั
เป็นขอ้เสียของการผลิตแบบคราวละมากๆ 
 
2.  การออกแบบกระบวนการผลติโดยใช้ระบบดงึ (Pull System) 

 
ในระบบดึงนั้น การวางแผนการผลิตเนน้ใหก้ระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการทาํการผลิต

ใหพ้ร้อมเสร็จใหต้รงตามเวลาท่ีลูกคา้กาํหนด ดงันั้นในกระบวนการยอ่ยจาํเป็นตอ้งวางแผน ลาํดบัการ
ผลิต ปริมาณการผลิต โดยตอ้งคาํนึงถึงความสามารถในการผลิตท่ีมีของแต่ละกระบวนการวา่จะทาํได้
ตรงตามแผนท่ีตอ้งการ ตวัอยา่งวิธีของระบบดึง ไดแ้ก่ การส่งแผน่คมับงั (Kanban) ไปยงัแผนกท่ีส่ง
ส่วนประกอบมาให ้เพ่ือบอกถึงความตอ้งการส่วนประกอบ และจาํนวนท่ีตอ้งการ ซ่ึงเม่ือแผนกท่ีไดรั้บ 
เห็นแผน่คมับงั จะรู้วา่ส่วนประกอบถูกใชจ้นถึงระดบัท่ีตอ้งมีการเติม หรือตอ้งมีการผลิตเพ่ิม ซ่ึง
แผน่คมับงัจะเป็นตวัช่วยกาํหนดใหแ้ผนกท่ีส่งส่วนประกอบมาใหเ้ร่ิมทาํการผลิต 
 

ระบบคมับงั (Kanban) 
 
ระบบ Kanban ถือไดว้่าเป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนมา เพ่ือใชใ้นการ

พฒันาคุณภาพ และควบคุมการไหลของงาน ซ่ึงเป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งกวา้งขวาง โดยท่ี “Kanban” หมายถึง 
บตัร แผน่ป้ายหรือสญัลกัษณ์ ท่ีสามารถบอกถึงการไหลของงาน เพ่ือควบคุมการปฏิบติังานในโรงงาน 
ระบบ Kanban ถูกพฒันาข้ึนโดยบริษทัโตโยตา้ ใชร้ะบบการควบคุมการไหลของงานและการเบิกจ่าย
วตัถุดิบโดยใชร้ะบบบตัร 2 ประเภท คือ บตัรสัง่ทาํ (Production Order Card) และบตัรเบิกใช ้



 16

(Withdrawal Card) ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ (Container) ท่ีใส่วตัถุดิบหรือระบบบตัรสองใช ้(Two-
card System) โดยมีเกณฑส์าํหรับการดาํเนินงาน ดงัต่อไปน้ี 

 
- ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 
- หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่าย ช้ินส่วนจาหน่วยผลิต โดยระบบดงั 
- ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีคาํสัง่อนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเกบ็ 
- ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถกูตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 
- ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้น ท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 
- ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่คาํสัง่การผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน Card สัง่ผลิต และนัน่ก็

หมายถึงวา่ วตัถุดิบท่ีเบิกใชจ้ะตอ้งไม่มากกวา่จาํนวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงในบตัรเบิกช้ินส่วน 
 

 
 
ภาพท่ี 6  การเบิกจ่ายวตัถุดิบโดยใชร้ะบบบตัร 2 ประเภท (Flow of Two Kanbans) 
 
ทีม่า: Davis et al. (2003) 
 

 
 
ภาพท่ี 7  การทาํงานของคมับงั (Kanbans Pull) 
 
ทีม่า: Davis et al. (2003) 
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สญัลกัษณ์ของ Kanban ไม่จาํเป็นตอ้งเป็นไปในรูปลกัษณะของบตัรเพียงอยา่งเดียว ยงัสามารถ
แทนไดด้ว้ยส่ือสัญลกัษณ์อ่ืน ดงัต่อไปน้ี 

 
1.  ระบบภาชนะ (Container) ตวัภาชนะเองอาจจะใชแ้ทนบตัรได ้คือ เม่ือภาชนะวา่งลง แสดง

วา่ตอ้งการช้ินส่วนเพ่ิมเติม ระบบน้ีจะใชง้านไดดี้ เม่ือภาชนะไดรั้บการออกแบบเป็นพิเศษใหส้ามารถ
บรรจุวตัถุดิบ หรือช้ินส่วนไดอ้ยา่งพอดี และไม่ก่อใหเ้กิดความสับสน 

 
2.  ระบบไม่ใชภ้าชนะ (Container less) แต่อาจจะเป็นพ้ืนท่ีการทาํงานในสายการผลิตสาํหรับ

กาํหนดพ้ืนท่ีสาํหรับวางวตัถุดิบหรือช้ินส่วนกไ็ด ้เม่ือพื้นท่ีบริเวณดง้กล่าววา่งลงกเ็ป็นสญัญาณท่ีบอก
ไดว้าตอ้งการวตัถุดิบหรือช้ินส่วนมาเพ่ิม รวมทั้งยงัเป็นสญัญาณบอกไดถึ้งว่าหน่วยงานผลิตอ่ืนตอ้งทาํ
การผลิตต่อไดด้ว้ย 
 

ความจริงบตัร ภาชนะ หรือรูปภาพอ่ืนๆ เป็นเพียงสญัลกัษณ์ท่ีแสดงความตอ้งการวสัดุหรือ
การดาํเนินงาน ดงันั้นถา้เราสามารถใชรู้ปแบบอ่ืนในการแสดงความตอ้งการวตัถุดิบไดก้จ็ะทาํใหร้ะบบ 
JIT สามารถดาํเนินการได ้อยา่งไรกดี็ผูใ้ชร้ะบบ JIT สมควรตอ้งมีพ้ืนฐานความเขา้ใจวา่การผลิตกรดึง
ของความตอ้งการ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการใชง้านวตัถุดิบและทรัพยากรผลิตหรือการดาํเนินงานเพ่ือสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้เป็นสาํคญั  
 

การกาํหนดปริมาณงานสาํรอง (Buffer Size) 
 

สาํหรับการจดัการวสัดุคงคลงัท่ีมีอุปสงคเ์ป็นอิสระ (Independent Demand) ตวัแบบท่ีใช้
จะตอ้งมีความยดืหยุน่เพียงพอต่อการนาํไปใชใ้นทางปฏิบติั สาํหรับระบบท่ีมีการควบคุมระบบการ
ผลิตแบบดึงจะตอ้งมีการกาํหนดขนาดคมับงั หรือขนาดของบฟัเฟอร์ในระบบ โดยคาํนวณจากสมการ
ท่ี 1 

 
                      

CS

SSLTD
K




1                                                       (1) 
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โดย 
K:  จาํนวนคมับงั (Number of Kanban) 
D:  อตัราความตอ้งการผลิต (Demand Rate) ต่อช่วงระยะเวลาท่ีพิจารณา 
LT:  ระยะเวลานาํ (Lead Time) ตั้งแต่ออกแผนการผลิตจนถึงผลิตเสร็จพร้อมส่งมอบใหลู้กคา้ 
SS:  ตวัแปรตามนโยบาย (Safety Stock) ค่าตวัแปรท่ีตอ้งการเผือ่ความผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน 

ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บันโยบายของบริษทั เช่น ช้ินงานสาํรอง  
CS:  ขนาดบรรจุภาชนะ (Container Size) ปริมาณการบรรจุช้ินงานต่อ 1 ภาชนะ 
 
เม่ือไม่พิจารณาตวัแปร CS หรือ ขนาดบรรจุภาชนะ จะสามารถคาํนวณออกมาเป็นค่าของ

ปริมาณบฟัเฟอร์แทน ในการศึกษาคร้ังน้ีใชก้ารพิจารณาปริมาณของบฟัเฟอร์เป็นหลกั ซ่ึงสามารถ
คาํนวณไดจ้ากสมการท่ี 2 

 
    )1( SSLTDBufferSize                                              (2) 

 
ทฤษฎกีารจําลองเหตุการณ์ 

 
1.  คาํจํากดัความการจําลองเหตุการณ์ 
 
 การจาํลองเหตุการณ์ เป็นกระบวนการออกแบบตวัแบบจาํลอง (Model) ของระบบงานจริง 
(Real System) แลว้ดาํเนินการใชต้วัแบบนั้นเพือ่เรียนรู้พฤติกรรมของระบบ 
  

ตวัแบบจาํลอง เป็นวตัถุ โปรแกรม หรือระบบท่ีเราสร้างข้ึนเพ่ือใชศึ้กษาระบบการทาํงานจริงท่ี
เราตอ้งการศึกษาและตวัแบบท่ีเราใชใ้นการจาํลองน้ีเป็นตวัแบบเชิงคณิตศาสตร์ แต่สาํหรับตวัแบบท่ี
นิยมใชใ้นการสร้างตวัแบบจาํลองโดยอาศยัคอมพิวเตอร์เป็นเคร่ืองมือในการหาผลลพัธ์จะเป็นตวั
แบบจาํลองท่ี เรียกวา่ ตวัแบบจาํลองมอนติคาร์โล (Monte Carlo Simulation Model) 
 
2.  ข้อได้เปรียบสําหรับการใช้ตวัแบบจาํลอง 
 
 2.1  ตวัแบบจาํลองสามารถทาํการทดลองซํ้ าๆ กนัหลายคร้ังในแต่ละกรณี 
 2.2  ค่าใชจ่้ายตํ่ากวา่การทดลองกบัระบบงานจริง 
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 2.3  เป็นวิธีการวิเคราะห์ท่ีประยกุตใ์ชไ้ดง่้าย เพราะคาํตอบท่ีไดรั้บสามารถใชง้านไดท้นัที 
 2.4  สามารถหาคาํตอบท่ีเป็นค่าจริงของระบบไดดี้กวา่การใชเ้ทคนิคทางคณิตศาสตร์ 
 2.5  สามารถวิเคราะห์สภาวการณ์ท่ีไม่แน่นอนได ้
 
3.  การจาํลองเหตุการณ์โดยโปรแกรมอารีนา (Arena Program) 
 
 การใชโ้ปรแกรมในการจาํลองระบบ ซ่ึงเป็นการจาํลองระบบท่ีมีอยูจ่ริงอาจจะมีอยูแ่ลว้หรือมี
การวางแผนไวว้่าจะสร้างข้ึนมา ดงัเช่น ระบบการผลิต ระบบสินคา้คงคลงั การใหบ้ริการในธนาคาร 
โรงพยาบาล สนามบิน การจราจร เป็นตน้ ระบบต่างๆ เหล่าน้ี ถา้หากสามารถจาํลองลงมาสู่โปรแกรม
คอมพิวเตอร์ไดจ้ะทาํใหผู้อ้อกแบบสามารถวางแผนและทาํการออกแบบระบบใหเ้กิดประสิทธิภาพการ
ทาํงานท่ีสุดได ้สามารถมองเห็นปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนและสามารถมองภาพรวมของระบบได ้เม่ือจาํลอง
ระบบผูอ้อกแบบสามารถเปล่ียนแปลงพฤติกรรมในระบบ และจดัทาํรูปแบบท่ีเหมาะสมท่ีสุดเพ่ือนาํไป
ปฏิบติั ซ่ึงการทดลองน้ีไม่กระทบต่อการปฏิบติังานท่ีกาํลงัดาํเนินการอยู ่หรือเกิดค่าใชจ่้าย Kelton et 
al.  (2002) 
 

3.1  ส่วนต่างๆ ในการจาํลองเหตุการณ์ 
 

3.1.1  ส่ิงท่ีสนใจในระบบ (Entities) คือส่ิงท่ีถูกป้อนหรือถูกสร้างเขา้มาในระบบ และ
เป็นตวัท่ีเคล่ือนท่ีผา่นกระบวนการต่างๆ เพ่ือรับการทาํงานหรือบริการตามกิจกรรมท่ีเคล่ือนท่ีผา่นไป 
เช่น ในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรชาํรุดและยงัซ่อมไม่เสร็จ ช้ินงานท่ีกาํลงัทาํงานอยูย่งัตอ้งคา้งอยูใ่นระบบ เป็น
ตน้ 
 

3.1.2  แถวคอย (Queuing) คือส่ิงท่ีเกิดข้ึนเม่ือส่ิงท่ีสนใจในระบบไม่สามารถเคล่ือนผา่น
ระบบไปไดท้ั้งหมดพร้อมกนั จึงตอ้งมีบางช้ินท่ีตอ้งรอคอย 
 

3.1.3  ค่าสะสมทางสถิติ เพ่ือวดัผลงานหรือประสิทธิภาพงาน เช่น จาํนวนช้ินงานท่ีผลิต
รวมทั้งหมด เวลาสะสมท่ีใชใ้นการรอคอย หรือพื้นท่ีสะสมท่ีถูกใชใ้นการจดัแถวคอย เป็นตน้ ค่า
เหล่าน้ีจะเร่ิมท่ีศูนยแ์ละเพิม่ข้ึนเร่ือยๆ ตามพฤติกรรมท่ีเกิดข้ึนในระบบ 
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3.1.4  เหตุการณ์ (Event) คือส่ิงท่ีเกิดข้ึนในระบบและมีผลใหค่้าหรือพฤติกรรมในระบบ
เปล่ียนไป 
 

3.1.5  เวลาท่ีจาํลองในระบบ (Simulation Clock) คือการบนัทึกเวลาของพฤติกรรมท่ีเรา
ใหค้วามสนใจ ไม่จาํเป็นตอ้งตรงกบัเวลาภายนอก และถา้ไม่มีเหตุการณ์ใดท่ีสนใจเกิดข้ึน เวลากจ็ะไม่
ถูกบนัทึกพฤติกรรมท่ีเกิดข้ึนในระบบทั้งหมดจะถูกบนัทึกตามลาํดบัเวลาไวใ้นส่วนท่ีเรียกวา่ Event 
Calendar 
 

3.1.6  การเร่ิมตน้ และการส้ินสุด ผูใ้ชต้อ้งเป็นผูก้าํหนดสภาวะต่างๆ ในการเร่ิมตน้ และ
เง่ือนไข หรือสภาวะในการส้ินสุดการจาํลองเหตุการณ์ดว้ยตนเอง เช่น เร่ิมตน้โดยยงัไม่มีแถวคอยและ
ช้ินงานอยูใ่นระบบเลย หรือการจาํลองจะส้ินสุดเม่ือเวลาผา่นไป 15 นาที เป็นตน้ 
 

3.2  วิธีการวิเคราะห์ผลการจาํลองเหตุการณ์ มีหลายวิธีดงัน้ี 
 

3.2.1  คาดคะเนดว้ยหลกัการ เป็นหลกัสันนิษฐานตามขอ้มูลท่ีมีอยูอ่ยา่งมีเหตุมีผล เช่น 
ตวัอยา่งการจดัคิวของเคร่ืองจกัรดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ ถา้รู้ค่าเฉล่ียของอตัราการเขา้มาของช้ินงานเป็น
ช้ินต่อนาที และค่าเฉล่ียของความเร็วในการทาํงานเป็นช้ินต่อนาที กจ็ะรู้ว่าสามารถทาํงานไดท้นัต่อ
ช้ินงานท่ีเขา้มาหรือไม่ หรือเคร่ืองจกัรทาํงานเตม็ท่ีหรือไม่ เป็นตน้ แต่ถา้เขา้มาไม่สมํ่าเสมอกจ็ะคาดเดา
ต่างกนัออกไป 

 
3.2.2  ทฤษฎีการจดัแถวคอย เป็นทฤษฎีท่ีถูกคิดข้ึนมาใชใ้นการจดัแถวคอย ใชไ้ดดี้และ

นิยมกนัมาก แต่ยงัไม่ถูกตอ้งร้อยเปอร์เซ็นตมี์หลกัการคือ อตัราการเขา้มาของช้ินงานและอตัราการ
ทาํงานไม่คงท่ี โดยแจกแจงแบบเอก็ซ์โปแนนเชียล (Exponential) เราจะนาํคา่คาดหวงัของทั้งสองมา
เป็นตวัแทนในการคาํนวณหาคา่ต่างๆ เช่น เวลารอคอยเฉล่ียในแถวคอย (นาทีต่อช้ิน) ซ่ึงจะไดค่้าท่ี
ใกลเ้คียงความจริง แต่ยงัไม่สามารถใชก้บัระบบท่ีซบัซอ้นได ้แต่ใชไ้ดเ้ฉพาะกบัการหาคาํตอบในระยะ
ยาว 

 
3.2.3  การจาํลองเหตุการณ์ออกมาจริง เป็นการจาํลองระบบหรือการทาํงานออกมาเป็น

ตน้แบบจริง อาจเป็นแบบท่ีจบัตอ้งไดห้รือการจาํลองดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ทาํใหส้ามารถดูการ
เคล่ือนไหว ปัญหา และส่ิงท่ีเราสนใจต่างๆ ไดทุ้กเวลาท่ีสนใจ อาจเป็นช่วงสั้นๆ หรือระยะยาวกไ็ด ้ 



 21

งานวิจยัทีเ่กีย่วข้อง 
 
 จิรวดี และคณะ (2548) ไดศึ้กษาหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน
โรงงานผลิตอุปกรณ์กลอ้งถ่ายรูป โดยเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน 4 
แนวทางดงัน้ี (1) ทาํการลดจาํนวนพนกังานจาก 5 คน เหลือ 4 คน (2) ทาํการจาํนวนพนกังานจาก 5 คน
เหลือ 3 คน (3) ทาํการเปล่ียนแปลงจาํนวนวนัสาํหรับการประมวลผลการวางแผนความตอ้งการวสัดุ 
(Material Requirement Planning; MRP) และ (4) ทาํการเปล่ียนแปลงจาํนนวนัสาํหรับการประมวลผล
การวางแผนความตอ้งการวสัดุ พร้อมทั้งเปล่ียนจาํนวนพนกังานจาก 5 คนเป็น 6 คน จากการนั้นทาํการ
จาํลองสถานการณ์พบวา่ การเพ่ิมความถ่ีในการประมวลผลการวางแผนความตอ้งการวสัดุจะเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทาํงานโดยรวมไดถึ้ง 12.10% และแนวทางท่ีดีท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบกบัแนวทาง
อ่ืนๆ ท่ีไดท้าํการศึกษาร่วมกนั 
 

ชรินทร์ (2542) ไดศึ้กษาแนวทางการลดเวลารวมของการผลิตธนบตัรดว้ยวิธีการจาํลอง
สถานการณ์โปรแกรมอารีนา เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของเวลารวมในกระบวนการผลิตจริงเทียบ
กบัการจาํลองเหตุการณ์ โดยการลดเวลาในการแหง้ตวัของหมึกพมิพธ์นบตัรดว้ยกระแสลมร้อน ทาํให้
สามารถลดเวลารวมของกระบวนการผลิตไดจ้าก 707 ชัว่โมง เหลือ 503 ชัว่โมงต่อหน่ึงรุ่นการผลิต 
โดยปริมาณการผลิตคงเดิม 
 

ทิพยาภรณ์ (2544) มุ่งเนน้ท่ีความสูญเสียหรือของเสียในส่วนวตัถุดิบ และลดเวลาในการ
ดาํเนินการผลิต โดยการดาํเนินการลดความสูญเสีย โดยใชเ้ทคนิคการฝึกอบรม การจดัลาํดบังาน การ
จดัทาํเอกสารในการปฏิบติังาน การเสนอใหมี้การผลิตในปริมาณการผลิตขั้นตํ่าสุด ตลอดจนจดัทาํ
โปรแกรมสารสนเทศสาํหรับการเกบ็รวบรวมขอ้มูลของเสียวตัถุดิบ และประสิทธิภาพของการผลิตใน
แต่ละเคร่ืองจกัร 
 

นุชนนัท ์(2546) นาํเสนอแบบจาํลองการวดัผลการดาํเนินงานของการผลิตแบบลีนท่ีรวมเอา
วิธีการสาํคญั 3 หลกัการคือ การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) การวดัผลการดาํเนินงานแบบ 
Balance Scorecard และระบบพลวตั (System Dynamic) ซ่ึงรวมกนัเรียกว่า Lean Dynamic Scorecard 
โดยสร้างแบบจาํลองการวดัผลการดาํเนินงานภายใตแ้นวคิดและหลกัการของการวดัผลแบบ Balance 
Scorecard เพ่ือใหเ้กิดความยดืหยุน่และความสามารถในการตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงของสภาวะ
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แวดลอ้มรอบดา้น รวมทั้งเช่ือมโยงระหวา่งความคิดทางดา้นยทุธศาสตร์และการนาํไปปฏิบติังานจริง
ไดดี้มากยิง่ข้ึน พร้อมทั้งจดัทาํแผนผงักลยทุธ์ของการผลิตแบบลีนดว้ย 
 
 พชัรินทร์ (2548) ทาํการประยกุตแ์นวคิดแบบลีนซิกซ์ซิกมาเขา้กบัมาตรฐานซีเอม็ไอ โดยมี
วตัถุประสงคเ์พ่ือประเมินวดัระดบัความสามารถขององคก์ร ณ ปัจจุบนัวา่อยูใ่นระดบัใดตามมาตรฐาน
ซีเอม็ไอ และเป็นแนวทางสาํหรับการวดัผลในการดาํเนินงานการผลิตขององคก์ร โดยทาํการประยกุต์
ลีนซิกซ์ซิกมาเขา้กบักลุ่มกระบวนการหลกั (PAs) ของมาตรฐานซีเอม็ไอ ซ่ึงมี 25 กลุ่มกลุ่มละ 5 ระดบั 
จากนั้นทาํแบบทดสอบสาํหรับการประเมินระดบัความสามารถ เพือ่แกไ้ขลกัษณะท่ีหยดุน่ิง (Static) 
ของระบบการวดัผล 
 

พฤทธิพงศ ์(2548) ใชก้ารผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผสม (แบบต่อเน่ือง-แบบช่วง) ใน
โรงงานผลิตเหลก็รูปพรรณ โดยนาํแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (VSM) สถานะปัจจุบนัมาช่วยจาํแนก
คุณค่าของกระบวนการผลิต และนาํแบบจาํลองสถานการณ์มาวิเคราะห์ทางเลือก จากนั้นนาํมาสร้าง
แผนภูมิสายธารคุณค่าแห่งอนาคต และพฒันาในโรงงาน  
 
 หฤทยั (2546) ทาํการจดัสมดุลสายการประกอบแบบหลายผลิตภณัฑ ์โดยใชแ้บบจาํลอง
สถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ การจดัสมดุลสายการประกอบจากการประยกุตใ์ชก้ารจดัสายการ
ประกอบแบบผลิตภณัฑเ์ดียวดว้ยวธีิคอมซอลล ์(Comsoal) ผลจากการจาํลองสถานการณ์พบวา่ การจดั
สมดุลสายการประกอบแบบหลายผลิตภณัฑด์ว้ยวิธีคอมซอลล ์พร้อมทาํการปรับตั้งค่าความเร็ว
สายพานใหเ้หมาะสมทาํใหไ้ดส้ายการประกอบท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ไดจ้าํนวนผลผลิตมากท่ีสุด 
และมีเวลาท่ีช้ินงานอยูน่ะบบนอ้ยท่ีสุด  
 

อาํนาจ (2547) ศึกษาแนวทางการลดเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตแทง็กร์ถบรรทุก
ใหส้ามารถตอบสนองต่อปริมาณการสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเพ่ิมข้ึน โดยนาํแนวคิดแบบลีนมาประยกุตใ์ช้
ปรับปรุงกระบวนการผลิต และนาํซอฟแวร์การจาํลองสถานการณ์มาใชป้ระเมินผล โดยการ
ปรับเปล่ียนการไหลของกระบวนการในระบบปัจจุบนัจากการไหลทีละแบทชเ์ป็นการไหลทีละช้ิน 
และกาํหนดทรัพยากรประจาํตาํแหน่งงานเพ่ือจดัสมดุลในการผลิต 
 
 อธิป และคณะ (2548) นาํเทคนิคการจาํลองสถานการณ์มาใชเ้พ่ือสร้างสายการผลิตแบบลีน 
โดยศึกษาอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ จากการศึกษาและวิเคราะห์สายการผลิตพบว่า
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แนวทางแกไ้ขปั้ญหามี 2 แนวทางหลกัคือ เพ่ิมกาํลงัคน และนาํอุปกรณ์การตรวจสอบแบบอตัโนมติัมา
ใชง้าน ผลจากการจาํลองสถานการณ์พบวา่ การมีพนกังานในฝ่าย Visual Inspection จาํนวน 5 คน มี
เคร่ืองจกัรในฝ่าย Production Sorting จาํนวน 10 เคร่ืองและมีพนกังานในฝ่าย Out Going จาํนวน 4 คน 
จะสามารถลดปริมาณงานรอทาํการตรวจสอบจาก 84 ช้ิน เหลือ 1 ช้ิน และลดระยะเวลานาํในการผลิต
สินคา้จาก 9,660 วินาที เหลือเพียง 65.67 วินาที และจากการเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายยงัพบว่า การ
แกปั้ญหาโดยวิธีน้ีมีค่าใชจ่้ายรวมตํ่ากวา่ทางเลือกอ่ืนอยู ่689,680 บาท 
 

อรรคพรรณ (2545) พบวา่ในการนาํแนวคิดแบบลีนไปประยกุตใ์ชย้งัมีปัญหาท่ีสาํคญัในเร่ือง
การขาดทิศทาง ขาดการวางแผน และขาดการประยกุตใ์ชท่ี้เหมาะสม ดงันั้นจงไดท้าํการพฒันา
แบบจาํลองอา้งอิงกระบวนการสาํหรับการผลิตแบบลีน (Process Reference Model for Lean 
Manufacturing) ข้ึนในส่วนของการผลิตแบบตามสัง่ (Make to Order) โดยมุ่งเนน้การแปลงแนวคิด
แบบลนใหเ้ป็นแบบจาํลองอา้งอิงเชิงลาํดบัชั้น แบบจาํลองน้ีประกอบดว้ยความสัมพนัธ์ของ 3 
กระบวนการหลกั คือการจดัตารางการผลิต การผลิต และการตรวจสอบ รวมทั้งพฒันาและระบุตวัช้ีวดั
สมรรถนะ (Key Performance Indicators: KPIs) ท่ีเหมาะสมในแต่ละกระบวนการหลกัซ่ึงมีการวดัผล
การดาํเนินงานทั้งหมด 4 ดา้นคือ ดา้นตน้ทุน ดา้นความยดืหยุน่ ดา้นความน่าเช่ือถือ และดา้นสินทรัพย ์

 
Fawaz (2003) ศึกษาการนาํหลกัการของลีนไปใชก้บักระบวนการผลิตท่ีมีลกัษณะการผลิต

แบบต่อเน่ือง (Continuous Process) โดยจะเนน้ศึกษาในอุตสาหกรรมเหลก็เป็นหลกั จุดมุ่งหมายของ
งานวิจยัน้ีคือ การนาํเทคนิคลีนไปใชใ้หเ้กิดประโยชน์ในอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบต่อเน่ือง ซ่ึง
ตามปกตินิยมใชเ้ทคนิคลีนในอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบช่วง (Discrete Process) เท่านั้น และ
สามารถทราบวา่ประโยชน์จากการนาํเทคนิคลีนไปใชใ้นงานแต่ละงานเป็นอยา่งไร ถึงแมว้า่
อุตสาหกรรมท่ีมีความแตกต่างกนัอยา่งมากเช่นกนั ดงันั้นการปรับแต่งกระบวนการทั้งแบบเป็นช่วง 
และแบบต่อเน่ือง ซ่ึงจะมีบางอยา่งท่ีคาบเก่ียวกนั (Overlap) งานวิจยัน้ีจึงพยายามแสดงใหเ้ห็นวา่ลีน
สามารถนาํมาใชง้านไดใ้นกระบวนการ และเทคนิคหน่ึงท่ีใชใ้นงานวจิยัน้ีคือ การสร้างแผนท่ีคุณค่า
โดยเร่ิมตน้ดว้ยการสร้างสายธารคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบนั โดยมีการระบุแหล่งท่ีมาของเสีย (Waste) 
และนาํเทคนิคลีนเขา้ไปช่วยแกไ้ขเพ่ือเพ่ิมมูลค่าในกระบวนการจนพฒันาเป็นแผนท่ีคุณค่าในอนาคต 
(Future State Map) เพ่ือใหก้ารใชเ้ทคนิคลีนเกิดประโยชนอ์ยา่งมากในการสร้างแผนท่ีคุณค่าจึงไดน้าํ
แบบจาํลองสถานการณ์มาพฒันาบริษทั 
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 Gujarathi et al. (2007) ไดป้ระยกุตใ์ชก้ารจาํลองสถานการณ์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
สายการผลิตตวัดูดซบัแรงกระแทก (Shock Absorber) โรงงานกรณีศึกษาประสบปัญหาดา้นเวลาใน
การปรับตั้งเคร่ืองท่ีใชเ้วลานาน อีกทั้งบางขั้นตอนของสายการผลิตใชเ้วลาประกอบช้ินส่วนท่ียาวนาน
เกินไป ดงันั้นนกัวิจยัจึงทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต โดยเพ่ิมสถานีงาน เพ่ิมเคร่ืองจกัร 
และจดัสรรจาํนวนพนกังานใหเ้หมาะสมกบัสถานีงาน ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงพบว่า สามารถทาํการ
ผลิตตวัดูดซบัแรงกระแทกไดเ้พิม่ข้ึนโดยเฉล่ีย 435 ช้ินต่อวนั และเพ่ิมอตัราการทาํงานเฉล่ียของ
พนกังานจาก 24.8% มาเป็น 55.8% นอกจากน้ีเม่ือทาํการวิเคราะห์ทางการเงินพบวา่ การปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยวิธีดงักล่าวสามารถช่วยเพิม่กาํไรใหโ้รงงานได ้32.0% ต่อปี 
 

Lian and Landeghem (2002) ไดท้าํการจาํลองสถานการณ์ (Simulation) แผนภูมิสายธารแห่ง
คุณค่า เพ่ือใหเ้ห็นผลกระทบต่างๆ ก่อนท่ีจะดาํเนินการจริง และไดเ้ปรียบเทียบใหเ้ห็นถึงขอ้แตกต่าง
ระหวา่งระบบการผลิตแบบใหม่ท่ีเป็นแบบดึง (Pull System) ดว้ยการจาํลองสถานการณ์โดยใช้
โปรแกรมอารีนา (Arena) 

 
Mclvor (2003) สร้างแบบจาํลองของ Lean Supply สาํหรับ OEM และผูจ้ดัส่งวตัถุดิบหลกัของ

พวกเขาในอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ งานวิจยัน้ีเนน้ไปท่ีสองมิติหลกัของ Lean Supply คือ ผูจ้ดัส่ง
วตัถุดิบท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมการออกแบบใหก้บัลูกคา้และการร่วมมือกนัในการลดค่าใชจ่้ายระหวา่ง
ผูซ้ื้อและผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ส่ิงท่ีคน้พบบ่งช้ีถึงหลกัการพ้ืนฐานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบั Lean Supply เช่น 
การร่วมมือกนัระหว่างผูซ้ื้อและผจุดัส่งวตัถุดิบในการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ และการแลกเปล่ียนขอ้มูล
กนัในโซ่อุปทาน 

 
 Owens and Levary (2007) ไดป้ระเมินทางเลือกของการออกแบบสายการผลิตอาหารแบบ
เอก็ซ์ทรูด (Extruded Food) โดยการใชแ้บบจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ ผลจากการจาํลอง
สถานการณ์พบวา่ สายการผลิตอาหารท่ีไดพ้ฒันาข้ึนใหม่มีประสิทธิภาพไม่แตกต่างไปจาก
สายการผลิตแบบท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั แต่สายการผลิตแบบใหม่สามารถช่วยลดตน้ทุนในการผลิตลงได ้
2.5 ลา้นเหรียญสหรัฐต่อปี 
 
 Sharpe et al. (2006) ใชก้ารจาํลองสถานการณ์วิเคราะห์กระบวนการตรวจสอบตูสิ้นคา้ท่ีทาํ
การขนส่งทางเรือเขา้สู่ประเทศสหรัฐอเมริกา โดยกระบวนการตรวจสอบพิจารณาปัจจยัทางดา้นเวลา 
ดา้นค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบ และดา้นความน่าจะเป็นในการตรวจสอบเป็นหลกั ใชข้อ้มูลทั้ง 3 ปัจจยั
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เป็นขอ้มูลป้อนเขา้ในแบบจาํลอง พบวา่ สามารถลดเวลาการรอคอยการตรวจสอบลงได ้และช่วยลด
ปริมาณตูข้นส่งสินคา้ท่ีคา้งอยูใ่นท่าเรือลง 0.5% ของตูข้นส่งสินคา้ทั้งหมดท่ีเขา้มายงัท่าเรือในแต่ละปี 

 
  Sullivan et al. (2002) สาธิตใหเ้ห็นถึงปัญหาในการตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัรมาทดแทนตาม
แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน และไดส้าธิตวิธีการใชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) ป็นเคร่ืองมือในการวาดภาพสถานะปัจจุบนัและอนาคตท่ีตอ้งการ และไดจ้ดัทาํ 
Roadmap แสดงวิธีท่ี VSM สามารถจดัหาขอ้มูลท่ีจาํเป็นในการวิเคราะห์ปัญหาในการตดัสินใจเลือก
เคร่ืองจกัรมาทดแทน นอกจากนั้นยงัไดค้าํนวณตน้ทุนท่ีประหยดัไดต้ามหลกัเศรษฐศาสตร์ โดยใช้
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทาํ Future State Mapping 
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อุปกรณ์และวธีิการ 
 

อุปกรณ์ 
 

1.  เคร่ืองคอมพิวเตอร์ส่วนตวั 
2.  โปรแกรมจาํลองสถานการณ์อารีน่า (Arena version 10.0) 
3.  อุปกรณ์ท่ีใชเ้กบ็รวบรวมขอ้มูลต่างๆ ในการทาํวิจยั 
4.  เคร่ืองพิมพ ์

 
วธีิการ 

 
 สาํหรับวิธีดาํเนินการทาํวิจยัในอุตสาหกรรมเส้ือผา้สาํเร็จรูปนั้นทาํการศึกษากระบวนการผลิต
ในปัจจุบนั เพ่ือทาํการสร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนัพร้อมกบัการสร้างตวัแบบจาํลอง
สถานการณ์ และทาํการวิเคราะห์สาเหตุการเกิดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต จากนั้นทาํ
การปรับปรุงแบบจาํลองสถานการณ์โดยนาํการผลิตแบบดึง (Pull System) ร่วมกบัการใชค้มับงั 
(Kanban) เป็นตวัควบคุมการผลิต และนาํเสนอวิธีการจดัเซลลใ์นสายการผลิตเพ่ือเปรียบเทียบขอ้ดี
ขอ้เสียท่ีไดจ้ากการปรับปรุง วิธีการดาํเนินงานมีลาํดบัขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 
1.  ศึกษาข้อมูลและกระบวนการผลติโดยรวมของโรงงานกรณศึีกษา 
 
 กระบวนการผลิตของโรงงานตวัอยา่งจะเร่ิมตั้งแต่ลูกคา้เป็นผูส้ัง่ผลิต จนกระทั้งไดสิ้นคา้
สาํเร็จรูปเพือ่รอส่งมอบใหก้บัลูกคา้ โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

1.1  สภาพปัจจุบนัของโรงงาน 
 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมประเภทการ์เมน้ท ์(Garment Factory) ทาํการ
ผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปประเภทชุดกีฬา โดยจะผลิตเพื่อส่งออกต่างประเทศ 100% ในกระบวนการผลิตนั้น
จะใชแ้รงงานทั้งคนและเคร่ืองจกัรควบคู่กนั และทาํการผลิตตามคาํสัง่ผลิต (Make-to-Order) ของลูกคา้
นัน่คือ ลูกคา้จะส่งความตอ้งการมายงัโรงงาน 6 เดือนก่อนท่ีจะเร่ิมทาํการผลิต โดยความตอ้งการของ
ลูกคา้จะรวมถึงขอ้กาํหนดในตวัผลิตภณัฑ ์ปริมาณรวมทั้งหมด สี ขนาด และวนักาํหนดส่งสินคา้ โดยมี
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ผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูค้วบคุมการทาํงานภายในโรงงานทั้งหมด ภายในโรงงานแบ่งออกเป็น 4 ฝ่ายคือ 
ฝ่ายขาย ฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายผลิต และฝ่ายบญัชี ซ่ึงการวิจยัน้ีจะมุ่งเนน้ไปท่ีการวเิคราะห์และการปรับปรุงใน
กระบวนการผลิตเป็นหลกั ซ่ึงฝ่ายผลิตสามารถแบ่งออกเป็น 8 แผนกคือ แผนกตวัอยา่ง แผนกวางแผน
และควบคุมการผลิต แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกสโตร์หรือแวร์เฮาส์ แผนกตดั แผนกปักและสกรีน 
แผนกเยบ็ และแผนกสาํเร็จรูป โดยแผนกท่ีเป็นสายการผลิตหลกัคือ แผนกเยบ็ เน่ืองจากเป็นแผนกท่ีใช้
เวลาในการทาํงานมาก ดงัภาพท่ี 8 ปัจจุบนัโรงงานมีเคร่ืองจกัร 1,500 เคร่ือง และมีกาํลงัการผลิต 
400,000 ช้ินต่อเดือน 
 

 
 
ภาพท่ี 8  แผนภูมิองคก์รของโรงงาน 
 

1.2  ลกัษณะผลิตภณัฑ ์
 

ผลิตภณัฑท่ี์ทาํการผลิตเป็นเส้ือผา้สาํเร็จรูป ประเภทชุดกีฬา เช่น เส้ือแขนสั้น เส้ือแขน
ยาว เส้ือเจก็เก๊ต กางเกงขาสั้น-ยาว และชุดสกีแบบหนา ซ่ึงทาํการผลิตเพ่ือส่งออก 100% ดงัตวัอยา่ง
ภาพท่ี 9 
 
 

แผนก 
ตวัอยา่ง 

นโยบาย 

ฝ่ายขาย ฝ่าย

จดัซ้ือ 
ฝ่ายผลิต ฝ่าย

บญัชี 

ฝ่ายผลิต 

แผนก 
วาง

แผนการ

แผนก 
ควบคุม 
การ

แผนก 
ควบคุม 
คุณภาพ 

แผนก 
สโตร ์

แผนก 
ตดั 

แผนก 
เย็บ 

แผนก 
สาํเร็จ 

รูป 
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ภาพท่ี 9  ลกัษณะผลิตภณัฑป์ระเภทต่างๆ 
 

วตัถุดิบท่ีใช ้แบ่งเป็น 2 ประเภท ดงัน้ี 
 
 1.2.1  วตัถุดิบหลกั คือ ผา้ ในการผลิตทางโรงงานจะใชผ้า้ 2 ชนิด โดยชนิดแรก เรียกวา่ ผา้ถกั 
เป็นผา้ท่ีไดจ้ากการใชด้า้ยเสน้เดียวหรือมากกว่า นาํมาทาํใหเ้ป็นห่วงสอดและคลอ้งกนัต่อเน่ือง ผืนผา้
สามารถเลาะออกไดจ้ากปลายสุดเท่านั้น ชนิดท่ีสอง เรียกวา่ ผา้ทอ เป็นผา้ท่ีไดจ้ากเส้นดา้ย 2 ชุดคือ 
เส้นดา้ยยนืและเส้นดา้ยพุง่จะทาํการทอขดัสานกนัตามลวดลายท่ีตอ้งการ อาจเพ่ิมเส้นดา้ยพุ่งพิเศษเขา้
ไปกไ็ด ้เช่น ผา้ทอลายขดัพ้ืนฐาน ผา้ขิด ผา้จก เป็นตน้ 
 
 1.2.2  วตัถุดิบรอง ไดแ้ก่ ดา้ย ป้าย ซิบ เป็นตน้ ซ่ึงจะเป็นวตัถุดิบต่างๆ ท่ีนอกเหนือจากผา้ 
จดัเป็นวตัถุดิบรองทั้งส้ิน 
 

1.3  กระบวนการผลิต 
 

กระบวนการผลิตของโรงงานจะเร่ิมตั้งแต่ลูกคา้เป็นผูส้ัง่ผลิต โดยจะส่งใบสัง่ซ้ือสินคา้ 
(Purchase Order) เม่ือทางโรงงานรับทราบจึงทาํการวางแผนกระบวนการผลิต และดาํเนินการผลิต จน
กระทั้งไดสิ้นคา้สาํเร็จรูปเพื่อรอท่ีจะส่งมอบใหก้บัลูกคา้ ดงัภาพท่ี 10  
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ภาพท่ี 10  แผนผงัการไหลของขอ้มูล (Information Flow) ในกระบวนการผลิต 
 
ทีม่า:  บริษทัผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปแห่งหน่ึง (2549) 
 

จากภาพท่ี 10 เป็นแผนผงัแสดงการไหลของขอ้มูล (Information Flow) ในกระบวนการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษา เม่ือพิจารณาแลว้จะเห็นวา่เส้นทางการไหลมี 2 ประเภท คือ เส้นประ จะแสดง
การไหลของขอ้มูลหรือเอกสารท่ีแต่ละหน่วยงานทาํการดาํเนินการ ในส่วนของเส้นทึบ เป็นเส้นทาง
การไหลของวตัถุดิบหรือเส้นทางการดาํเนินการผลิต โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 
 1.  ฝ่ายการขาย 
 

ฝ่ายขายจะเป็นฝ่ายท่ีไดรั้บคาํสัง่จากลูกคา้ ซ่ึงลูกคา้จะใหข้อ้มูลของสินคา้ท่ีตอ้งการ โดยจะ
ระบุปริมาณ และเวลาท่ีจะไดรั้บสินคา้ชนิดนั้นๆ เม่ือฝ่ายขายไดรั้บขอ้มูลดงักล่าวแลว้ กจ็ะนาํคาํสัง่ซ้ือ
มาวิเคราะห์ออกแบบใบสัง่ผลิตส่งไปยงัฝ่ายจดัซ้ือ และฝ่ายวางแผนการผลิต 
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 2.  ฝ่ายจดัซ้ือ 
 

เม่ือฝ่ายจดัซ้ือไดรั้บขอ้มูลแลว้จะดาํเนินการตรวจสอบวตัถุดิบท่ีมีอยู ่และทาํการจดัซ้ือ
วตัถุดิบท่ีไม่มี สาํหรับการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีเป็นสินคา้แบบใหม่ ฝ่ายจดัซ้ือจะมีการปรึกษากบัฝ่ายพฒันา 
และฝ่ายวางแผนการผลิตในการเลือกวตัถุดิบท่ีเหมาะสมกบัสินคา้ท่ีออกแบบใหม่จากนั้นจึงส่งขอ้มูล
ความพร้อมของวตัถุดิบไปยงัฝ่ายวางแผนการผลิต 
 
 3.  ฝ่ายการผลิต 
 

สาํหรับฝ่ายการผลิตจะดาํเนินการวางแผน และควบคุมการผลิตหลงัจากไดรั้บใบสัง่ผลิต 
โดยมีแผนกยอ่ย 8 แผนก ดงัน้ี 
 

3.1  แผนกตวัอยา่ง 
 
เป็นแผนกท่ีทาํตวัอยา่งตน้แบบใหก้บัลูกคา้ สาํหรับกรณีท่ีมีการผลิตสินคา้แบบใหม่ๆ 

โดยสินคา้แบบใหม่เป็นความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงลูกคา้จะบอกรายละเอียดของตวัสินคา้ใหม่ท่ี
ตอ้งการ จากนั้นโรงงานจะทาํการออกแบบตวัอยา่ง และส่งไปใหก้บัลูกคา้ดูวา่จะแกไ้ขส่วนใดถา้มีส่วน
ท่ีตอ้งแกไ้ขกจ็ะทาํการปรับปรุงแกไ้ขจนกว่าลูกคา้จะพอใจ กิจกรรมของแผนกน้ีคือ  ทาํการพฒันา 
(Develop) ทาํรูปแบบ (Pattern) ทาํคาํสัง่การผลิต  และแจง้ขอ้เสนอแนะในการผลิต 

 
3.2  แผนกวางแผนการผลิต และแผนกควบคุมการผลิต 

 
จะทาํการพิจารณาในส่วนของกาํลงัการผลิตท่ีมีอยูท่ ั้งคน และเคร่ืองจกัร เม่ือไดรั้บ

ขอ้มูลต่างๆ ครบถว้นแลว้จึงทาํการจดัตารางการผลิตใหก้บัคน และเคร่ืองจกัร วางแผน เตรียมความ
พร้อมก่อนการผลิตและจะตอ้งมีเอกสารสาํหรับส่ือสารกบัแผนกต่างๆ เช่น ใบสัง่ผลิต แผนการจดัส่ง
วตัถุดิบ แผนการตดั แผนการเยบ็ เป็นตน้ 
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3.3  แผนกสโตร์ 
 

- เกบ็วตัถุดิบ (Law Material) มีหนา้ท่ีเกบ็วตัถุดิบหลกัคือ ผา้ และวตัถุดิบรองคือ ดา้ย 
ป้าย ซิบ เป็นตน้ โดยวตัถุดิบท่ีทาํการตรวจสอบและประกนัคุณภาพแลว้ โรงงานจะเกบ็วตัถุดิบ
ประมาณ 30 วนั จึงจะส่งไปยงัแผนกตดั  
 

- เกบ็สินคา้สาํเร็จรูป (Finish Good) เกบ็ผลิตภณัฑท่ี์ทาํการผลิตเสร็จเรียบร้อยเพือ่รอ
ส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้ โดยเกบ็สินคา้สาํเร็จรูปเป็นเวลาประมาณ 7 วนั ก่อนทาํการส่งมอบ 
  

แผนกสโตร์จะตอ้งทาํการตรวจสอบคุณภาพของผา้เม่ือไดรั้บจากพอ่คา้ (Vender) โดย
ลูกคา้ของผลิตภณัฑแ์ต่ละยีห่อ้ จะกาํหนดมาตรฐานการยอมรับความผดิพลาดท่ีจะเกิดข้ึนกบัช้ินผา้เอง 
สินคา้ท่ีผา่นการตรวจคุณภาพ เรียกวา่สินคา้เกรดเอ 
 

3.4 แผนกตดั 
 

เป็นแผนกท่ีทาํการตดัผา้ใหเ้ป็นช้ินส่วนต่างๆ ก่อนท่ีจะถูกส่งไปยงัสายการผลิตอ่ืนๆ 
การทาํงานของแผนกตดัคือ จะทาํการเบิกผา้จากแผนกสโตร์ และทาํการตรวจสอบแบบ (Pattern) 
พร้อมกบัการดาษวางมาร์ค (Making Paper) ว่าตรงตามขนาดท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือไม่ เม่ือไดว้ตัถุดิบ
พร้อมแลว้กเ็ร่ิมการผลิตโดยนาํมว้นผา้มาสอดแกนเหลก็และวางบนขาหยัง่เพ่ือร่อนผา้ และทาํการปูผา้
ซอ้นกนัหลายๆ ชั้น เม่ือไดป้ริมาณตามท่ีคาํนวณแลว้จะนาํกระดาษวางมาร์คมาวางไวช้ั้นบนสุดเพ่ือทาํ
การตดัตามแบบ สาํหรับช้ินส่วนใหญ่ๆ ใชเ้คร่ืองมือท่ีใชต้ดัโดยเฉพาะ เรียกวา่ มีดตดัแบบมือถือ (Hand 
Knife) แต่ถา้เป็นช้ินส่วนเลก็ๆ จะทาํการแบ่งโดยมีดแบบมือถือก่อน แลว้นาํมาตดัเป็นรูปทรงอีกที โดย
เคร่ืองตดัแบบสายพาน (Band Knife) โดยเส้ือ 1 ตวัประกอบดว้ยช้ินส่วนประมาณ 10-15 ช้ิน เม่ือตดั
เสร็จจะทาํการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน ช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบกจ็ะถูกส่งไปตาม
สายการผลิตต่างๆ 
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3.5  แผนกปัก 
 

ในการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปนั้นจะตอ้งมีลวดลายและแบรนดข์องสินคา้ตามท่ีลูกคา้
ตอ้งการโดยแผนกน้ีจะนาํช้ินส่วนท่ีถูกตดัแลว้และเป็นช้ินส่วนท่ีตอ้งทาํการปักมาทาํลวดลายให้
เรียบร้อยก่อนท่ีจะส่งไปทาํการเยบ็  
 

3.6  แผนกเยบ็ 
 

เป็นแผนกท่ีมีกระบวนการทาํงานมากท่ีสุด และใชเ้วลามากท่ีสุด ดงันั้นจึงมี
รายละเอียดขั้นตอนทาํงานมากกวา่แผนกอ่ืน ดงัน้ี 
 

3.6.1  เบิกเอกสารการผลิตจากฝ่ายวางแผนการผลิต ทาํการศึกษารายละเอียดเอกสาร
ต่างๆ ใหเ้ขา้ใจ ไดแ้ก่ ชุดตวัอยา่ง, ใบสั่งตดั+ใบสัง่ผลิต, คู่มือการผลิต+คู่มือฝ่ายผลิต, คู่มือมาตรฐาน
จากผูจ้ดัการแผนก 
 

3.6.2  การจดัทาํแผนการทาํงาน 
 

-  หวัหนา้หมวดเขียนแผนการทาํงาน จดัทาํฟอร์มการตั้งยอด ส่งใหผู้ช่้วย
ผูจ้ดัการโรงงาน     ฝ่ายผลิตเซ็นตรวจสอบ 

 
-  หวัหนา้หมวดวิเคราะห์ขั้นตอนการเยบ็ จดักลุ่มงาน จดัพนกังานใหเ้หมาะสม

กบัขั้นตอนงาน จดัผงัการตั้งเคร่ืองจกัร ร่วมกบัพนกังานเพ่ิมและพฒันาผลผลิต 
 

3.6.3  การจดัเตรียมเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ช่วยเยบ็ 
 

-  เขียนใบขอยมืเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ช่วยเยบ็ส่งใหช่้างประจาํหมวดเยบ็
ดาํเนินการประสานงานกบัหมวด STOCK เคร่ืองจกัรท่ีแผนกช่างซ่อมบาํรุง โดยมีกาํหนดรับก่อนวนั
เร่ิมเยบ็ประมาณ 5 วนั 
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3.6.4  การประชุมข้ึนงานเยบ็ 
 

-  เขา้ร่วมประชุมข้ึนงานเยบ็ เพ่ือตรวจเชค็ความถูกตอ้งของชุดตวัอยา่ง วตัถุดิบ
ท่ีใชใ้นการผลิต และขอ้ควรระวงัในการผลิต 

 
-  ประชุมพนกังานในหมวดก่อนข้ึนงานเยบ็ บอกรายละเอียดของงานต่างๆ

พร้อมเป้าหมาย มอบหมายหนา้ท่ีรับผดิชอบใหแ้ต่ละคนทราบ จะไดศึ้กษาชุดตวัอยา่งก่อนเพื่อหา
วิธีการเยบ็ล่วงหนา้ท่ีสามารถทาํใหไ้ดเ้ป้าหมาย และคุณภาพดี 
 

3.6.5  การจดัลาํดบัขบวนการเยบ็ 
 

-   เบิกวตัถุดิบหลกั-รอง จากพนกังานเบิก-จ่ายวตัถุดิบ จ่ายใหพ้นกังานในกลุ่ม
นั้นๆ โดยใชใ้บลาํดบังานประกอบการเบิก 

 
-  หวัหนา้หมวดกบัผูช่้วยเร่ิมสอนงานเยบ็ตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอน

สุดทา้ย โดยใชห้ลกั 123 เยบ็อยา่หยดุ, 5 สะดวก 8X=Y5 ตามวิธีการทาํงานท่ีกาํหนดไวใ้นเอกสารหนา้
งาน 

 
-  ก่อนเยบ็-หลงัเยบ็ ใหสุ่้มตรวจช้ินงานวา่คุณภาพถูกตอ้งหรือไม่ ถา้พบปัญหา

ใหรี้บแจง้หวัหนา้หมวด หรือผูช่้วยทนัที 
 

-  เม่ือเยบ็งานเสร็จแลว้ใหจ้ดัวางเรียงตามระบบของตวังาน 
 

-  งานซ่อมท่ีรับจาก QC ทุกตวั ตอ้งมีการช้ีบ่งของเสีย และตอ้งซ่อมใหเ้สร็จ
ภายใน 1วนั งานตดัเปล่ียนกาํหนดติดตามใหไ้ดก่้อน 3วนัท่ีจะตดัยอดสี และส่งคืนให ้QC โดยไม่ตอ้ง
แกะป้ายออก 

 
-  ทุกเชา้หวัหนา้หมวดเยบ็ตอ้งทาํการสุ่มตรวจวดังานท่ีเยบ็เสร็จทุกขบวนการ

มาเปรียบเทียบกบัชุดตวัอยา่งและเอกสารประกอบการผลิตเพ่ือเชค็ความถูกตอ้ง 
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-  เม่ือพบปัญหาและอุปสรรคระหว่างการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อการทาํงาน ให้
หวัหนา้หมวดเขียนใบแจง้ปัญหาและอุปสรรคใหก้บัผูจ้ดัการแผนกทราบ และส่งใบปัญหาใหผู้ช่้วย
ผูจ้ดัการโรงงานรับทราบและ หาทางแกไ้ข 
 

3.6.6  การจดัสมดุลการผลิตและรายงานผลผลิต 
 

-  เช็คผลผลิตทุกกลุ่มงานทุกวนัลงในฟอร์มการตั้งยอดเพ่ือเปรียบเทียบยอด
สะสม, คงเหลือ และเป้าหมายต่อวนั 

 
-  กาํหนดเป้าหมายใหพ้นกังานเยบ็ทุกวนั และแจกจ่ายงานใหพ้นกังานอยา่ง

สมํ่าเสมอ เม่ืองานทาํไดเ้ป้าหมายแลว้ควรไปช่วยงานท่ีขั้นตอนท่ีไม่ไดเ้ป้าหมายทุกๆวนั 
 

3.6.7  การประเมินผลการทาํงาน 
 

- หวัหนา้หมวดเยบ็ทาํการสรุปประสิทธิภาพการทาํงานในแต่ละสไตล ์ส่ง
รายงานใหผู้ช่้วยผูจ้ดัการโรงงานฝ่ายผลิตรับทราบ และเกบ็ไวเ้ป็นขอ้มูลในการทาํงานคร้ังต่อๆไป 
 

3.7  แผนกสาํเร็จรูป 
 

เป็นแผนกท่ีนาํสินคา้สาํเร็จรูปมาทาํการแพค็ถุงพลาสติกแต่ละตวั และทาํการแพค็ใส่
กล่องตามขนาดของกล่องบรรจุ จากนั้นจึงจะส่งไปยงัแผนกสโตร์เกบ็สินคา้ เพ่ือรอเวลาการส่งมอบ
ผลิตภณัฑใ์หก้บัลกูคา้ตามสถานท่ีและในเวลาท่ีลูกคา้กาํหนด 
 

สรุปไดว้า่กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเร่ิมจากเม่ือไดรั้บวตัถุดิบจากเวน
เดอร์ (Vendor) วตัถุดิบจะถกูเกบ็ไวใ้นแวร์เฮาส์ (Warehouse) พร้อมกบัทาํการตรวจสอบคุณภาพของ
วตัถุดิบ เม่ือทาํการตรวจสอบเรียบร้อยแลว้ แผนกตดัจะทาํการเบิกวตัถุดิบหรือมว้นผา้ เพ่ือนาํไปตดั
เป็นช้ินส่วน เม่ือตดัเสร็จกจ็ะทาํการแยกช้ินส่วนท่ีมีการปัก เพือ่ส่งไปยงัแผนกปัก และช้ินส่วนท่ีไม่มี
การปัก สาํหรับช้ินส่วนท่ีไม่มีการปักทางแผนกตดัจะเกบ็ช้ินงานไวเ้พ่ือรอช้ินงานท่ีส่งไปทาํการปัก
เสร็จ จากนั้นกท็าํการรวบรวมช้ินงานเป็นสไตส์ๆ เพ่ือรอใหแ้ผนกเยบ็ทาํการเบิกช้ินงานไปเยบ็
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ประกอบเป็นตวัผลิตภณัฑ ์เม่ือเยบ็เสร็จกจ็ะทาํการบรรจุผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปเตรียมส่งใหก้บัลูกคา้ ดงั
ภาพท่ี 11  

 

 
 
ภาพท่ี 11  แผนผงัการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป 
 
หมายเหตุ  EMB = EMBROIDERY 
 
2.  ศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการผลติ 
 

เน่ืองจากทางโรงงานตอ้งการเพ่ิมความสามารถในการแข่งขนั และสร้างความพงึพอใจแก่
ลูกคา้ แต่ยงัคงมีกระบวนการผลิตท่ีมีปัญหาในสายการผลิตของกลุ่มผลิตภณัฑ ์ดงัตารางท่ี 1 ซ่ึงการ
ผลิตท่ีตํ่ากวา่เป้าหมายจะส่งผลใหค้วามสามารถในการแข่งขนัลดลง 
 
 
 
 
 

 

Material Supplier 
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Store 
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ตารางท่ี 1  การเปรียบเทียบผลผลิตจริงกบัเป้าหมายการผลิต 
 

กลุ่มผลิตภณัฑ ์
ผลผลิต (ตวั/จกัร/ชม.) ความแตกต่าง 

(ตวั/จกัร/ชม.) 
ความแตกต่าง 
(เปอร์เซ็นต)์ เป้าหมาย ผลิตไดจ้ริง 

เส้ือเจก็เก๊ต 1.13 0.63 0.50 44.24 
เส้ือคอกลม 5.50 5.04 0.46 8.36 
กางเกง 3.60 3.40 0.20 5.56 

 
จากตารางท่ี 1 จะเห็นไดว้า่กลุ่มผลิตภณัฑแ์ต่ละประเภทมีผลผลิตท่ีตํ่ากวา่เป้าหมายทั้งส้ิน และ

ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตไดต้ ํ่ากว่าเป้าหมายมากท่ีสุดคือ เส้ือเจ๊กเกต็ มีความแตกต่างจากเป้าหมาย 0.5 ตวั/จกัร/
ชม. โดยมีความแตกต่างคิดเป็นร้อยละ 44.24 รองลงมาคือเส้ือคอกลมซ่ึงมีความแตกต่าง 0.46 ตวั/จกัร/
ชม. และกลุ่มกางเกง มีความแตกต่าง 0.20 ตวั/จกัร/ชม.  
 

จากผลผลิตท่ีผลิตไดจ้ริงมีความแตกต่างจากเป้าหมายมาก แสดงว่าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานยงัคงมีความสูญเปล่า (Waste) และการทาํงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า (Non Value-Added) เกิดข้ึน 
จึงทาํการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้โดยพิจารณารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และช่วงเวลานาํส่ง (Lead 
Time) ในแต่ละแผนก ดงัตารางท่ี 2 
 
ตารางท่ี 2  รอบเวลาการผลิต และช่วงเวลานาํในแต่ละแผนก 
 

ขั้นตอน 
รอบเวลาผลิต 

(วินาที) 
ช่วงเวลานาํ 

นาที วนั 
การตดัผา้ 13.1 11,861 8.24 

การปัก/สกรีน 31.0 215 0.15 
การเยบ็ 45.0 5,770 4.00 
รวม 89.1 17,846 12.39 

 
จากตารางท่ี 2 แสดงรอบเวลาในการผลิต อาจกล่าวไดว้า่เป็นเวลาในการเพ่ิมคุณค่าแก่สินคา้ 

(Value Added Time) ซ่ึงรอบเวลาในการผลิตรวม เท่ากบั 89.1 วินาที สาํหรับช่วงเวลานาํ เปรียบเสมือน
เวลาท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (Non Value Added Time) โดยช่วงเวลานาํรวมเท่ากบั 12.39 วนั จากช่วงเวลา
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นาํท่ีเกิดข้ึนแต่ละแผนกแสดงใหเ้ห็นว่ามีงานรอคอยระหวา่งแผนกเป็นเวลานาน จากแนวคิดของ
กระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) หากมีช่วงเวลานาํมากเกินไป จะส่งผลใหง้านกองรอ
ในกระบวนการ และจะทาํใหง้านส่งไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ 
  

จากการสอบถามวิศวกรแต่ละแผนก พร้อมกบัการสาํรวจเบ้ืองตน้ สาํหรับสินคา้คงคลงั และ
งานรอระหวา่งกระบวนการนั้น ทาํใหท้ราบวา่มีการสัง่วตัถุดิบจากพ่อคา้ (Vendor) ล่วงหนา้ก่อนจะ
ผลิต 30 วนั โดยแผนกตดัจะทาํการเบิกงานตามกาํลงัการผลิตต่อวนั ปริมาณการเบิกประมาณ 18,000-
20,000 ตวัต่อวนั งานส่วนท่ีเหลือจะกองรอท่ีแผนกแวร์เฮาส์ เม่ือทาํการตดัเสร็จจึงส่งช้ินส่วนท่ีมีการ
ปักไปยงัแผนกปัก จากนั้นเม่ือแผนกตดัและแผนกปักทาํงานเรียบร้อยแลว้งานจะถูกส่งไปยงัโรงเกบ็
ช้ินส่วนต่างๆหรือท่ีเรียกว่าซุปเปอร์มาร์เกต็ ก่อนท่ีแผนกเยบ็จะทาํการเบิก เม่ือแผนกเยบ็ทาํการเบิกงาน 
ปริมาณการเบิกจะเท่ากบักาํลงัการผลิตของเยบ็ โดยเยบ็จะเบิกงานประมาณ 15,000 ตวัต่อวนั โดยงานท่ี
ทาํการเบิกจะทาํเสร็จภายใน 1 วนั เช่นกนั จากนั้นงานท่ีเยบ็เสร็จจะกลายเป็นสินคา้สาํเร็จรูป (Finish 
Good) โดยจะใชเ้วลารอนาํส่งเป็นเวลา 1 สปัดาห์ 
 

การทาํงานจริงพบวา่ กาํลงัการผลิตในแผนกเยบ็ค่อนขา้งเตม็ประสิทธิภาพ โดยชัว่โมงการ
ทาํงานหน่ึงสัปดาห์เท่ากบั 60 ชัว่โมง นัน่หมายถึงการทาํงานล่วงเวลาดว้ย แต่ในส่วนแผนกตดันั้น
ทาํงานล่วงเวลาเป็นบางวนั ซ่ึงถา้ทาํเตม็กาํลงัการผลิตจะสูงกวา่แผนกเยบ็ พิจารณาขอ้มูลการ
เปรียบเทียบปริมาณผลผลิตท่ีได ้ดงัภาพท่ี 12 
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ภาพท่ี 12  เปรียบเทียบปริมาณผลผลิตแผนกตดัและแผนกเยบ็ 
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จากการศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา สรุปไดว้า่กระบวนการผลิตเส้ือผา้
สาํเร็จรูปเกิดปัญหาต่างๆ ดงัน้ี 

 
1.  การวางแผนตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling) ไม่ไดมี้การคาํนึงถึง

ศกัยภาพในการผลิตท่ีมีอยู ่ทาํใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตบ่อย ส่งผลใหก้ารผลิตสินคา้บางรุ่น
ไม่ทนัตามกาํหนด 

 
2.  วตัถุดิบมาไม่ทนัตามกาํหนด โดยเฉพาะผา้ซ่ึงเป็นวตัถุดิบหลกั จึงทาํใหเ้กิดการรอคอย 

ส่งผลต่อกาํหนดการส่งสินคา้ 
 
3.  ปัญหาการขยายกาํลงัการผลิต โดยเฉพาะแผนกเยบ็ซ่ึงเป็นหน่วยงานท่ีตอ้งอาศยัแรงงาน

ฝีมือเป็นจาํนวนมาก การลงทุนจะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายสูง ทาํใหไ้ม่สามารถขยายกาํลงัการผลิตไดอ้ยา่ง
รวดเร็ว 

 
4.  ไม่มีระบบวดัสมรรถนะท่ีชดัเจน (Performance) โดยเฉพาะขบวนการตดั ซ่ึงทาํเพียงการ

ผลิตใหเ้ตม็ความสามารถเท่านั้น  ทาํใหเ้กิดการสะสมของงานระหวา่งกระบวนการผลิต (Work in 
Process) มาก 
 
3.  สร้างแผนภูมสิายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบัน (Value Stream Mapping: Current State) 
 

แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (VSM) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชเ้ขียนแผนภาพท่ีแสดงถึงเส้นทางการผลิต
ของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลในการผลิต VSM มีประโยชนใ์น
การจาํแนกหรือระบุถึงขั้นตอนท่ีเป็นการเพ่ิมคุณค่าและท่ีไม่เพิ่มคุณค่าใหก้บัผลิตภณัฑห์รือท่ีเรียกวา่
ความสูญเปล่า แลว้จึงหาวิธีการเพ่ือทาํการกาํจดัความสูญเปล่านั้นออกไป ลกัษณะของ VSM จะเป็น
เคร่ืองมือง่ายๆ คือใชเ้พียงกระดาษกบัดินสอเท่านั้นกท็าํใหม้องเห็นภาพการไหลทั้งหมดในการ
เคล่ือนยา้ยสินคา้ตั้งแต่วตัถุดิบจนไปสู่ผูบ้ริโภคขั้นสุดทา้ย ซ่ึงถือเป็นเคร่ืองมือพ้ืนฐานในการผลกัดนั
องคก์รใหเ้ขา้สู่การผลิตโดยกาํจดัความสูญเสีย (Waste) สาํหรับการเขียนแผนภูมิจะมีสญัลกัษณ์ต่างๆ 
ใชใ้นการส่ือสารและทาํการวิเคราะห์ ดงัภาพท่ี 13 
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จากภาพที่ 13 กระบวนการผลิตเริ่มจากลูกคาเปนผูส่ังผลิตลวงหนา โดยจะระบุปริมาณ และ
เวลาที่จะไดรับสินคาชนิดนัน้ๆ เมื่อมีการตกลงกันเรียบรอยลูกคาจะสงใบสั่งซื้อ (Purchase Order) ให
โรงงานรับทราบพรอมกับแจงกําลังการผลิตที่ผลิตได จากนั้นจึงทําการวางแผนการผลิตภายใน
กระบวนการพรอมกับจัดซือ้วัตถุดิบ สําหรับสายการผลิตเริ่มจากแผนกตัดทําการเบกิชิ้นงานจากแวร
เฮาสเขาสูกระบวนการตดัตามกําลังการผลิต แลวจึงทําการสงชิ้นงานไปยังแผนกถดัไปโดยพิจารณาวา
ช้ินงานมีการปกหรือไม ถามจีึงสงไปทําการปก ถาไมมีจะตองสงไปรอกอนสงไปยังแผนกเย็บ ช้ินงาน
ที่สงไปทําการปก เมื่อทําการปกเสร็จจะตองสงไปรอที่จุดพักงาน เพื่อรอใหแผนกเย็บเบิกชิ้นงานไปทํา
การผลิตจนกระทั้งไดสินคาสําเร็จรูปเพื่อรอที่จะสงมอบใหกับลูกคา การทํางานในแตละแผนกจะทํา
การเบิกชิ้นงานตามกําลังการผลิต โดยไมสนใจการทํางานของแผนกอื่นๆ 
 

จากการวิเคราะหแผนภูมิสายธารแหงคณุคาของโรงงานตัวอยาง จากภาพที่ 13 จะเห็นวามี
ปริมาณสินคาคงคลังระหวางกระบวนการกองรอปริมาณมากเกินความจําเปน เนื่องจากกระบวนการ
กอนหนาผลิตเกินความตองจริง จากการศึกษากระบวนการผลิตในแตละกระบวนการแสดงใหเห็นวา
กระบวนการกอนหนาไดผลิตสินคาเกินความสามารถของกระบวนการถัดไป สงผลใหเกิดเวลาการรอ
คอยหนากระบวนการโดยเฉพาะกระบวนการเย็บ (Sewing) จากแผนภูมิหนาแผนกเย็บมีงานกองรอ
เฉลี่ย 7 วัน ซ่ึงเวลานําในกระบวนการผลิตทั้งหมด 14 วัน เปนเวลาของงานกองรอหนาแผนกเย็บคดิ
เปนรอยละ 50 ของเวลานําทัง้หมดถือไดวาเกิดความสูญเปลาจากการรอคอยในกระบวนการผลติ 
เนื่องจากมีปริมาณสินคาคงคลังกองรอมากเกินความจําเปน สงผลใหเกิดความลาชาในการผลิต สําหรับ
เวลาในการเพิม่คุณคาหรือรอบเวลาการผลิตรวมเทากับ 1168.13 วินาที หรือ 0.014 วัน  
 
4.  สรางแผนภูมิสายธารแหงคุณคาสถานะอนาคต (Value Stream Mapping: Future State) 
 

การสรางแผนภูมิสายธารคุณคาสถานะอนาคต โดยทําการปรับปรุงจากแผนภูมิสายธารคุณคา
สถานะปจจุบนั ซ่ึงแสดงใหเห็นวากระบวนการผลิตเกิดความสูญเสียจดุใดบาง จากแผนภูมิ
สถานะปจจุบนัสงัเกตเหน็วาจุดที่ควรทําการปรับปรุง คือ ปริมาณสินคากองรอระหวางแผนก เกดิการ
รอคอย ซ่ึงเกิดจากการผลิตเกนิความสามารถของแผนกถัดไป ไมคํานึงถึงกําลังการผลิตแตละแผนก 
โดยกระบวนการผลิตแตละแผนกทําการวางแผนการผลิตเอง 
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แผนภูมิสายธารคุณคาสถานะอนาคตเปนแผนภูมิแสดงแนวทางแกไขปญหาที่เกิดขึน้จากการ
ผลิตระบบเดิม จากการวิเคราะหแผนภูมิสถานะปจจุบันจงึมีแนวทางแกไขกระบวนการผลิตโดยการนํา
ระบบดึงพรอมกับนําคัมบังการดมาประยกุตใชในกระบวนการผลิต เนือ่งจากระบบดงึเปนระบบการ
ผลิตที่คํานึงถึงกําลังการผลิตของแผนกถัดไป นั่นคือเมื่อมีการดึงชิ้นงานเขาสูกระบวนการ จะมกีาร
สงคัมบังไปยังกระบวนการกอนหนาแลวจงึจะผลิตชิ้นงานในปริมาณทีถู่กดึงไปใช สําหรับการผลิต
ดังกลาวควรมีการเก็บปริมาณงานที่เพยีงพอสําหรับความตองการของกระบวนการถัดไป เรียกวา 
ปริมาณงานสํารอง (Buffer Size) ดังภาพที่ 14 
 

แนวทางปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป จากการวิเคราะหกระบวนการทํางาน
พบวาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้น การใชระบบดึงรวมกบั
การกําหนดคมับัง เพื่อควบคุมการผลิตในแตละแผนกการทํางาน และเปนตัวกาํหนดปริมาณการผลิต 
นั่นคือเมื่อระดบัชิ้นงานลดลงต่ํากวาระดับที่กําหนดไวกจ็ะถูกสงสัญญาณใหกระบวนการกอนหนาทํา
การผลิตมาเติมเต็ม 
 
5.  การออกแบบและสรางแบบจําลองสถานการณของกระบวนการผลติปจจุบัน 
 

การออกแบบและสรางแบบจําลองสถานการณตองศึกษาระบบการทํางานของโรงงานตัวอยาง
วามีขั้นตอนการทํางานอยางไร โดยรายละเอียดกระบวนการทํางานนั้นไดระบุไวขางตนแลว หลังจากที่
ไดศึกษาระบบตางๆ เชน ระบบการผลิต กระบวนการทาํงานตางๆ รอบเวลาในการผลิต เวลาในการ
ขนสง เวลาการรอคอย เปนตน เพื่อนํามากําหนดขอบเขตการจําลองสถานการณ 
 

หลังจากศึกษากระบวนการทาํงานแลวจึงเกบ็รวบรวมขอมูล ซ่ึงขอมูลที่เก็บรวบรวมสวนใหญ
จะเปนสิ่งไมแนนอน ไมคงที่ มีหลายคา ขอมูลที่ไดอยูในรูปการทดลอง ดังนั้นถาสามารถวิเคราะห
ขอมูลไดวามีการแจกแจงแบบใดจะทําใหขอมูลมีคามากยิง่ขึ้น สําหรับการวิเคราะหการแจกแจงของ
ขอมูลในโปรแกรมอารีนา จะมีโปรแกรมเสริม Input Analyzer เปนเครือ่งมือชวยในการทดสอบขอมูล
ดิบดังกลาววามีการแจกแจงแบบใด ดังภาพที่ 15 
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ภาพท่ี 15  การวิเคราะห์ขอ้มูลโดยโปรแกรม Input Analyzer 
 

การวิเคราะห์ขอ้มูลนาํเขา้โดยโปรแกรม Input Analyzer จะพิจารณาการแจกแจงท่ีเหมาะสม
กบัขอ้มูลดิบโดยทาํการทดสอบไคร์สแควร์ (Chi-Square Test) และการทดสอบโคโมโกลรอฟ-สไม
นอฟ (Kolmogorov-Sminov Test) จะพิจารณาค่า p-value และค่า Square Error ท่ีต ํ่าสุด ดงัตารางท่ี 3 ซ่ึง
เป็นการวิเคราะห์ขอ้มูลนาํเขา้โดยใช ้Input Analyzer 
 

ขอ้มูลท่ีทาํการวิเคราะห์เรียบร้อยแลว้ จากนั้นจะนาํขอ้มูลดงักล่าวไปกาํหนดเป็นคุณสมบติั
พ้ืนฐานต่างๆ เพ่ือใชใ้นการทาํงานของโปรแกรม เช่น ช่ือหรือรหสัสินคา้ ปริมาณสินคา้ ขนาดของ
ผลิตภณัฑ ์สินคา้ตอ้งมีการปักลวดลายหรือไม่ ปริมาณลวดลาย เป็นตน้ ดงัภาพท่ี 16 
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ภาพท่ี 16  โมดูลการกาํหนดคุณสมบติัพ้ืนฐานของเอน็ทิต้ี 
 
ตารางท่ี 3  รูปแบบการแจกแจงตวัแปรนาํเขา้ในกระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป 
 

คุณสมบติัประจาํตวั ตวัแปรในการจาํลอง การแจกแจง / คาํสั่ง หน่วย 
1. ช่ือ รหสัสินคา้ Name Entity.SerialNumber - 
2. วนัเวลาท่ีลูกคา้สั่งซ้ือ Coming_Time TNOW - 
3. ปริมาณท่ีส่ัง Order_Volume NORM(14872,51) ตวั 
4. ขนาดของผลิตภณัฑ ์  Cutting_NumPerMark DISC(0.01, 10, 0.09, 8, 0.65, 6, 0.98, 4, 1.00, 2) ตวั 
5. ชนิดของผา้  Cutting_Level TRIA(17,81,158) ชั้น 
6. ตอ้งมีการปักลวดลาย
หรือไม่ 

EMBs or NOT DISC(0.68, 1, 1.0, 2) - 

7. ปริมาณลวดลาย EMBs_Stich Number 319 +  ( 35000 * BETA(0.213,1.99) ) ฝีเขม็ 
8. ลกัษณะความซบัซอ้น Sewing_Step CONT(0.03, 20, 0.15, 25, 0.91, 40, 1.0, 45) ขั้นตอน 

 
การสร้างแบบจาํลองสถานการณ์โดยโปรแกรมสาํเร็จรูป Arena Academic version 10 ของ

กระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป โดยแบ่งโมดูลเป็น 5 โมดูล คือ (1) ครีแอท โมดูล (Create Module) 
เป็นโมดูลท่ีกาํหนดการเขา้มาและชนิดของเอน็ทิต้ีในระบบ (2) แผนกตดั (Cutting) เป็นโมดูลใน
กระบวนการตดัผา้เป็นช้ินๆ เพือ่นาํไปประกอบเป็นตวั (3) แผนกปัก (EMB) เป็นโมดูลกระบวนการปัก
ช้ินงาน สาํหรับช้ินงานท่ีมีการปัก (4) โมดูลกระบวนการเกบ็สต๊อกผา้จากแผนกตดั และปัก และ (5) 
แผนกเยบ็ (Sewing) เป็นโมดุลกระบวนการเยบ็ ซ่ึงเป็นกระบวนการสุดทา้ยโดยนาํช้ินส่วนต่างๆ มา
ประกอบเป็นตวั พร้อมกบัจดับรรจุกล่อง เพือ่รอส่งใหก้บัลูกคา้ ในแต่ละโมดูลจะมีการสร้าง
แบบจาํลองตามกระบวนการไหลของผลิตภณัฑ ์
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ภาพท่ี 17  โมดูลการกาํหนดการเขา้มาของเอน็ทิต้ี 
 
 ในระบบการผลิตจะตอ้งสร้างโมดูล ครีเอท (Create Module) เพ่ือกาํหนดวตัถุท่ีเราสนใจ 
(Entity) เขา้มาในแบบจาํลองโดยวตัถุท่ีเราสนใจจะถูกสร้างข้ึนโดยกาํหนดการมาถึงของวตัถุหรือ
ช่วงเวลาการมาถึง รวมถึงการกาํหนดคุณสมบติัต่างของเอน็ทิต้ี (Entity) สาํหรับการสร้างเอน็ทิต้ี เขา้มา
ในระบบ จากโมเดลการเขา้มาในระบบของวตัถุแบบนอร์มอล มีค่าเฉล่ีย 1.5 วนั ความแปรปรวน 0.2 
วนั และวตัถุเขา้มาแบบสามเหล่ียม อยา่งนอ้ย 3 เอน็ทิต้ี มากสุด 10 เอน็ทิต้ี และมีปริมาณการเขา้บ่อย
ท่ีสุด 7 เอน็ทิต้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 18  โมดูลกระบวนการตดั 
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ในกระบวนการตดัมีโมดูลการกาํหนดปริมาณแบท/ออร์เดอร์ การจดัปริมาณงานเขา้
กระบวนการ และเวลาการตดัแบ่งเป็น 3 ระดบั สาํหรับกระบวนการปู/ตดัมี 5 สายการผลิต ดงันั้น
เอน็ทิต้ีจะเขา้กระบวนการปู/ตดั จะตอ้งผา่นโมดูลการตดัสินใจ (Decide) ซ่ึงกาํหนดเง่ือนไขทางเลือก
สาํหรับเอน็ทิต้ีท่ีจะเขา้สู่กระบวนการโดยมาก่อนเขา้ทาํงานก่อน 
 

 
 
ภาพท่ี 19  โมดูลกระบวนการเก็บสต๊อกผา้จากแผนกตดั และปัก 
 

สาํหรับแผนกซุปเปอร์เป็นแผนกจดัเกบ็ช้ินงานจากแผนกตดั/ปัก และส่งช้ินงานไปยงัแผนก
ปัก/เยบ็ โดยเม่ืองานตดัเสร็จจะถูกส่งไปซุปเปอร์มาร์เกต็ งานท่ีมีการปักจะถกูส่งไปยงัแผนกปักและจะ
ส่งกลบัมาเกบ็ท่ีซุปเปอร์มาร์เกต็ จากนั้นงานจะถูกส่งไปยงัแผนกเยบ็เป็นแผนกสุดทา้ย ดงันั้นการส่ง
งานไปยงัแผนกปัก และแผนกเยบ็ ช้ินงานแต่ละออร์เดอร์มีกระบวนการทาํงานไม่เหมือนกนั โดยบาง
ออร์เดอร์จะถูกส่งไปยงัแผนกปักก่อนทาํการเยบ็ บางออร์เดอร์จะถูกส่งไปยงัแผนกเยบ็โดยไม่ผา่น
แผนกปัก ดงันั้นโอกาสท่ีช้ินงานจะถูกส่งไปยงัแผนกปัก 0.75% และจะถูกส่งไปยงัแผนกเยบ็ 0.25% 
(DISC(0.75, 1, 1.0, 2)) 
 

 
 
ภาพท่ี 20  โมดูลกระบวนการปัก 
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แผนกปักจะไดรั้บช้ินงานจากแผนกซุปเปอร์มาร์เกต็ เม่ือทาํการปักเสร็จเรียบร้อยจะถูกส่งไป
ยงัซุปเปอร์มาร์เกต็เพ่ือจดังานส่งไปยงัแผนกเยบ็ต่อไป เวลาการขนส่งไปกลบั รอบละ 30 นาที ใน
แผนกปักมี 3 สายการผลิต การกาํหนดช้ินงานเขา้กระบวนการทาํงานในแผนก มีการกาํหนดให ้1 
เอน็ทิต้ี เท่ากบั 56 ตวั เน่ืองจากจาํนวนเคร่ืองจกัรแต่ละไลน์มีจาํนวน 56 เคร่ือง ดงันั้นการเขา้ทาํงาน
จะตอ้งเขา้ทีละ 56 ตวั เศษท่ีเหลือจะคิดเป็นรอบการทาํงานใหม่ การกาํหนดคิดจากปริมาณออร์เดอร์
ทั้งหมดหาร 56 จะไดจ้าํนวนเอน็ทิต้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 21  โมดูลกระบวนการเยบ็ 
 

การทาํงานแผนกเยบ็เม่ือไดรั้บช้ินงานจากแผนกซุปเปอร์มาร์เกต็ ขั้นแรกจะตอ้งพิจารณา
ขั้นตอนการเยบ็ต่องาน 1 ตวั และพจิารณาการเขา้สายการผลิตโดยพิจารณาจากคุณสมบติัในเอน็ทิต้ีแต่
ละเอน็ทิต้ีมีขั้นตอนการทาํงานเท่าใด เอน็ทิต้ีจะเขา้กระบวนการทาํงานตามคุณสมบติันั้นๆ และลาํดบั
การเขา้คือ การมาก่อนเขา้ทาํงานก่อน 
 
6.  การจาํลองสถานการณ์กระบวนการผลติ 
 

เม่ือดาํเนินการออกแบบและสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ โดยการกาํหนดเง่ือนไขทางดา้นการ
ไหลของผลิตภณัฑ ์ช่วงเวลา และปริมาณของคาํสัง่ผลิตในแต่ละคร้ัง เวลาการผลิตของแต่ละ
กระบวนการ และขอ้จาํกดัอ่ืนๆ เพือ่ใหร้ะบบการจาํลองเหมือนระบบงานจริงมากท่ีสุด โดยมี
รายละเอียดการดาํเนินงานดงัต่อไปน้ี 
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6.1  สมมุติฐานการจาํลองสถานการณ์ 
 

(1) ระยะเวลาในการจาํลองสถานการณ์การผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปใชเ้วลา 100 วนั 
(2) เวลาทาํงานของพนกังานเฉล่ียเม่ือรวมเวลาทาํงานล่วงเวลาแลว้ แผนกตดัและแผนก

เยบ็เท่ากบั 10 ชัว่โมงต่อวนั 6 วนัต่อสปัดาห์ แผนกปัก 20 ชัว่โมงต่อวนั 
(3) กาํหนดระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 
(4) หน่วยการจาํลองสถานการณ์กาํหนดเป็นนาที 
(5) ลาํดบัเอน็ทิต้ี ใชก้ฎการมาถึงก่อนใหบ้ริการก่อน (First In – First Out) 
(6) จาํนวนรอบในการรัน (Replication) เท่ากบั 10 รอบ 
(7) ช่วงเวลาอุ่นเคร่ือง (Worm-Up Period) เท่ากบั 100 วนั 

 
6.2  การกาํหนดช่วงเวลาอุ่นเคร่ืองของระบบ (Warm Up Period) 
 

การหาช่วงเวลาอุ่นเคร่ือง เป็นการหาช่วงเวลาเร่ิมตน้ของระบบก่อนท่ีระบบการผลิตจะ
เขา้สู่ภาวะคงท่ี (Steady State) โดยดาํเนินการจาํลองสถานการณ์คร้ังแรกดว้ยระยะเวลา 366 วนั (8,784 
ชัว่โมง) กาํหนดใหมี้จาํนวนรัน เท่ากบั 10 คร้ัง โดยนาํเวลาเฉล่ียของเอน็ทิต้ีท่ีอยูใ่นระบบมาพลอ็ต
ตั้งแต่เวลา 0 ถึง 366 วนั พบวา่ช่วงเวลาท่ีระบบการผลิตจะเขา้สู่ภาวะปกติมีค่า 100 วนั ซ่ึงเป็นเวลาท่ี
ยาวนานพอท่ีทาํใหไ้ดผ้ลลพัธ์และความเบ่ียงเบนอยูใ่นช่วงท่ียอมรับได ้ 
 

 
 
ภาพท่ี 22  ช่วงเวลาอุ่นเคร่ือง (Warm Up Period) ของระบบการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป  
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6.3  การกาํหนดจาํนวนการทดลองการทาํซํ้า (Replicate) ของระบบ 
 

การจาํลองสถานการณ์ทดลอง (Pilot Run) ดว้ยระยะเวลา 366 วนั ช่วงเวลาอุ่นเคร่ือง 
เท่ากบั 100 วนั และกาํหนดจาํนวนการทดลองซํ้าจาํนวน 10 คร้ัง พิจารณาปริมาณผลผลิต 
(Throughput) โดยนาํผลท่ีไดจ้ากการจาํลองสถานการณ์ในแต่ละคร้ังมาเทียบกบัระบบงานจริง และ
กาํหนดค่าความคลาดเคล่ือน (Error: ) เท่ากบั 2% ของปริมาณผลผลิต พร้อมกบัทาํการบนัทึกผลลพัธ์
ไดด้งัตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 4  ปริมาณผลผลิตท่ีไดจ้ากการจาํลองสถานการณ์ปัจจุบนั 
 

คร้ังท่ี 
ปริมาณผลผลิตทั้งหมด 

(ตวั/เดือน) 
1 381,516 
2 373,054 
3 364,502 
4 393,267 
5 383,933 
6 390,439 
7 391,221 
8 365,424 
9 371,147 
10 365,968 

ค่าเฉล่ีย 378,047 
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 11,386 

 
จากตารางปริมาณผลผลิตของระบบงานจาํลองมีค่าเฉล่ีย 378,047 ตวัต่อเดือน ค่าเบ่ียงเบน

มาตรฐาน เท่ากบั 11,386 ตวั กาํหนดค่าความคลาดเคล่ือน (Error: ) เท่ากบั 2% ของปริมาณผลผลิต
เฉล่ีย เท่ากบั 7,560.94 ตวัต่อเดือน 
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จากค่าต่างๆ ท่ีระบุขา้งตน้ นาํไปคาํนวณหาจาํนวนการทดลองซํ้ าท่ีคาดวา่สามารถควบคุม
ความแปรปรวนไดใ้นทุกกรณี ดงัสมการท่ี 3 

 

                                                                   
2

2'
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
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
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                                                              (3) 

 
เม่ือ n’ คือ จาํนวนการทดลองซํ้า 

  คือ ระดบันยัสาํคญั เท่ากบั 0.05 
  คือ ค่าความคลาดเคล่ือนของระบบ 
S คือ ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 
จากสมการ (3) เม่ือดาํเนินการแทนค่าในสมการดว้ย 0250.Z = 1.96 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

เท่ากบั 11,386 ตวั และค่าความคลาดเคล่ือน เท่ากบั 7,560.94 ตวั จะไดจ้าํนวนการทดลองซํ้าของการ
จาํลองสถานการณ์ท่ีตอ้งการอยา่งนอ้ย เท่ากบั 8.71 คร้ัง ดงันั้นจึงกาํหนดใหมี้จาํนวนการทดลองซํ้าของ
การจาํลองสถานการณ์น้ีเท่ากบั 10 คร้ัง ซ่ึงเพียงพอท่ีจะควบคุมความแปรปรวนท่ีเกิดข้ึนจากการ
ทดลองได ้
 

6.4  การตรวจสอบความถกูตอ้งของแบบจาํลอง (Validation) 
 

ในการทดสอบความถูกตอ้งของแบบจาํลองสถานการณ์จะใชว้ิธีเปรียบเทียบขอ้มูลระหวา่ง
ระบบจาํลองกบัระบบงานจริง สาํหรับขอ้มูลท่ีนาํมาเปรียบเทียบ ไดแ้ก่ ค่าเฉล่ียของปริมาณผลผลิตแต่
ละแผนกการทาํงานในระบบจาํลองเทียบกบัค่าเฉล่ียของปริมาณผลผลิตจากระบบจริง โดยผลผลิตท่ีได้
เป็นผลผลิตเฉล่ียแต่ละเดือน ดงัตารางท่ี 5 และค่าเฉล่ียของเวลาการทาํงานแต่ละแผนก พิจารณาเวลา
การทาํงานจาํนวน 10 ช้ิน ดงัตารางท่ี 7 

 
จากขอ้มูลเฉล่ียของปริมาณผลผลิตท่ีไดจ้ากระบบจาํลองแต่ละเดือน นาํมาคาํนวณค่าความ

คลาดเคล่ือน ( ) เพ่ือนาํมาใชใ้นการคาํนวณช่วงความเช่ือมัน่ของปริมาณผลผลิตของระบบจาํลองว่า
อยูใ่นช่วงเดียวกบัผลผลิตของระบบงานจริงหรือไม่ จากสมการท่ี 4 
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ตารางท่ี 5  เปรียบเทียบปริมาณผลผลิตเฉล่ียระหว่างระบบจาํลองกบัระบบงานจริง 
 

เดือนท่ี 

ปริมาณผลผลิตเฉล่ีย (ตวัต่อเดือน) 
แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 

ระบบ
จริง 

ระบบ
จาํลอง 

ระบบ
จริง 

ระบบ
จาํลอง 

ระบบ
จริง 

ระบบ
จาํลอง 

1 449,989 454,300 375,344 362,096 384,071 381,516 
2 - 469,350 - 391,104 - 373,054 
3 - 445,550 - 380,296 - 364,502 
4 - 445,900 - 371,448 - 393,267 
5 - 463,050 - 365,792 - 383,933 
6 - 431,900 - 353,192 - 390,439 
7 - 437,850 - 359,184 - 391,221 
8 - 447,475 - 369,796 - 365,424 
9 - 447,125 - 380,128 - 371,147 
10 - 435,225 - 367,612 - 365,968 

ค่าเฉล่ีย 449,989 447,773 375,344 370,065 384,071 378,047 
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน - 11,825 - 11,262 - 11,386 
ค่าความคลาดเคล่ือน - 8,955.45 - 7,401.30 - 7,560.94 
ช่วงความเช่ือมัน่ระบบ

จาํลอง 
440,443.55 - 
455,101.45 

363,084.71 - 
377,044.89 

370,990.20 - 
385,103.90 

 
จากตารางท่ี 5 สรุปไดว้า่ปริมาณผลผลิตเฉล่ียระบบจริงอยูใ่นช่วงความเช่ือมัน่ของปริมาณ

ผลผลิตเฉล่ียระบบจาํลองทุกๆ แผนกการทาํงาน 
 
ทดสอบสมมุติฐาน โดยใช ้Two Sample T Test ทดสอบค่าเฉล่ียปริมาณผลผลิตระบบจริงกบั

ระบบจาํลองมีความแตกต่างกนัหรือไม่ กาํหนดใหมี้ระดบันยัสาํคญั 0.05 โดยใชโ้ปรแกรม MS-Excel 
วิเคราะห์การทดสอบสมมุติฐานไดผ้ลการทดสอบดงัตารางท่ี 6 โดยกาํหนดสมมุติฐานดงัน้ี 
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สมมติฐานการทดสอบ 
 H0:  ค่าเฉล่ียปริมาณผลผลิตระบบจริงกบัระบบจาํลองไม่มีความแตกต่างกนั 
 H1:  ค่าเฉล่ียปริมาณผลผลิตระบบจริงกบัระบบจาํลองมีความแตกต่างกนั 
 
ตารางท่ี 6  ผลการทดสอบสมมุติฐานของปริมาณผลผลิตระหวา่งระบบจาํลองกบัระบบจริง 
 

การทดสอบแบบที 
แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 

ระบบจริง ระบบจาํลอง ระบบจริง ระบบจาํลอง ระบบจริง ระบบจาํลอง 
ค่าเฉล่ีย 17,670.67 17,264.80 13,666.67 12,369.28 15,805.00 15,459.35 

ค่าความแปรปรวน 438,792.33 423,351.29 1,569,404.30 3,401,988.60 696,427 1,542,070.90 
องศาอิสระ 3 5 5 

สถิติทดสอบที 0.9345 1.3963 0.5561 
ค่าความน่าจะเป็น 0.4189 0.2214 0.60 
ค่าขอบเขตวิกฤต 3.1824 2.5705 2.5705 

 
 จากผลการทดสอบสมมุติฐานปริมาณผลผลิตของระบบจาํลองกบัระบบจริง สรุปไดว้า่ปริมาณ
ผลผลิตของระบบจาํลองกบัระบบจริงไม่มีความแตกต่างกนั พิจารณาผลไดจ้ากค่า P-Value มีค่า
มากกว่า  = 0.05 ทุกๆ แผนกการทาํงาน ดงัตารางท่ี 6 หรือพิจารณาค่า t-Stat กบัค่า t-Critical จาก
ผลลพัธ์ตวัอยา่งแผนกตดัค่า t-Stat เท่ากบั 0.9345 ซ่ึงอยูภ่ายในช่วง -3.1824 ถึง 3.1824 จึงสรุปไดว้่าการ
ทดสอบน้ียอมรับสมมติฐานหลกั นัน่คือปริมาณผลผลิตทั้งสองระบบในแผนกตดั (CUT) ไม่แตกต่าง
กนั และเม่ือพิจารณาแผนกปัก (EMB) และแผนกเยบ็ (SEW) ผลการทดสอบสมมุติฐานยอมรับ
สมมุติฐานหลกัเช่นเดียวกนั นัน่คือระบบจาํลองและระบบจริงไม่มีความแตกต่างกนั 
 

ในทาํนองเดียวกนัเปรียบเทียบเวลาการทาํงานเฉล่ียระหวา่งระบบจาํลองกบัระบบงานจริงใน
แต่ละคร้ังของการจาํลองสถานการณ์ ดงัตารางท่ี 7 และคาํนวณค่าความคลาดเคล่ือน ( ) เพ่ือหาช่วง
ความเช่ือมัน่จากสมการ 4 ของเวลาการทาํงานระบบจาํลองวา่อยูใ่นช่วงเดียวกบัระบบจริงหรือไม่ 
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ตารางท่ี 7  เปรียบเทียบเวลาการทาํงานเฉล่ียในแต่ละแผนกระหว่างการจาํลองกบัระบบงานจริง 
 

ช้ินงานท่ี 

เวลาการทาํงาน (นาที/ตวั) 
แผนกตดั 

(นาทีต่อตวั) 
แผนกปัก 

(นาทีต่อรอบ) 
แผนกเยบ็ 

(วินาทีต่อตวั) 
ระบบจริง ระบบ

จาํลอง 
ระบบจริง ระบบ 

จาํลอง 
ระบบจริง ระบบ 

จาํลอง 
1 0.18 0.41 21.88 15.03 46.75 49.19 
2 0.67 0.45 23.32 15.26 36.00 55.58 
3 1.08 0.30 26.51 19.79 30.50 72.61 
4 0.75 0.28 24.90 20.10 42.86 80.39 
5 0.28 0.29 12.51 13.23 36.00 39.60 
6 0.59 0.28 11.82 13.88 66.67 54.60 
7 0.48 0.36 07.40 13.50 42.75 39.00 
8 0.31 0.40 15.43 18.96 56.73 43.80 
9 0.53 0.54 16.55 14.59 70.43 30.60 

10 0.53 0.36 17.77 11.18 59.78 28.20 
ค่าเฉล่ีย 0.54 0.37 17.81 15.55 49.00 49.00 

ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.26 0.09 6.26 3.04 13.78 17.02 
ค่าความคลาดเคล่ือน 0.19 0.06 4.48 2.17 9.86 12.17 
ช่วงความเช่ือมัน่ 0.35-0.75 0.31-0.43 13.33-22.29 13.38-17.73 38.99-58.70 37.21-61.55 

 
จากตารางท่ี 7 ค่าช่วงความเช่ือมัน่เวลาการทาํงานเฉล่ียระบบจาํลองกบัระบบจริงสามารถสรุป

ไดว้่าเวลาการทาํงานเฉล่ียระบบจาํลองอยูใ่นช่วงเดียวกบัระบบจริง เพ่ือยนืยนัขอ้สรุปขา้งตน้จึงทาํการ
ทดสอบสมมุติฐานค่าเฉล่ียของเวลาการทาํงานระหวา่งระบบจาํลองกบัระบบจริงวา่มีความแตกต่างกนั
หรือไม่ กาํหนดใหมี้ระดบันยัสาํคญั 0.05 โดยใชโ้ปรแกรม MS-Excel ไดผ้ลการทดสอบดงัตารางท่ี 8 
โดยกาํหนดสมมุติฐานดงัน้ี 
 
สมมติฐานการทดสอบ 
 

H0:  ค่าเฉล่ียเวลาการทาํงานระบบจริงกบัระบบจาํลองไม่มีความแตกต่างกนั 
 H1:  ค่าเฉล่ียเวลาการทาํงานระบบจริงกบัระบบจาํลองมีความแตกต่างกนั 
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ตารางท่ี 8  ผลการทดสอบสมมุติฐานของเวลาการทาํงานเฉล่ียระหวา่งระบบจาํลองกบัระบบจริง 
 

การทดสอบแบบที 
แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 

ระบบจริง ระบบจาํลอง ระบบจริง ระบบจาํลอง ระบบจริง ระบบจาํลอง 
ค่าเฉล่ีย 0.54 0.36 17.8094 15.5521 48.847 49.3794 

ค่าความแปรปรวน 0.0677 0.0074 39.1632 09.2333 189.9195 289.5138 
องศาอิสระ 18 18 18 

สถิติทดสอบที 0.9345 1.0261 -0.0768 
ค่าความน่าจะเป็น 0.4189 0.3184 0.9395 
ค่าขอบเขตวิกฤต 3.1824 2.1009 2.1009 

 
จากตารางท่ี 8 สรุปไดว้า่ค่าเฉล่ียเวลาการทาํงานในระบบจาํลองไม่มีความแตกต่างจากระบบ

จริง ซ่ึงพิจารณาไดจ้ากค่า P-Value มีค่ามากกวา่ค่า  = 0.05 ทุกๆ แผนกการทาํงานหรือพิจารณาค่า t-
Stat กบัค่า t-Critical จากผลลพัธ์แผนกตดัค่า t-Stat เท่ากบั 0.9345 ซ่ึงอยูภ่ายในช่วง -3.1824 ถึง 3.1824 
สรุปไดว้า่การทดสอบน้ียอมรับสมมติฐานหลกั นัน่คือเวลาการทาํงานทั้งสองระบบในแผนกตดัไม่มี
ความแตกต่างกนั และเม่ือพิจารณาแผนกปัก และแผนกเยบ็ผลการทดสอบเป็นไปในทาํนองเดียว 
ดงันั้นสรุปไดว้า่แบบจาํลองสถานการณ์ของกระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปสามารถใชเ้ป็นตวัแทน
ของระบบการผลิตจริงได ้
 
7.  การออกแบบการจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุงกระบวนการผลติ 
 

7.1  การออกแบบกระบวนการผลิตโดยใชร้ะบบดึง (Pull System)  
 

การปรับปรุงการผลิตนั้น ทาํโดยการสงัเกตกระบวนการท่ีเป็นคอขวดเป็นหลกั นัน่คือ 
กระบวนการเยบ็ซ่ึงเป็นกระบวนการกาํหนดปริมาณผลผลิตท่ีไดโ้ดยรวมทั้งหมด ดงันั้นจึงตอ้งมีการ
จดัสรรงานโดยการกาํหนดปริมาณบฟัเฟอร์หนา้กระบวนการผลิตแต่ละแผนกใหมี้ค่าท่ีเหมาะสม โดย
กระบวนการทาํงานท่ีควบคุมการผลิตนัน่คือ แผนกเยบ็ ดงันั้นกระบวนการผลิตก่อนหนา้แผนกเยบ็จะ
ส่งงานใหก้บัแผนกเยบ็ไดน้ั้นจะตอ้งมีความตอ้งการงานจากกระบวนการเยบ็ก่อน ซ่ึงหลกัการทาํงาน
ดงักล่าว เรียกวา่ ระบบดึง  
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สมมติฐานการจาํลองสถานการณ์ 
 

(1)  ระยะเวลาในการจาํลองสถานการณ์การผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปใชเ้วลา 100 วนั 
(2)  เวลาทาํงานของพนกังานเฉล่ียเม่ือรวมเวลาทาํงานล่วงเวลาแลว้ แผนกตดัและแผนกเยบ็

เท่ากบั 10 ชัว่โมงต่อวนั 6 วนัต่อสปัดาห์ แผนกปัก 20 ชัว่โมงต่อวนั 
(3)  กาํหนดระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 
(4)  หน่วยการจาํลองสถานการณ์กาํหนดเป็นนาที 
(5)  ลาํดบัเอน็ทิต้ี ใชก้ฎการมาถึงก่อนใหบ้ริการก่อน (First In – First Out) 
(6)  จาํนวนรอบในการรัน (Replication) เท่ากบั 10 รอบ 
(7)  ช่วงเวลาอุ่นเคร่ือง (Worm-Up Period) เท่ากบั 100 วนั 

 
การกาํหนดปริมาณบฟัเฟอร์สาํรอง 

 
จากสมการท่ี 2 ทาํการคาํนวณปริมาณบฟัเฟอร์หนา้กระบวนการทาํงานทุกกระบวนการ ไดแ้ก่ 

การตดั (CUT) การปัก (EMB) และการเยบ็ (SEW) การคาํนวณจะพิจารณากระบวนการเยบ็เป็นหลกั
เน่ืองจากเป็นกระบวนการท่ีควบคุมการผลิต หรือเป็นจุดคอขวด (Bottleneck) จากนั้นจึงพจิารณา
กระบวนการก่อนหนา้ตามลาํดบั ดงัภาพท่ี 23 
 

 
 
ภาพท่ี 23  การพิจารณาช่วงเวลานาํแต่ละกระบวนการของการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป 
 

ลกัษณะการทาํงานเม่ือมีการกาํหนดปริมาณบฟัเฟอร์ท่ีเหมาะสม โดยใชห้ลกัการท่ีวา่จะเร่ิมทาํ
การผลิตกต่็อเม่ือมีการเบิกบฟัเฟอร์หนา้แผนกเยบ็เขา้กระบวนการ ฉะนั้นแผนกก่อนหนา้จะตอ้งทาํการ
ผลิตช้ินงานเพ่ือส่งไปยงับฟัเฟอร์หนา้แผนกเยบ็ 

 

Store 

EMB 

CUT SEW FG 

TTT TF TTT TF

TTT TTT TF TF
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ปริมาณบฟัเฟอร์ท่ีเหมาะสมคาํนวณไดจ้ากสมการท่ี 2 โดยตวัแปรท่ีใชใ้นการคาํนวณ
ประกอบดว้ยอตัราความตอ้งการ (Demand Rate) ของแต่ละแผนก เวลานาํ (Lead Time) ของแต่ละ
แผนก และตวัแปรตามนโยบายในท่ีน้ีคือ ช้ินงานสาํรอง (Safety Stock) สรุปไดว้า่แผนกตดัมีอตัรา
ความตอ้งการเฉล่ีย 1,200 แบทต่อเดือน หรือ 50 แบทต่อวนั แผนกปักมีอตัราความตอ้งการ 5,273 แบท
ต่อเดือน หรือ 38 แบทต่อวนั และแผนกเยบ็มีอตัราความตอ้งการ 873 แบทต่อเดือน หรือ 50 แบทต่อวนั  

 
แผนกเยบ็มีอตัราความตอ้งการ 50 แบทต่อวนั โดยกระบวนการทาํงานแผนกเยบ็จะไดรั้บงาน

จากแผนกตดั และแผนกปัก เป็นอตัราส่วน 25:75 ตามลาํดบั ดงันั้นจึงมีบฟัเฟอร์กองรอหนา้แผนกเยบ็ 
2 จุดตามท่ีไดรั้บ ดงันั้นอตัราความตอ้งการของแผนกเยบ็จึงมีอตัราส่วนจากแผนกตดั 25 % เท่ากบั 13 
แบทต่อวนั และแผนกปัก 75% เท่ากบั 38 แบทต่อวนั 

 
เวลานาํคิดจากเวลาในการขนส่งรวมกบัเวลาการทาํงานแต่ละแผนก ตวัอยา่งการคาํนวณเวลา

นาํจากแผนกตดัไปแผนกเยบ็ประกอบดว้ยเวลาการทาํงานแผนกตดัเท่ากบั 399 นาที หรือ 0.8314 วนั (1 
วนัใชเ้วลา 8 ชัว่โมง) และเวลาขนส่งเท่ากบั 25 นาที หรือ 0.0526 วนั ดงันั้นเวลานาํจากแผนกตดัส่งไป
แผนกเยบ็ใชเ้วลา 424.095 นาที หรือ 0.884 วนั สาํหรับแผนกปักไปแผนกเยบ็ประกอบดว้ยเวลาการ
ทาํงานแผนกตดัเท่ากบั 233.57 นาที หรือ 0.4866 วนั และเวลาขนส่งเท่ากบั 30 นาที หรือ 0.0625 วนั 
ดงันั้นเวลานาํจากแผนกตดัส่งไปแผนกเยบ็ใชเ้วลา ใชเ้วลา 263.560 นาที หรือ 0.549 วนั เม่ือทราบ
ค่าตวัแปรต่างๆ แลว้คาํนวณไดด้งัน้ี 
 

พิจารณางานท่ีส่งมาจากแผนกตดั 
 ปริมาณบฟัเฟอร์ =  อตัราความตอ้งการ x เวลานาํ x (1 + ระยะปลอดภยั) 
   =  13 แบท/วนั x 0.884 วนั x (1 + 0.1) 
   =  12.64 แบท หรือ 13 แบท 
 

พิจารณางานท่ีส่งมาจากแผนกปัก 
 ปริมาณบฟัเฟอร์ =  อตัราความตอ้งการ x เวลานาํ x (1 + ระยะปลอดภยั) 
   =  38 แบท/วนั x 0.5491 วนั x (1 + 0.1) 
   =  22.95 แบท หรือ 23 แบท 
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จากการคาํนวณเม่ือไดป้ริมาณบฟัเฟอร์แต่ละแผนกแลว้ จากนั้นนาํค่าท่ีไดไ้ปใส่ในแบบจาํลอง
สถานการณ์ ทาํการทดลอง 10 รอบทาํซํ้า และทาํการวิเคราะห์ผลท่ีไดจ้ากการจาํลองสถานการณ์ 
 
ตารางท่ี 9  ปริมาณงานสาํรองหนา้แผนกการทาํงานต่างๆ 
 

แผนก อตัราความตอ้งการเฉล่ีย 
(แบทต่อวนั) 

เวลานาํ 
(วนั) 

ระยะปลอดภยั ปริมาณงานสาํรอง 
(แบท) 

เยบ็ 50 
ปัก  0.5491 

10% 42 
ตดั  0.8840 

ปัก 38 0.8620 10% 39 
ตดั 50 0.0313 10% 8 

 
7.2  การออกแบบกระบวนการผลิตโดยใชร้ะบบจดัเซลล ์(Cell System) 
 

สมมติฐานการจาํลองสถานการณ์ดงัน้ี 
 

(1)  ระยะเวลาในการจาํลองสถานการณ์การผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปใชเ้วลา 100 วนั 
(2)  เวลาทาํงานของพนกังานเฉล่ียเม่ือรวมเวลาทาํงานล่วงเวลาแลว้ แผนกตดัและแผนก

เยบ็เท่ากบั 10 ชัว่โมงต่อวนั 6 วนัต่อสปัดาห์ แผนกปัก 10 ชัว่โมงต่อวนั 
(3)  กาํหนดระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 
(4)  หน่วยการจาํลองสถานการณ์กาํหนดเป็นนาที 
(5)  ลาํดบัเอน็ทิต้ี ใชก้ฎการมาถึงก่อนใหบ้ริการก่อน (First In – First Out) 
(6)  จาํนวนรอบในการรัน (Replication) เท่ากบั 10 รอบ 
(7)  ช่วงเวลาอุ่นเคร่ือง (Worm-Up Period) เท่ากบั 100 วนั 

 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการจดัเซลลน์ั้น เป็นการปรับปรุงโดยจดักลุ่มของ

สายการผลิตท่ีมีความคลา้ยคลึงกนัใหอ้ยูใ่นกลุ่มเดียวกนั จากกระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปนั้น 
กระบวนการผลิตแบ่งการผลิตตามแผนกเยบ็โดยพิจารณาขั้นตอนการเยบ็ ซ่ึงแบ่งขั้นตอนการเยบ็เป็น 4 
ขั้นตอน ประกอบดว้ย 20 25 40 และ 45 ขั้นตอน 
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จากการศึกษากระบวนการผลิต พบวา่สินคา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอนนั้น มีอตัราความ
ตอ้งการมากท่ีสุดร้อยละ 76 ของอตัราความตอ้งการรวม ดงันั้นจึงแบ่งกลุ่มเซลลก์ารผลิตเป็น 2 กลุ่มคือ 
กลุ่มท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน และกลุ่มท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 25 และ 45 ขั้นตอนฉะนั้นการจดั
กลุ่มการผลิตแบบเซลลจ์ะตอ้งพิจารณาจาํนวนทรัพยากรใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการในแต่ละเซลล ์
โดยแผนกตดั มีกาํลงัการผลิตสูงสุด 50 แบทต่อวนั โดยเป็นงานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน จาํนวน 
39 แบทต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 76 ของกาํลงัการผลิตสูงสุด ซ่ึงมีทรัพยากรในการผลิต 5 สายการผลิต แต่
ละสายการผลิตมีกาํลงัการผลิตสูงสุด 10 แบทต่อวนั ดงันั้นสามารถจดัทรัพยากรการตดัช้ินงานสาํหรับ
งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน จาํนวน 4 สายการผลิต 

 
สาํหรับแผนกปัก มีกาํลงัการผลิตสูงสุด 38 แบทต่อวนั โดยเป็นงานท่ีขั้นตอนการเยบ็ 40 

ขั้นตอน จาํนวน 28 แบทต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 76 ของกาํลงัการผลิตสูงสุด แผนกปักมีทรัพยากรในการ
ผลิต 4 สายการผลิต แต่ละสายการผลิตมีกาํลงัการผลิตสูงสุด 10 แบทต่อวนั ดงันั้นสามารถจดั
ทรัพยากรการปักสาํหรับงานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน จาํนวน 3 สายการผลิต  

 
ดงันั้นการจดัเซลลส์าํหรับกระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปสามารถแบ่งเป็น 2 กลุ่ม นัน่คือ

กลุ่มท่ี 1 ประกอบดว้ยแผนกตดัมีโต๊ะปู/ตดังาน 4 โตะ๊ แผนกปักมีเคร่ืองปักงาน 3 เคร่ือง และแผนกเยบ็
มีสายการผลิตท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน กลุ่มท่ี 2 ประกอบดว้ยแผนกตดัมีโต๊ะปู/ตดังาน 1 โตะ๊ 
แผนกปักมีเคร่ืองปักงาน 1 เคร่ือง และแผนกเยบ็มีสายการผลิตท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 25 และ45 
ขั้นตอน 

 
8.  การสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุง 
 

8.1 การสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ระบบดึง 
 

เม่ือสรุปไดว้่าแบบจาํลองสถานการณ์สถานะปัจจุบนัสามารถใชแ้ทนระบบการทาํงานจริง
ได ้และจากการจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนัแสดงใหเ้ห็นวา่กระบวนการผลิตทาํใหเ้กิดความ
สูญเสียโดยมีงานกองหนา้แผนกแต่ละแผนกมากเกินความจาํเป็น ดงันั้นจึงทาํการออกแบบและสร้าง
แบบจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุง ทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยทาํการผลิตแบบดึงและจดั
ใหมี้ปริมาณงานกองรอหนา้แผนกเท่ากบัความตอ้งการในแต่ละแผนก จากการคาํนวณหาปริมาณ
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บฟัเฟอร์จึงนาํค่าท่ีไดไ้ปสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุง ดงัภาพท่ี 24 และทาํการวิเคราะห์
ผลการทดลอง 
 

จากภาพท่ี 24 แสดงแบบจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุง โดยกระบวนการทาํงานยงัคงมี
กระบวนการทาํงานเหมือนระบบปัจจุบนัในแต่ละแผนก เช่น การเขา้มาในระบบของเอน็ทิต้ี เวลาการ
ทาํงานแต่ละแผนก คุณสมบติัของเอน็ทิต้ี  เป็นตน้ แต่การปรับปรุงจะใชร้ะบบการดึงงานโดยการส่ง
สญัญาณไปยงัแผนกก่อนหนา้โดยใชค้มับงัเป็นตวัแสดงความตอ้งการในแผนกนั้นๆ 

 
สาํหรับระบบการปรับปรุง จะพิจารณาแผนกการทาํงานท่ีเป็นคอขวดของกระบวนการ

ผลิต สาํหรับกระบวนการน้ีเป็นแผนกเยบ็ ดงันั้นกระบวนการทาํงานทั้งระบบจะใชล้กัษณะการทาํงาน
แผนกเยบ็เป็นตวัควบคุม ซ่ึงการทาํงานในแผนกเยบ็จะมีงานเขา้มา 2 สายการผลิต นัน่คือ งานท่ีมาจาก
แผนกตดั และงานท่ีมาจากแผนกปัก จากระบบปัจจุบนังานท่ีผา่นกระบวนการทั้งสองจะกองรอใน
แผนกท่ีเรียกวา่ ซุปเปอร์มาร์เกต็ แต่สาํหรับระบบปรับปรุงจะไม่มีแผนกซุปเปอร์มาร์เกต็ เน่ืองจากการ
ทาํงานจะมีเพียงงานกองรอหนา้แผนกท่ีเรียกว่า “บปัเฟอร์” ซ่ึงปริมาณท่ีกองรอจะตอ้งเพียงพอต่อความ
ตอ้งการในแผนกนั้นๆ ดงันั้นการแยกสายการผลิตของระบบการทาํงานจะตอ้งมีงานท่ีผา่นการปัก และ
ไม่ผา่นการปัก (มาจากแผนกตดั) โดยจะแยกตั้งแต่แผนกแวร์เฮาส์ แผนกตดั และแผนกเยบ็ 

 
การทาํงานจะมีการส่งสัญญาณ โดยแผนกเยบ็จะเป็นตวัควบคุมการผลิต ดงันั้นเม่ือแผนก

เยบ็ทาํการผลิตโดยดึงงานท่ีกองรอหนา้แผนกเขา้สู่สายการผลิตจึงทาํใหป้ริมาณบปัเฟอร์ลดลงกจ็ะส่ง
สญัญาณมาท่ีแผนกตดัหรือปักข้ึนอยูว่า่งานท่ีถูกดึงเป็นงานท่ีมีการปักหรือไม่ ถา้มีการปักกจ็ะส่ง
สญัญาณไปยงัแผนกปัก แต่ถา้ไม่ตอ้งทาํการปักกจ็ะส่งสัญญาณไปยงัแผนกตดั ทั้งแผนกตดัและปักเม่ือ
มีการส่งสญัญาณจากแผนกเยบ็กจ็ะทาํการผลิตงานเพื่อส่งไปยงับฟัเฟอร์หนา้แผนกเยบ็ ดงันั้นเม่ือ
แผนกตดัและปักมีสญัญาณใหผ้ลิตกจ็ะดึงงานในบฟัเฟอร์เขา้สู่สายการผลิต และจะส่งสญัญาณต่อไปยงั
แผนกก่อนหนา้เพ่ือใหส่้งงานมากองรอในบฟัเฟอร์ตามจาํนวนท่ีลดลง 
 

8.1 การสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการจดัเซลล ์
 

การสร้างแบบจาํลองสถานการณ์โดยใชร้ะบบการจดัเซลลน์ั้น กระบวนการผลิตจะถูก
แบ่งเป็น 2 กลุ่ม คือกลุ่มท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน และกลุ่มท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 25 และ 45 
ขั้นตอน สาํหรับกระบวนการทาํงานยงัคงใชห้ลกัการเหมือนกบัแบบจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุง
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คือ มีคุณสมบติัเอน็ทิต้ี กระบวนการทาํงาน เวลาการทาํงาน จาํนวนทรัพยากร และมีการใชร้ะบบการ
ดึงร่วมกบัการกาํหนดให้มีปริมาณบฟัเฟอร์ในแต่ละแผนกการทาํงาน แต่จะต่างกนัท่ีมีการแบ่งเป็นกลุ่ม 
นัน่คือจดัใหแ้ต่ละกลุ่มมีกระบวนการทาํงานในแต่ละแผนกอยูใ่นพ้ืนท่ีเดียวกนั โดยแบ่งตามประเภท
ของผติภณัฑ ์ดงันั้นเวลาการขนส่งระหว่างแผนกการทาํงานจะลดลง ทาํใหป้ริมาณบฟัเฟอร์ท่ีคาํนวณ
ไดมี้ปริมาณลดลงเช่นเดียวกนั ดงัภาพท่ี 25 

 
การจดัเซลลใ์นงานวิจยัน้ีดาํเนินการจดัแบ่งตามจาํนวนขั้นตอนการเยบ็ จากการศึกษา

กระบวนการผลิตพบวา่ งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน มีอตัราความตอ้งการร้อยละ 76 และ
ขั้นตอนอ่ืนๆ มีอตัราความตอ้งการรวมร้อยละ 24 ดงันั้นจึงทาํการแยกกระบวนการท่ีมีจาํนวนขั้นตอน
การเยบ็ 40 ขั้นตอนเป็นกลุ่มท่ี 1 โดยจดัใหภ้ายในกลุ่มมีกระบวนการตดั การปัก และการเยบ็ อยูใ่น
กระบวนการเดียวกนั 
 

ทรัพยากรสาํหรับการผลิตกลุ่มท่ี 1 เร่ิมจากแผนกตดัมีกาํลงัการผลิต 50 แบทต่อวนั เป็น
งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน จาํนวน 39 แบท แผนกตดัมีสายการผลิต 5 สายการผลิต แต่ละ
สายการผลิตมีกาํลงัการผลิตได ้10 แบทต่อวนั ดงันั้นสามารถจดัสายการผลิตใหก้ลุ่มท่ี 1 เท่ากบั 4 
สายการผลิต สาํหรับแผนกปักมีกาํลงัการผลิตได ้38 แบทต่อวนั โดยเป็นงานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 
ขั้นตอน จาํนวน 29 แบท  จากสายการผลิตทั้งหมด 4 สายแต่ละสายมีกาํลงัการผลิต 9.5 แบทต่อวนั 
ดงันั้นจดัสายการผลิตใหก้ลุ่มท่ี 1 จาํนวน 3 สาย สาํหรับสายการผลิตท่ีเหลือของแผนกตดัและแผนกปัก
จดัอยูใ่นกลุ่มท่ี 2 ประกอบดว้ยงานท่ีมีจาํนวนขั้นตอนการเยบ็ 20 25 และ 45 
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ผลและวจิารณ์ 
 

ผล 
 

จากการจาํลองสถานการณ์ในบทท่ี 3 สรุปไดว้า่ระบบจาํลองสถานการณ์สถานะปัจจุบนัใช้
แทนระบบงานจริงได ้ผลการจาํลองสถานการณ์ทาํใหท้ราบเวลาการผลิตรวม (Throughput Time) 
ปริมาณผลผลิต (Throughput) ปริมาณงานกองรอหนา้แผนก (Work In Process) และประสิทธิภาพเวลา
การทาํงาน (Efficiency) ซ่ึงผลท่ีไดด้งักล่าวนาํไปพิจารณาและทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้
ระบบดึงควบคู่กบัการกาํหนดปริมาณงานกองรอหนา้แผนก 
 

งานวิจยัน้ีศึกษาการจาํลองสถานการณ์ 2 ส่วน ดงัน้ี ส่วนแรก จาํลองสถานการณ์
สถานะปัจจุบนัของกระบวนการผลิตโรงงานกรณีศึกษา ส่วนท่ีสอง จาํลองสถานการณ์สถานะปรับปรุง 
โดยทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตซ่ึงใชร้ะบบดึงและการกาํหนดปริมาณบฟัเฟอร์แต่ละแผนกท่ี
เพียงพอต่อความตอ้งการ และการจดัเซลลก์ารผลิต ผลท่ีไดจ้ากการจาํลองสถานการณ์ทั้งระบบปัจจุบนั 
และระบบปรับปรุงดงัน้ี 
 
1.  ผลการจาํลองสถานการณ์สถานะปัจจุบัน 
 

จากการศึกษากระบวนการผลิต รวบรวมขอ้มูล ออกแบบและสร้างแบบจาํลองสถานการณ์
จนกระทัง่ตรวจสอบความถกูตอ้งของการจาํลองสถานการณ์ สรุปไดว้่าแบบจาํลองสถานการณ์ท่ีสร้าง
ข้ึนสามารถใชจ้าํลองระบบการทาํงานในกระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปได ้จากการจาํลอง
สถานการณ์สถานะปัจจุบนั โดยทาํการทดลอง 10 รอบทาํซํ้า ไดผ้ลลพัธ์ดงัตารางท่ี 10 
 

จากการทดลอง 10 รอบทาํซํ้าผลการทดลองดงัตารางท่ี 10 สรุปไดว้่าปริมาณผลผลิตเฉล่ีย
แผนกตดั เท่ากบั 21,800.00 321.28 ตวัต่อวนั หรือ 432,985 ตวัต่อเดือน ใชเ้วลาในเวลาใน
กระบวนการเฉล่ีย เท่ากบั 1,442.31 86.33 นาที แผนกปักมีผลผลิตเฉล่ีย เท่ากบั 13,161.00 675.18 
ตวัต่อวนั หรือ 316,360 ตวัต่อเดือน ใชเ้วลาในเวลาในกระบวนการเฉล่ีย เท่ากบั 7,430.17 2,721.90 
นาที และแผนกเยบ็มีผลผลิตเฉล่ีย เท่ากบั 16,365.00 364.33 ตวัต่อวนั หรือ 403,896.30 9,108.32 
ตวัต่อเดือน ใชเ้วลาในเวลาในกระบวนการเฉล่ีย เท่ากบั 3,650.00 1,267.11 นาทีต่อแบท 
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ตารางท่ี 10  ผลการจาํลองสถานการณ์สถานะปัจจุบนั 
 

ตวัช้ีวดั 

แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 

ค่าเฉล่ีย ความคลาด
เคล่ือน 

ค่าเฉล่ีย ความคลาด
เคล่ือน 

ค่าเฉล่ีย ความคลาด
เคล่ือน 

งานกองรอหนา้แผนก 
(ตวั/เดือน) 

11,997.00 532.00 64,355.00 24,569.00 45,735.00 15,116.39 

เวลารอคอย 
(นาที) 

992.25 58.25 7,405.13 2,800.29 3,647.23 1,267.02 

ปริมาณผลผลิต 
(ตวั/วนั) 

21,800.00 321.28 13,161.00 675.18 16,365.00 364.33 

เวลาในกระบวนการ 
(นาที) 

1,442.31 86.33 7,430.17 2,721.90 3,650.00 1,267.11 

ประสิทธิภาพเวลาการ
ทาํงาน 

(เปอร์เซ็นต)์ 
0.95 0.08 0.97 0.02 0.98 0.03 

 
 ประสิทธิภาพเวลาการทาํงานในแต่ละแผนก สามารถสรุปไดว้า่แผนกตดัมีประสิทธิภาพเวลา
การทาํงานเฉล่ียร้อยละ 95 แผนกปักมีประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเฉล่ียร้อยละ 97 และแผนกเยบ็มี
ประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเฉล่ียร้อยละ 98 
 
ตารางท่ี 11  ปริมาณงานกองรอจากการจาํลองสถานการณ์สถานะปัจจุบนั 
 

แผนก 
ปริมาณงานกองรอ (ตวั/เดือน) 

 ค่าเฉล่ีย ความคลาดเคล่ือน 
แวร์เฮาส์  2,014,224.00 80,000.00 
แผนกตดั  11,997.00 532.00 
แผนกปัก  64,355.00 24,569.00 

ซุปเปอร์มาร์เกต็ 
รอส่งแผนกปัก 11,240.88 3,893.22 
รอส่งแผนกเยบ็ 62,548.29 21,136.69 

แผนกเยบ็  45,735.00 15,116.39 
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เน่ืองจากการจาํลองสถานการณ์สถานะปัจจุบนัเป็นการจาํลองการทาํงานระบบจริง ซ่ึงการ
ทาํงานระบบจริงเป็นการทาํงานแบบผลกั นัน่คือ การทาํงานแต่ละแผนกจะทาํตามกาํลงัการผลิตของ
ตวัเอง ดงันั้นจึงเกิดงานกองรอหนา้แผนก โดยโปรแกรมการจาํลองสถานการณ์ทาํการบนัทึกขอ้มูล ณ 
เวลาใดๆ ดงัตารางท่ี 11 จึงสรุปไดว้า่ปริมาณงานกองรอเฉล่ียหนา้แผนกตดัมี 11,997.00 532.00 ตวั
ต่อเดือน แผนกปักมี 64,355.00 24,569.00 ตวัต่อเดือน แผนกเยบ็มี 45,735.00 15,116.39 ตวัต่อ
เดือน สาํหรับแวร์เฮาส์มีงานกองรอเฉล่ีย 2,014,224.00 80,000.00 ตวัต่อเดือน และจุดท่ีเรียกว่า 
ซุปเปอร์มาร์เกต็ ประกอบดว้ยจุดท่ีจดัใหมี้งานกองรอก่อนจะส่งไปยงัแผนกปักมีงานกองรอเฉล่ีย 
11,240.88 3,893.22 ตวัต่อเดือน และจุดท่ีมีงานกองรอเฉล่ียเพ่ือส่งไปเยบ็ 62,548.29 21,136.69 ตวั
ต่อเดือน 
 
2.  ผลการจาํลองสถานการณ์สถานะปรับปรุงคร้ังที ่1 
 
 จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตในแบบจาํลองสถานการณ์สถานะปัจจุบนั พบวา่ความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตนัน่คือ ปริมาณงานกองรอหนา้แผนกซ่ึงส่งผลใหเ้กิดเวลาการรอ
คอยเพ่ิมข้ึน ดงันั้นจึงทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตในแบบจาํลองคร้ังท่ี 1 โดยทาํการปรับเปล่ียน
การผลิตแบบผลกัเป็นการผลิตแบบดึง และคาํนวณหาปริมาณบฟัเฟอร์ใหมี้ปริมาณท่ีเพียงพอตามความ
ตอ้งการในแต่ละแผนก จากการจาํลองระบบปรับปรุงดงักล่าวจึงไดผ้ลดงัตารางท่ี 12 
 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีการจดัสรรปริมาณบฟัเฟอร์หนา้แผนกการทาํงาน
ต่างๆ ใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการในแผนกนั้นๆ ทาํใหไ้ม่มีจุดเกบ็งาน เพ่ือรอส่งช้ินงานไปยงัแผนกปัก
และแผนกเยบ็ แต่มีเพียงปริมาณบฟัเฟอร์ท่ีกองรออยูห่นา้แผนก ซ่ึงแผนกตดัมีงานกองรอเฉล่ีย 
7.84 0.19 แบท (3,200 ตวั) แผนกปักมีงานกองรอเฉล่ีย 17.21 2.24 แบท (6,800 ตวั) และแผนกเยบ็
มีงานกองรอเฉล่ีย 18.79 1.70 แบท (7,600 ตวั) และสรุปไดว้่าปริมาณผลผลิตเฉล่ียแผนกตดั เท่ากบั 
19,738.33 1,182.40 ตวัต่อวนั ใชเ้วลาในกระบวนการเฉล่ีย เท่ากบั 808.88 50.41 นาที ผลผลิต
แผนกปักเฉล่ีย เท่ากบั 9,419.20 817.76 ตวัต่อวนั ใชเ้วลาในกระบวนการเฉล่ีย 1,496.05 248.12 
นาที และแผนกเยบ็ไดผ้ลผลิตเฉล่ีย 18,899.20 1,139.84  ตวัต่อวนั ใชเ้วลาในกระบวนการเฉล่ีย 
892.67 93.49 นาที แสดงใหเ้ห็นว่าหลงัจากทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการคาํนวณหา
ปริมาณบฟัเฟอร์ใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการแต่ละแผนก ทาํใหป้ริมาณงานกองรอหนา้แผนกลดลง  
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ตารางท่ี 12  ผลการจาํลองสถานการณ์สถานะปรับปรุงคร้ังท่ี 1 
 

ตวัช้ีวดั 

แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 

ค่าเฉล่ีย ความคลาด
เคล่ือน 

ค่าเฉล่ีย ความคลาด
เคล่ือน 

ค่าเฉล่ีย ความคลาด
เคล่ือน 

งานกองรอหนา้แผนก 
(ตวั/เดือน) 

3,148.00 80.00 6,884.00 896.00 7,516.00 680.00 

เวลารอคอย 
(นาที) 

288.50 16.62 1,505.30 196.56 889.20 93.48 

ปริมาณผลผลิต 
(ตวั/วนั) 

19,738.33 1,182.40 9,419.20 817.76 18,899.20 1,139.84 

เวลาในกระบวนการ 
(นาที) 

808.88 50.41 1,496.05 248.12 892.67 93.49 

ประสิทธิภาพเวลาการ
ทาํงาน 

(เปอร์เซ็นต)์ 
0.95 0.06 0.72 0.05 0.98 0.03 

 
 เม่ือทาํการปรับปรุงกระบวนการดงักล่าวประสิทธิภาพเวลาการทาํงานในแผนกตดัมี
ประสิทธิภาพร้อยละ 95 แผนกปักมีประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเฉล่ียร้อยละ 72 และแผนกเยบ็มี
ประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเฉล่ียร้อยละ 98  
 
3.  ผลการจาํลองสถานการณ์สถานะปรับปรุงคร้ังที ่2 
 

จากการจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 โดยใชร้ะบบดึงและการกาํหนดปริมาณ
บฟัเฟอร์หนา้แผนกการทาํงานต่างๆ จากผลการจาํลองสถานการณ์พบวา่แผนกปักมีการทาํงานไม่เตม็
ประสิทธิภาพ ซ่ึงมีการทาํงานเพียงร้อยละ 72 ของกาํลงัการผลิตรวม จากการวิเคราะห์กระบวนการ
ทาํงานแผนกปักมีเวลาการทาํงาน 2 กะทาํงาน (20 ชัว่โมง) เน่ืองจากแผนกดงักล่าวใชเ้คร่ืองจกัรในการ
ผลิตร้อยละ 90 ดงันั้นจึงจดัการทาํงานใหเ้ตม็กาํลงัการผลิต เม่ือทาํการปรับปรุงกระบวนการทาํงานโดย
ทาํการผลิตตามความตอ้งการของแผนกถดัไปจึงทาํใหแ้ผนกปักท่ีมีกาํลงัการผลิตเดิม 2 กะทาํงาน ทาํ
ใหมี้กาํลงัการผลิตมากเกินความตอ้งการของแผนกเยบ็ทาํใหก้ารทาํงานของเคร่ืองจกัรท่ีจดัไวมี้การ
ทาํงานไม่เตม็ประสิทธิภาพ จากการวิเคราะห์ดงักล่าวจึงทาํการปรับปรุงระบบการผลิตคร้ังท่ี 2 โดยลด
เวลาการทาํงานแผนกปักใหเ้หลือ 1 กะทาํงาน และทาํการทดลองจาํนวน 10 รอบทาํซํ้า ผลจากการ
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จาํลองสถานการณ์โดยลดเวลาแผนกปักเหลือเพียง 1 กะทาํงาน ยงัคงสามารถส่งงานใหแ้ผนกเยบ็ได้
ตามความตอ้งการ ดงัตารางท่ี 13 

  
ตารางท่ี 13  ผลการจาํลองสถานการณ์สถานะปรับปรุงคร้ังท่ี 2 
 

ตวัช้ีวดั 

แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 

ค่าเฉล่ีย ความคลาด
เคล่ือน 

ค่าเฉล่ีย ความคลาด
เคล่ือน 

ค่าเฉล่ีย ความคลาด
เคล่ือน 

งานกองรอหนา้แผนก 
(ตวั/เดือน) 

3,109.68 96.00 8,976.76 288.00 4,430.96 624.00 

เวลารอคอย 
(นาที) 

299.90 17.90 2,267.30 271.41 707.18 79.77 

ปริมาณผลผลิต 
(ตวั/วนั) 

18,753.33 979.36 7,972.80 822.88 18,036.80 970.40 

เวลาในกระบวนการ 
(นาที) 

754.58 36.04 2,275.16 282.42 710.54 79.80 

ประสิทธิภาพเวลาการ
ทาํงาน 

(เปอร์เซ็นต)์ 
0.95 0.05 0.96 0.03 0.98 0.03 

 
 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตคร้ังท่ี 2 แผนกตดัมีงานกองรอเฉล่ีย 3,109.68 96.00 ตวัต่อ
เดือน แผนกปักมีงานกองรอเฉล่ีย 8,976.76 288.00 ตวัต่อเดือน และแผนกเยบ็มีงานกองรอเฉล่ีย 
4,430.96 624.00 ตวัต่อเดือน และสรุปไดว้า่ปริมาณผลผลิตเฉล่ียแผนกตดั เท่ากบั 18,753.33 979.36 
ตวัต่อวนั ใชเ้วลาในกระบวนการเฉล่ีย เท่ากบั 754.58 36.04 นาที ผลผลิตแผนกปักเฉล่ีย เท่ากบั 
7,972.80 822.88 ตวัต่อวนั ใชเ้วลาในกระบวนการเฉล่ีย 2,275.16 282.42 นาที และแผนกเยบ็ได้
ผลผลิตเฉล่ีย 18,036.80 970.40 ตวัต่อวนั ใชเ้วลาในกระบวนการเฉล่ีย 710.54 79.80 นาที ผลท่ีได้
ดงักล่าวนาํไปเปรียบเทียบกบัการจาํลองสถานการณ์สถานะปรับปรุงคร้ังท่ี 1 ซ่ึงสรุปไดว้า่ผลท่ีไดท้ั้ง
สองระบบไม่มีความแตกต่างกนั สาํหรับประสิทธิภาพเวลาการทาํงานแผนกปักมีเวลาการทาํงาน 1 กะ
ทาํงาน ผลท่ีไดมี้ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 96 ซ่ึงประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเดิมเพียงร้อยละ 
72 สรุปไดว้า่การจาํลองสถานการณ์สถานะปรับปรุงคร้ังท่ี 2 ทาํใหก้ระบวนการผลิตแผนกปักมี
ประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเพ่ิมข้ึนร้อยละ 33 ของการจาํลองสถานการณ์สถานะปรับปรุงคร้ังท่ี 1 
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4.  ผลการจาํลองสถานการณ์สถานะปรับปรุงด้วยระบบการจดัเซลล์ 
 
 จากการจดัเซลลต์ามกระบวนการผลิต และใชร้ะบบดึงเป็นตวัควบคุมการผลิต เพ่ือเพ่ิมการ
ไหลของสินคา้ใหดี้ข้ึน จากหลกัการดงักล่าวเม่ือทาํการสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ โดยทาํการจาํลอง 
10 รอบทาํซํ้า ผลท่ีไดจ้ากการจาํลองสถานการณ์ดงัตารางท่ี 14 
 
ตารางท่ี 14  ผลการจาํลองสถานการณ์ดว้ยการจดัเซลล ์
 

ตวัช้ีวดั 
ค่าเฉล่ียกลุ่มท่ี 1 ค่าเฉล่ียกลุ่มท่ี 2 

แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 
งานกองรอหนา้แผนก 

(ตวั/เดือน) 
3,076.00 8,344.00 3,008.00 - - - 

เวลารอคอย 
(นาที) 

906.72 4,051.28 1,115.61 109.27 2070.13 573.22 

ปริมาณผลผลิต 
(ตวั/วนั) 

4,371.20 1,579.20 4,169.60 12,814.40 5,643.20 13,318.40 

เวลาในกระบวนการ 
(นาที) 

1,466.19 4,245.42 1,118.97 537.65 2,070.13 576.71 

ประสิทธิภาพเวลาการทาํงาน 
(เปอร์เซ็นต)์ 

0.99 0.92 0.90 0.95 0.95 0.95 

 
 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการจดัเซลลเ์ป็น 2 กลุ่ม กระบวนการผลิตจะมีบฟัเฟอร์
กองรอแผนกละจุด ดงันั้นปริมาณงานกองรอเฉล่ียหนา้แผนกตดั เท่ากบั 3,076 ตวั แผนกปัก เท่ากบั 
8,344 ตวั และแผนกเยบ็ เท่ากบั 3,008 ตวั ปริมาณงานกองรอจะถูกส่งใหแ้ต่ละกลุ่มเม่ือมีการส่งคมับงั
เบิกงาน  
 
 สาํหรับตวัช้ีวดัอ่ืนๆ จะพิจารณาแยกแต่ละกลุ่ม สรุปไดว้่ากลุ่มท่ี 1 ช้ินงานหรือเอน็ทิต้ีใชเ้วลา
ในกระบวนการตดัเฉล่ีย 1,466.19 นาที กระบวนการปักเฉล่ีย 4,245.42 นาที และกระบวนการเยบ็เฉล่ีย  
1,118.97 นาที ปริมาณผลผลิตเฉล่ียแผนกตดั 4,371.20 ตวั แผนกปัก 1,579.20 ตวั แผนกเยบ็ 4,169.60 
ตวั และประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเฉล่ียแผนกตดัร้อยละ 99 แผนกปักร้อยละ 90 และแผนกเยบ็ร้อย
ละ 95 
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 สาํหรับผลการจาํลองสถานการณ์กลุ่มท่ี 2 สรุปไดว้า่ช้ินงานหรือเอน็ทิต้ีใชเ้วลาใน
กระบวนการตดัเฉล่ีย 537.65 นาที กระบวนการปักเฉล่ีย 2,070.13 นาที และกระบวนการเยบ็เฉล่ีย  
576.71 นาที ปริมาณผลผลิตเฉล่ียแผนกตดั 12,814.40 ตวั แผนกปัก 5,643.20 ตวั แผนกเยบ็ 13,318.40 
ตวั และประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเฉล่ียแผนกตดัร้อยละ 95 แผนกปักร้อยละ 95 และแผนกเยบ็ร้อย
ละ 95 
 

จากตารางท่ี 15 พบวา่การปรับปรุงคร้ังท่ี 1 สามารถลดปริมาณงานรอระหว่างแผนกจากระบบ
ปัจจุบนัคิดเป็นร้อยละ 92.54 ลดเวลาไหลในกระบวนการผลิตคิดเป็นร้อยละ 37.40 ทาํใหป้ริมาณ
ผลผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 6.14 สาํหรับการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 สามารถลดปริมาณงานรอระหว่างแผนกจาก
ระบบปัจจุบนัคิดเป็นร้อยละ 92.55 ลดเวลาไหลในกระบวนการผลิตคิดเป็นร้อยละ 39.35 ทาํใหป้ริมาณ
ผลผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 4.80 และการจดัเซลลส์ามารถลดปริมาณงานรอระหว่างแผนกจากระบบปัจจุบนั
คิดเป็นร้อยละ 92.74 ลดเวลาไหลในกระบวนการผลิตคิดเป็นร้อยละ 37.48 ทาํใหป้ริมาณผลผลิต
เพ่ิมข้ึนร้อยละ 2.31 
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วจิารณ์ 
 
1.  การเปรียบเทยีบผลการจําลองสถานการณ์ระบบปัจจุบันกบัระบบปรับปรุง 
 
 ทาํการวิเคราะห์เปรียบเทียบผลในงานวิจยัน้ีใชผ้ลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการจาํลองสถานการณ์ระบบ
ปัจจุบนัและระบบปรับปรุง ตามท่ีไดส้รุปผลการจาํลองสถานการณ์ขา้งตน้ เพือ่แสดงใหเ้ห็นความ
แตกต่างกนัจึงทาํการเปรียบเทียบ ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 26  กราฟเปรียบเทียบปริมาณผลผลิตเฉล่ียจากการจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนั ระบบ
ปรับปรุง และระบบจดัเซลล ์

 
 จากภาพท่ี 26 เม่ือทาํการเปรียบเทียบแบบจาํลองระบบปัจจุบนักบัระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 
ปริมาณผลผลิตเฉล่ียแผนกตดัและแผนกปักมีความแตกต่างกนั โดยระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 มีปริมาณ
ผลผลิตเฉล่ียลดลงร้อยละ 8.85 และปริมาณผลผลิตเฉล่ียแผนกเยบ็ระหว่างระบบปัจจุบนักบัระบบ
ปรับปรุงคร้ังท่ี 1 ไม่มีความแตกต่างกนั สรุปไดว้า่ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 สามารถทาํการผลิตเส้ือผา้
สาํเร็จรูปเพยีงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ผลการทดสอบสมมติฐานแสดงในภาคผนวก จ 
 
 ผลจากการทดสอบสมมติฐานระหวา่งแบบจาํลองระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 กบัระบบปรับปรุง
คร้ังท่ี 2  สรุปไดว้า่ปริมาณผลผลิตเฉล่ียแผนกปักมีความแตกต่างกนั นัน่คือ ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 มี
ปริมาณผลผลิตลดลงร้อยละ 13.35 สาํหรับปริมาณผลผลิตเฉล่ียแผนกตดัและแผนกเยบ็ไม่มีความ
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แตกต่างกนั ดงันั้นสรุปไดว้่าปริมาณผลผลิตเฉล่ียท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิตของระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 
ยงัคงมีปริมาณเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
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ภาพท่ี 27  กราฟเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการเฉล่ียจากการจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนั ระบบ

ปรับปรุง และระบบจดัเซลล ์
 
 เวลาในกระบวนการเฉล่ียเป็นเวลาท่ีช้ินงานใชเ้วลาในแผนกการทาํงานต่างๆ โดยเร่ิมตั้งแต่
เวลาเขา้มารอคอยจนกระทัง่ออกจากกระบวนการนั้นๆ ซ่ึงผลการเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการเฉล่ีย
ระหวา่งระบบปัจจุบนักบัระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 มีความแตกต่างกนัทุกๆ แผนกการทาํงาน นัน่คือ เวลา
ในกระบวนการเฉล่ียของระบบปรังปรุงลดลงโดยแผนกตดัมีเวลาในกระบวนการเฉล่ียลดลงร้อยละ 52 
แผนกปักมีเวลาในกระบวนการเฉล่ียลดลงร้อยละ 90 และแผนกเยบ็มีเวลาในกระบวนการเฉล่ียลดลง
ร้อยละ 95 ซ่ึงสาเหตุท่ีทาํใหเ้วลาในกระบวนการลดลงเน่ืองจากกระบวนการผลิตแต่ละแผนกมีเวลาการ
รอคอยช้ินงานลดลง เพราะจาํนวนช้ินงานท่ีกาํหนดใหก้องรอหนา้แผนกการทาํงานต่างๆ มีปริมาณ
ลดลงจึงส่งผลใหเ้วลาการรอคอยลดลง สาํหรับเวลาในกระบวนการเฉล่ียระหวา่งระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 
1 กบัระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 ไม่มีความแตกต่างกนั 
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ภาพท่ี 28  กราฟเปรียบเทียบปริมาณงานกองรอหนา้แผนกจากการจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนั 

ระบบปรับปรุง และระบบจดัเซลล ์
 

ปริมาณงานกองรอหนา้แผนกระหว่างระบบปัจจุบนัเทียบกบัระบบปรับปรุง เห็นไดว้า่ปริมาณ
งานกองรอระบบปรับปรุงมีปริมาณลดลง โดยการคาํนวณหาปริมาณบฟัเฟอร์หรืองานกองรอท่ีเพียงพอ
ต่อความตอ้งการในแต่ละแผนกจากบทท่ี 3 ทาํใหง้านท่ีกองรอในระบบปัจจุบนัท่ีเรียกวา่ ซุปเปอร์มาร์
เกต็ นัน่หายไปจากระบบปรับปรุงโดยแผนกตดักาํหนดใหมี้งานกองรอมากท่ีสุด 8 แบท แผนกปัก
กาํหนดใหมี้งานกองรอมากท่ีสุด 15 แบท และแผนกเยบ็กาํหนดใหมี้งานกองรอมากท่ีสุด 59 แบท การ
กาํหนดปริมาณงานกองรอดงักล่าวยงัคงทาํใหป้ริมาณผลผลิตรวมท่ีไดมี้ปริมาณเพียงพอต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ สาํหรับระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 เทียบกบัระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2  ไม่มีความแตกต่าง
กนั เน่ืองจากในระบบจาํลองทั้งสองระบบมีการกาํหนดปริมาณบฟัเฟอร์เท่ากนัจึงไม่มีความแตกต่างกนั
อยา่งมีนยัสาํคญั 
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ภาพท่ี 29  กราฟเปรียบเทียบประสิทธิภาพเวลาการทาํงานจากการจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนั 
ระบบปรับปรุง และระบบจดัเซลล ์

 
ประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเฉล่ียจากภาพท่ี 29 โดยเปรียบเทียบระหวา่งระบบปัจจุบนักบั

ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 จากการทดสอบสรุปไดว้า่แผนกตดัและแผนกเยบ็ไม่มีความแตกต่างกนั แต่
ประสิทธิภาพเวลาการทาํงานแผนกปักระหวา่งระบบปัจจุบนักบัระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 มีความแตกต่าง
กนั นัน่คือ แผนกปักในระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 มีการทาํงานไม่เตม็ประสิทธิภาพเวลาการทาํงาน
หลงัจากทาํการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 เม่ือศึกษาและวเิคราะห์พบวา่ระบบจริงมีเวลาการทาํงาน 2 กะ (20 
ชัว่โมง) ซ่ึงทาํใหก้ระบวนการทาํงานแผนกปักมีกาํลงัการผลิตมากเกินความตอ้งการของสายการผลิต 
ดงันั้นจึงทาํการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 โดยลดเวลาการทาํงานเดิม 2 กะ เป็น 1 กะทาํงาน (10 ชัว่โมง) ผลท่ีได้
แผนกปักสามารถทาํการผลิตใหแ้ผนกเยบ็ไดต้ามความตอ้งการและมีประสิทธิภาพเวลาการทาํงาน
เพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 96 โดยไม่มีผลกระทบต่อการทาํงานแผนกอ่ืนๆ 

 
จากการเปรียบเทียบผลจากการจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 สามารถทาํการผลิต

สินคา้ไดเ้พยีงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ แต่เม่ือพิจารณาถึงประสิทธิภาพเวลาการทาํงานแต่ละ
แผนกพบวา่แผนกปักมีการทาํงานไม่เตม็ประสิทธิภาพ เน่ืองจากการทาํงานในระบบปัจจุบนัแต่ละ
แผนกจะตอ้งทาํการผลิตใหเ้ตม็กาํลงัการผลิต ดงันั้นแผนกจึงจดัเวลาการทาํงานใหเ้ตม็กาํลงัการผลิต
นัน่คือ 20 ชัว่โมง เม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตแต่ละแผนกจะตอ้งทาํการผลิตตามความตอ้งการ
ของแผนกถดัไป ดงันั้นเวลาการทาํงานของแผนกปัก 10 ชัว่โมงสามารถทาํการผลิตใหเ้พียงพอต่อความ
ตอ้งการของแผนกเยบ็ ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 จึงลดเวลาการทาํงานแผนกปักจาก 20 ชัว่โมง เป็น 10 
ชัว่โมง ทาํใหป้ระสิทธิภาพเวลาการทาํงานแผนกปักเพ่ิมข้ึน และกระบวนการผลิตยงัคงผลิตสินคา้ตรง
ตามความตอ้งการของลูกคา้  
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2.  การเปรียบเทยีบผลการจําลองสถานการณ์ระบบปรับปรุงคร้ังที ่2 กบัระบบการจดัเซลล์ 
 
 การจดัเซลลใ์นสายการผลิตเป็นอีกวิธีท่ีช่วยลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได ้เช่น ลด
เวลาการขนส่ง เพ่ิมการไหลของช้ินงานอยา่งต่อเน่ือง เป็นตน้ การจดัเซลลจ์ะแบ่งตามกระบวนการผลิต
ตามประเภทของช้ินงาน ภายในเซลลก์ารผลิตยงัคงใชร้ะบบดึงร่วมกบัระบบคมับงัมาควบคุมการผลิต 
จากการศึกษากระบวนการผลิตจึงทาํการแบ่งเซลลก์ารทาํงานเป็น 2 กลุ่ม ไดผ้ลการจาํลองสถานการณ์
ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 30  กราฟเปรียบเทียบปริมาณผลผลิตเฉล่ียระหว่างระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 กบัระบบจดัเซลล ์
 
 เม่ือทาํการเปรียบเทียบปริมาณผลผลิตเฉล่ียจากการจาํลองสถานการณ์ทั้งสองระบบ แสดงให้
เห็นวา่ปริมาณผลผลิตเฉล่ียแผนกปักในระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 มีความแตกต่างกบัระบบจดัเซลลอ์ยา่งมี
นยัสาํคญั นัน่คือปริมาณผลผลิตเฉล่ียระบบจดัเซลลมี์ปริมาณเพ่ิมข้ึนร้อยละ 42.52 แต่ปริมาณผลผลิต
เฉล่ียแผนกตดัและแผนกเยบ็ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 ไม่มีความแตกต่างกบัระบบจดัเซลลอ์ยา่งมี
นยัสาํคญั 
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ภาพท่ี 31  กราฟเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการเฉล่ียระหวา่งระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 กบัระบบจดั

เซลล ์
 
 จากกราฟเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการเฉล่ียระหว่างระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 กบัระบบจดั
เซลล ์เวลาในกระบวนการเฉล่ียแผนกปักของระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 มีความแตกต่างกบัระบบการจดั
เซลลอ์ยา่งมีนยัสาํคญั สรุปไดว้า่ระบบจดัเซลลท์าํใหเ้วลาในกระบวนการแผนกปักลดลงร้อยละ 44.97 
สาํหรับเวลาในกระบวนการเฉล่ียแผนกตดัและแผนกเยบ็ในระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 ไม่มีความแตกต่าง
กบัระบบจดัเซลลอ์ยา่งมีนยัสาํคญั 
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ภาพท่ี 32  กราฟเปรียบเทียบปริมาณงานกองรอเฉล่ียระหว่างระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 กบัระบบจดัเซลล ์
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ปริมาณงานกองรอเฉล่ียระบบการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 และระบบการจดัเซลลผ์ลจากการจาํลอง
สถานการณ์ สรุปไดว้า่ทั้งสองระบบไม่มีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัสาํคญัทุกๆ แผนกการทาํงาน 
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ภาพท่ี 33  กราฟเปรียบเทียบประสิทธิภาพเวลาการทาํงานเฉล่ียระหวา่งระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 กบั
ระบบจดัเซลล ์

 
 สาํหรับกราฟเปรียบเทียบประสิทธิภาพเวลาการทาํงานระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 กบัระบบจดั
เซลลใ์นแผนกตดั แผนกปัก และแผนกเยบ็ไม่มีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัสาํคญั 
 
3.  การวเิคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ 
 
 การวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ จะวิเคราะห์กาํไรส่วนเกิน (Contribution Margin) โดยคาํนวณ
จากรายไดจ้ากการขาย (Sale) หกัลบกบัตน้ทุนแปรผนั (Variable Cost) ของสินคา้ และวิเคราะห์
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากการมีวสัดุคงคลงั 
 
 สาํหรับการวิเคราะห์จะทาํการวเิคราะห์แบบจาํลองทั้ง 3 ระบบ และเปรียบเทียบเพือ่พิจารณา
วา่ระบบใดใหป้ระโยชน์ในรูปตวัเงินดีกวา่กนั ดงัน้ี 
 
 
 
 

Efficiency 
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 การวิเคราะห์กาํไรส่วนเกิน 
 
 กาํไรส่วนเกิน (Contribution Margin) เป็นจาํนวนเงินคงเหลือจากรายไดห้กัค่าใชจ่้ายผนัแปร  
ถา้กาํไรส่วนเกินมากกว่าค่าใชจ่้ายคงท่ี  ส่วนต่างกจ็ะเป็นกาํไรของกิจการ 
 

กาํไรส่วนเกิน = ราคาขาย – ตน้ทุนผนัแปร 
 
 ตน้ทุนผนัแปร เกิดข้ึนโดยมีค่าแปรผนัตามยอดขายสินคา้ เช่น วตัถุดิบ (Materials) แรงงานการ
ผลิต (Labor) ค่าโสหุย้ ค่าใชจ่้ายในการผลิต เป็นตน้ สาํหรับตน้ทุนผนัแปรในส่วนการขายและบริการ 
ไดแ้ก่ ค่านายหนา้ (Commission) ค่าโฆษณา คา่ประชาสมัพนัธ์ เป็นตน้  
 

จากการเกบ็ขอ้มูล สินคา้มีราคาขายเฉล่ีย 580 บาท และตน้ทุนผนัแปรเฉล่ียแต่ละระบบการ
ปรับปรุงแตกต่างกนัดงัน้ี 

 
ตน้ทุนผนัแปรระบบปัจจุบนั มีค่า 410 บาท 
ตน้ทุนผนัแปรระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 มีค่า 410 บาท 
ตน้ทุนผนัแปรระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 มีค่า 330 บาท (ค่าแรงแผนกปักลดลง) 
ตน้ทุนผนัแปรระบบจดัเซลล ์มีค่า 280 บาท (ไม่มีค่าขนส่ง) 
พิจารณาค่าเฉล่ียปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดต่้อเดือน แต่ละแผนกการทาํงานดงัตารางท่ี 15 

 
ตารางท่ี 16  ปริมาณผลผลิตเฉล่ียท่ีไดจ้ากการจาํลองระบบต่างๆ ในแต่ละแผนก 

 
ปริมาณผลผลิตเฉล่ีย 

(ตวั/วนั) 
ระบบปัจจุบนั ระบบปรับปรุง 

คร้ังท่ี 1 
ระบบปรับปรุง 

คร้ังท่ี 2 
ระบบจดัเซลล ์

แผนกตดั 21,800 19,738 18,753 17,185 
แผนกปัก 13,161 9,419 7,972 7,222 
แผนกเยบ็ 16,365 18,899 18,036 17,488 
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ตารางท่ี 17  วิเคราะห์กาํไรส่วนเกินท่ีไดจ้ากระบบการจาํลองต่างๆ ในแต่ละแผนก 
 

กาํไรส่วนเกิน 
(บาท) 

ระบบปัจจุบนั ระบบปรับปรุง 
คร้ังท่ี 1 

ระบบปรับปรุง 
คร้ังท่ี 2 

ระบบจดัเซลล ์

แผนกตดั 3,706,000 3,355,460 4,688,250 5,155,500 
แผนกปัก 2,237,370 1,601,230 1,993,000 2,166,600 
แผนกเยบ็ 2,782,050 3,212,830 4,509,000 5,246,400 

 
 เม่ือพิจารณากาํไรส่วนเกิน พบว่าระบบการจดัเซลลมี์กาํไรส่วนเกินมากกว่าระบบอ่ืนๆ โดย
เฉล่ียแผนกตดัเท่ากบั 5,155,500 บาท แผนกปักเท่ากบั 2,166,600 บาท และแผนกเยบ็เท่ากบั 5,246,400 
บาท แต่ระบบการจดัเซลลมี์ค่าใชจ่้ายในการเปล่ียนแปลงผงัโรงงานเฉพาะช่วงแรก หลงัจากนั้นไม่มี
ค่าใชจ่้ายในส่วนน้ี 
 

การวิเคราะห์ค่าใชจ่้ายจากสินคา้คงคลงั 
 
 สินคา้คงคลงัในท่ีน้ีจะพิจารณาเฉพาะส่วนท่ีอยูฝ่่ายผลิตเท่านั้น ไม่นบัรวมถึงสินคา้คงคลงัท่ีอยู่
ในสต๊อกวตัถุดิบและสต๊อกสาํเร็จรูป โดยทัว่ไปแลว้ค่าใชจ่้ายอนัเกิดจากการมีสินคา้คงคลงัมีตวัแปรท่ี
ตอ้งพิจารณาหลกัๆ 5 ประเภท คือ 
 
 1.  ค่าใชจ่้ายในการเกบ็รักษา 
 2.  ค่าใชจ่้ายทางดา้นภาษี 
 3.  ค่าใชจ่้ายดา้นการประกนัภยั 
 4.  ค่าใชจ่้ายจากความลา้สมยั และความชาํรุดของสินคา้ 
 5.  ค่าใชจ่้ายดา้นภาระดอกเบ้ีย 
 
 ค่าใชจ่้ายต่างๆ ท่ีเก่ียวกบัการมีสินคา้คงคลงัท่ีกล่าวขา้งตน้ ส่วนท่ีสาํคญัท่ีสุดและคิดเป็นจาํนน
เงินมากท่ีสุดกคื็อ ค่าใชจ่้ายดา้นภาระดอกเบ้ีย ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 50 ของค่าใชจ่้ายทางดา้นสินคา้คงคลงั
ทั้งหมด สาํหรับค่าใชจ่้ายทางดา้นสินคา้คงคลงัโดยรวมทั้งหมดสาํหรับโรงงานท่ีทาํการวิจยั จะมี
ค่าใชจ่้ายประมาณร้อยละ 25 ต่อปี จากราคาตน้ทุน และมีตน้ทุนผนัแปรเฉล่ีย 410 บาท 
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ตารางท่ี 18  ปริมาณงานกองรอจากการจาํลองสถานการณ์ระบบต่างๆ 
 

ปริมาณงานกองรอเฉล่ีย 
(ตวั/เดือน) 

ระบบปัจจุบนั ระบบปรับปรุง 
คร้ังท่ี 1 

ระบบปรับปรุง 
คร้ังท่ี 2 

ระบบจดัเซลล ์

แผนกตดั 11,997 3,148 3,109 3,076 
แผนกปัก 64,355 6,884 8,976 8,344 
แผนกเยบ็ 45,735 7,516 4,430 3,008 

 
ตารางท่ี 19  วิเคราะห์ค่าใชจ่้ายจากการมีสินคา้คงคลงัในระบบต่างๆ 
 

ค่าใชจ่้ายสินคา้คงคลงั 
(บาท) 

ระบบปัจจุบนั ระบบปรับปรุง 
คร้ังท่ี 1 

ระบบปรับปรุง 
คร้ังท่ี 2 

ระบบจดัเซลล ์

แผนกตดั 1,229,693 322,670 256,493 215,320 
แผนกปัก 6,596,388 705,610 740,520 584,080 
แผนกเยบ็ 4,687,838 770,390 365,475 210,560 

 
 เม่ือพิจารณาค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจาการมีสินคา้คงคลงั พบวา่ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในระบบจาํลอง
แบบจดัเซลลมี์ค่าใชจ่้ายตํ่าสุดเม่ือเทียบกบัระบบการจาํลองแบบอ่ืนๆ ดงันั้นเปรียบเทียบระบบการ
จาํลองต่างๆ โดยนาํกาํไรส่วนเกินลบกบัค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงั 
 
 จากผลการจาํลองสถานการณ์ดงัท่ีกล่าวมาเป็นแนวทางใหเ้ห็นวา่ ระบบการปรับปรุงโดยการ
จดัเซลลร่์วมกบัการใชค้มับงัมาควบคุมการผลิต มีความเหมาะสมท่ีจะนาํมาใชค้วบคุมการผลิตสาํหรับ
โรงงานท่ีทาํการวจิยัซ่ึงเป็นโรงงานผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป สรุปไดว้่าระบบการจดัเซลลส์ามารถประหยดั
ค่าใชจ่้ายโดยรวมเม่ือเทียบกบัระบบปัจจุบนัไดเ้ท่ากบั 1,408,925 บาท 
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สรุปและข้อเสนอแนะ 
 

สรุป 
 
 การนาํระบบการจาํลองสถานการณ์มาจาํลองกระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปนั้น เพ่ือช่วย
ประหยดัเวลาในการวิเคราะห์และสามารถประเมินผลจากการปรับปรุงกระบวนการ การจาํลอง
สถานการณ์ทาํไดโ้ดยเกบ็รวบรวมขอ้มูลจากระบบการผลิตจริง และนาํขอ้มูลท่ีไดม้าออกแบบและ
สร้างแบบจาํลองสถานการณ์ตามขอบเขตท่ีกาํหนดไว ้เช่น การเขา้มาของเอน็ทิต้ี คุณสมบติัต่างๆ ของ
เอน็ทิต้ี เวลาการทาํงานในแต่ละแผนก เม่ือสร้างแบบจาํลองระบบปัจจุบนัจากขอ้มูลดงักล่าวและ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตเพ่ือทาํการปรับปรุง จากการวิเคราะห์จึงดาํเนินการปรับปรุงระบบการผลิต
โดยใชร้ะบบการผลิตแบบดึง และการจดัสรรปริมาณบฟัเฟอร์ใหมี้ปริมาณท่ีเพียงพอต่อความตอ้งการ 
และจดัการผลิตแบบเซลลม์าเป็นทางเลือกใหก้บักระบวนการผลิต เพ่ือนาํไปใชใ้นการปรับปรุง ซ่ึง
สามารถสรุปผลการวิจยัไดด้งัน้ี 
 
 1.  จากการจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนัจาํนวน 10 รอบการทาํซํ้ า รอบละ 86,000 ชัว่โมง 
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนัเทียบกบัระบบงานจริง พบว่าปริมาณผลผลิตรวม 
และเวลาการทาํงานในแต่ละแผนกของระบบจาํลองปัจจุบนัอยูใ่นช่วงความเช่ือมัน่เดียวกบัระบบจริง 
ซ่ึงสรุปไดว้า่การจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนัสามารถใชแ้ทนระบบงานจริงได ้
 
 2.  การจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนัในกระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูปนั้นมีลกัษณะการ
ผลิตแบบผลกัไปขา้งหนา้ ดงันั้นจึงเกิดปริมาณงานกองรอในกระบวนการมากเกินความจาํเป็น และทาํ
ใหเ้กิดเวลาการรอคอย ส่ิงต่างๆเหล่าน้ีลว้นเป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 
 3.  จากการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตระบบปัจจุบนั จึงทาํการจาํลอง
สถานการณ์ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยนาํระบบการดึงและการจดัสรรบฟัเฟอร์ใหมี้ความเพียงพอ
ต่อความตอ้งการในสายการผลิต ซ่ึงแผนกตดัจดัใหมี้ปริมาณบฟัเฟอร์ จาํนวน 8 บฟัเฟอร์ แผนกปักจดั
ใหมี้ปริมาณบฟัเฟอร์ จาํนวน 38 บฟัเฟอร์ และแผนกเยบ็จดัใหมี้ปริมาณบฟัเฟอร์ จาํนวน 42 บฟัเฟอร์ 
ปริมาณบฟัเฟอร์ท่ีจดัสรรใหใ้นแต่ละแผนกมีปริมาณเพียงพอต่อความตอ้งการในแผนกนั้นๆ ผลท่ีได้
จากการจาํลองสถานการณ์ทาํใหก้ระบวนการผลิตมีปริมาณงานกองรอลดลง รวมทั้งเวลาใน
กระบวนการผลิตรวมลดลงเช่นกนั 
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 4.  การจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 1 เห็นไดว้า่ประสิทธิภาพเวลาการทาํงานใน
แผนกปักมีการทาํงานไม่เตม็ประสิทธิภาพ จากการวิเคราะห์พบวา่เวลาการทาํงานแผนกปักมีเวลาการ
ทาํงานมากเกินความตอ้งการผลิต จึงส่งผลใหก้ารทาํงานไม่เตม็ประสิทธิภาพ ดงันั้นจึงทาํการลดเวลา
การทาํงานจาก 2 กะทาํงาน เป็น 1 กะทาํงาน จากนั้นจึงทาํการจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 
โดยการทดลองซํ้า 10 รอบทาํซํ้า ผลท่ีไดจ้ากการจาํลองแสดงใหเ้ห็นวา่แผนกปักมีประสิทธิภาพเวลา
การทาํงานเฉล่ียเพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 96 และยงัคงมีปริมาณผลผลิตเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้  
 

5.  การจาํลองสถานการณ์โดยการจดัเซลล ์ผลท่ีไดจ้ากการจาํลอง นัน่คือ ปริมาณผลผลิตเฉล่ีย
แผนกปักมีปริมาณเพ่ิมข้ึนร้อยละ 42.52 แผนกอ่ืนๆ อยูใ่นช่วงความเช่ือมัน่เดียวกบัระบบปรับปรุงคร้ัง
ท่ี 2 เวลาในกระบวนการเฉล่ียแผนกปักลดลงร้อยละ 44.97 ปริมาณงานกองรอเฉล่ีย และประสิทธิภาพ
การทาํงานเฉล่ียไม่มีความแตกต่างกบัระบบการปรับปรุงคร้ังท่ี 2 อยา่งมีนยัสาํคญั 
 
 6.  สรุปผลการจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 กบัระบบจดัเซลล ์

- ปริมาณงานกองรอหนา้แผนกมีปริมาณไม่แตกต่างกนัอยา่งมีนยัสาํคญั 
- ปริมาณผลผลิตเฉล่ียรวมของกระบวนการท่ีไดท้ั้งสองระบบไม่มีความแตกต่างกนัอยา่งมี

นยัสาํคญั 
- เวลาในกระบวนการเฉล่ียแผนกปักจากระบบจดัเซลลล์ดลงร้อยละ 44.97 
- ประสิทธิภาพการทาํงานทั้งสองระบบไม่มีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัสาํคญั 

 
 ระบบปรับปรุงคร้ังท่ี 2 สามารถนาํมาใชแ้ทนระบบปัจจุบนัได ้เน่ืองจากเป็นระบบท่ีมีการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีการควบคุมการผลิตดว้ยระบบการดึงและระบบคมับงัยงัคงทาํให้
ปริมาณผลผลิต และประสิทธิภาพการทาํงานเหมือนเดิม แต่เวลาในกระบวนการ ปริมาณงานรอหนา้
แผนกลดลง 
 
 สาํหรับระบบการจดัเซลลเ์ป็นอีกทางเลือกหน่ึงท่ีสามารถนาํมาใชใ้นกระบวนการผลิต ซ่ึงทาํ
ใหล้ดเวลาการขนส่งระหว่างกระบวนการ อีกทั้งยงัเพิม่ปริมาณผลผลิตในกระบวนการปัก แต่ปริมาณ
ผลผลิตท่ีไดจ้ากกระบวนการยงัคงเท่าเดิม แต่การจดัวางแผนผงัเคร่ืองจกัรใหม่ทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้าย
เพ่ิมข้ึน 
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ข้อเสนอแนะ 
 

การปรับปรุงท่ีนาํเสนอในงานวิจยัน้ีจะเกิดประโยชนต่์อโรงงานกรณีศึกษาไดน้ั้น จะตอ้งไดรั้บ
การสนบัสนุนจากผูบ้ริหารแต่ละหน่วยของการทาํงาน และมีการจดัตั้งทีมเพ่ือปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ือง 

 
การศึกษาเพ่ิมเติมสาํหรับการปรับปรุงงานวิจยัน้ี โดยทาํการศึกษาขอ้มูลตั้งแต่การวางแผนการ

สัง่ซ้ือวตัถุดิบ จนกระทัง่ไดรั้บผา้เขา้มา ดงันั้นการพฒันาขั้นต่อไปควรทาํการวิเคราะห์ในส่วนของการ
ปรับปรุงการวางแผนการสัง่ผา้ และระบบการจดัการสินคา้คงคลงัเพ่ิมเติม เพ่ือใหร้ะบบการปรับปรุงมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
 
 ขอ้ดีขอ้เสียจากการปรับปรุงกระบวนการทั้งสองสามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 20 ดงันั้นการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตผูบ้ริหารสามารถพจิารณาไดว้า่เง่ือนไขใดตรงตามวตัถุประสงคข์องโรงงาน 
 
ตารางท่ี 21  ขอ้ดีขอ้เสียการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

การจาํลองระบบปรับปรุง การจาํลองระบบจดัเซลล ์
-  มีค่าใชจ่้ายการขนส่งงานระหวา่งกระบวนการ -  ไม่มีค่าใชจ่้ายการขนส่งเน่ืองจากจดั

กระบวนการทาํงานใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนั 
-  ไม่มีค่าใชจ่้ายการวางแผนผงัการทาํงานใหม่ -  มีค่าใชจ่้ายการวางแผนผงัใหม่ 
-  ลดค่าใชจ่้ายการทาํงานล่วงเวลาแผนกปัก -  ลดค่าใชจ่้ายการทาํงานล่วงเวลาแผนกปัก 
-  ลดปริมาณงานกองรอระหวา่งกระบวนการ -  ลดปริมาณงานกองรอระหวา่งกระบวนการ 
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พิจารณากระบวนการผลิตในแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการปรับปรุงการผลิตแต่ละแผนก
การทาํงานจะมีอตัราความตอ้งการแตกต่างกนั จากการจาํลองสถานการณ์สรุปไดว้่าแผนกตดัมีอตัรา
ความตอ้งการสูงสุด 50 แบท มีชัว่โมงการทาํงาน 8 ชัว่โมง แผนกปักมีอตัราความตอ้งการสูงสุด 38 
แบท มีชัว่โมงการทาํงาน 8 ชัว่โมง และแผนกเยบ็มีอตัราความตอ้งการสูงสุด 50 แบท มีชัว่โมงการ
ทาํงาน 10 ชัว่โมง สาํหรับกรณีท่ีมีอตัราความตอ้งการเพิ่มข้ึน 10% 20% และ 30% ส่งผลใหป้ริมาณงาน
สาํรองแต่ละแผนกมีปริมาณเพ่ิมมากข้ึน และตอ้งเพ่ิมเวลาการทาํงานเพ่ือใหป้ริมาณผลผลิตท่ีไดต้รง
ตามอตัราความตอ้งการท่ีเพ่ิมข้ึน ดงัตารางท่ี 21-24 
 
ตารางท่ี 22  กรณีอตัราความตอ้งการเพ่ิมข้ึน 10% 
 

อตัราความตอ้งการเพิม่ข้ึน 10% 
แผนก 
ทาํงาน 

อตัราความตอ้งการ 
(แบทต่อวนั) 

ปริมาณบฟัเฟอร์ 
(แบท) 

เวลาทาํงาน 
(ชัว่โมง) 

แผนกตดั 55 9 9 
แผนกปัก 42 43 9 
แผนกเยบ็ 55 45 10 

 
 เม่ืออตัราความตอ้งการเพิม่ข้ึน ปริมาณบฟัเฟอร์ท่ีกองรอกจ็ะเพ่ิมข้ึน โดยแผนกตดัมีปริมาณ
บฟัเฟอร์ 9 แบท แผนกปักมีปริมาณบฟัเฟอร์ 43 แบท และแผนกเยบ็มีปริมาณบฟัเฟอร์ 45 แบท เพือ่ให้
ปริมาณผลผลิตไดต้ามความตอ้งการดงันั้นจะตอ้งเพิ่มเวลาการทาํงานโดยแผนกตดั/ปักจะตอ้งทาํงาน 9 
ชัว่โมง และแผนกเยบ็จะตอ้งทาํงาน 10 ชัว่โมง 
   
 ตารางที ่23  กรณีอตัราความตอ้งการเพ่ิมข้ึน 20% 
 

อตัราความตอ้งการเพิม่ข้ึน 20% 
แผนก 
ทาํงาน 

อตัราความตอ้งการ 
(แบทต่อวนั) 

ปริมาณบฟัเฟอร์ 
(แบท) 

เวลาทาํงาน 
(ชัว่โมง) 

แผนกตดั 60 9 9 
แผนกปัก 46 47 10 
แผนกเยบ็ 60 49 11 
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เม่ืออตัราความตอ้งการเพิม่ข้ึน 20% ปริมาณบฟัเฟอร์ท่ีกองรอกจ็ะเพ่ิมข้ึน โดยแผนกตดัมี
ปริมาณบฟัเฟอร์ 9 แบท แผนกปักมีปริมาณบฟัเฟอร์ 47 แบท และแผนกเยบ็มีปริมาณบฟัเฟอร์ 49 แบท 
เพ่ือใหป้ริมาณผลผลิตไดต้ามความตอ้งการดงันั้นจะตอ้งเพ่ิมเวลาการทาํงานโดยแผนกตดัจะตอ้งทาํงาน 
9 ชัว่โมง แผนกปักจะตอ้งทาํงาน 10 ชัว่โมง และแผนกเยบ็จะตอ้งทาํงาน 11 ชัว่โมง 
 
ตารางท่ี 24  กรณีอตัราความตอ้งการเพ่ิมข้ึน 25% 
 

อตัราความตอ้งการเพิม่ข้ึน 25% 
แผนก 
ทาํงาน 

อตัราความตอ้งการ 
(แบทต่อวนั) 

ปริมาณบฟัเฟอร์ 
(แบท) 

เวลาทาํงาน 
(ชัว่โมง) 

แผนกตดั 63 9 9 
แผนกปัก 48 49 10 
แผนกเยบ็ 63 50 12 

 
 เม่ืออตัราความตอ้งการเพิม่ข้ึน 25% ปริมาณบฟัเฟอร์ท่ีกองรอกจ็ะเพ่ิมข้ึน โดยแผนกตดัมี
ปริมาณบฟัเฟอร์ 9 แบท แผนกปักมีปริมาณบฟัเฟอร์ 49 แบท และแผนกเยบ็มีปริมาณบฟัเฟอร์ 50 แบท 
เพ่ือใหป้ริมาณผลผลิตไดต้ามความตอ้งการดงันั้นจะตอ้งเพ่ิมเวลาการทาํงานโดยแผนกตดัจะตอ้งทาํงาน 
9 ชัว่โมง แผนกปักจะตอ้งทาํงาน 10 ชัว่โมง และแผนกเยบ็จะตอ้งทาํงาน 12 ชัว่โมง 
 
ตารางท่ี 25  กรณีอตัราความตอ้งการเพ่ิมข้ึน 30% 
 

อตัราความตอ้งการเพิม่ข้ึน 30% 
แผนก 
ทาํงาน 

อตัราความตอ้งการ 
(แบทต่อวนั) 

ปริมาณบฟัเฟอร์ 
(แบท) 

เวลาทาํงาน 
(ชัว่โมง) 

แผนกตดั 65 9 9 
แผนกปัก 50 50 10 
แผนกเยบ็ 65 52 12 

 
 เม่ืออตัราความตอ้งการเพิม่ข้ึน 30% ปริมาณบฟัเฟอร์ท่ีกองรอกจ็ะเพ่ิมข้ึน โดยแผนกตดัมี
ปริมาณบฟัเฟอร์ 9 แบท แผนกปักมีปริมาณบฟัเฟอร์ 50 แบท และแผนกเยบ็มีปริมาณบฟัเฟอร์ 52 แบท 
เพ่ือใหป้ริมาณผลผลิตไดต้ามความตอ้งการดงันั้นจะตอ้งเพ่ิมเวลาการทาํงานโดยแผนกตดัจะตอ้งทาํงาน 
9 ชัว่โมง แผนกปักจะตอ้งทาํงาน 10 ชัว่โมง และแผนกเยบ็จะตอ้งทาํงาน 12 ชัว่โมง 
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 อยา่งไรกต็ามหากเกิดกรณีอตัราความตอ้งการเพ่ิมข้ึน ปริมาณบฟัเฟอร์และชัว่โมงการทาํงานก็
จะตอ้งเพ่ิมข้ึน เพ่ือทาํใหป้ริมาณผลผลิตท่ีไดต้รงตามอตัราความตอ้งการท่ีเพ่ิมข้ึน ซ่ึงส่งผลใหมี้
ค่าใชจ่้ายการทาํงานล่วงเวลาเกิดข้ึน 
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ภาคผนวก ก 
ขอ้มูลของระบบการผลิตจริงในการทดสอบความถูกตอ้ง 
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ตารางผนวกที่ ก1  ขอ้มูลปริมาณผลผลิตท่ีไดก้ระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป 
 

ลาํดบั 
ปริมาณผลผลิต 

แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 
1 17,554 17,597 14,384 
2 15,983 14,509 10,671 
3 16,450 10,788 11,505 
4 21,783 12,926 16,468 
5 24,017 15,486 18,809 
6 19,517 17,226 20,020 
7 17,883 20,899 12,371 
8 16,537 15,004 13,853 
9 22,084 17,299 17,950 

10 21,518 21,750 18,297 
11 16,670 17,586 17,763 
12 16,495 23,685 15,408 
13 15,408 19,362 11,437 
14 17,122 19,143 11,362 
15 26,992 19,519 17,699 
16 18,333 18,561 17,531 
17 24,399 15,250 18,220 
18 24,403 12,583 16,040 
19 14,665 12,599 13,088 
20 16,228 11,404 18,690 
21 24,693 12,819 20,490 
22 24,034 12,499 19,862 
23 19,736 13,829 11,434 
24 18,789 14,597 9,033 
25 17,487 10,858 9,454 
26 29,696 14,537 14,791 
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ตารางผนวกที่ ก1  (ต่อ) 
 

ลาํดบั 
ปริมาณผลผลิต 

แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 
27 15,798 14,643 10,697 
28 14,078 17,042 12,219 
29 17,520 18,739 18,787 
30 16,178 16,798 20,150 
31 19,294 14,878 20,234 
32 17,129 12,991 13,360 
33 23,507 16,372 13,532 
34 25,482 16,680 16,599 
35 26,373 17,807 16,416 
36 18,012 19,205 17,503 
37 15,074 19,496 16,767 
38 19,541 19,733 14,066 
39 18,438 17,710 12,406 
40 28,447 18,635 19,214 
41 17,191 19,039 20,560 
42 25,826 19,417 20,671 
43 24,039 16,531 20,644 
44 20,765 15,053 16,078 
45 22,791 15,738 22,223 
46 17,440 17,194 24,187 
47 23,675 19,021 17,226 
48 25,572 17,285 15,700 
49 19,767 18,051 16,400 
50 18,123 15,705 13,391 
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ตารางผนวกที่ ก2  ขอ้มูลเวลาการทาํงานกระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป 
 

 
 
 
 
 
 

ช้ินท่ี 
เวลาการทาํงาน 

แผนกตดั 
(นาทีต่อตวั) 

แผนกปัก 
(นาทีต่อรอบ) 

แผนกเยบ็ 
(นาทีต่อตวั) 

1 0.49 21.88 46.75 
2 0.58 23.32 36.00 
3 0.44 26.51 30.50 
4 0.51 24.90 42.86 
5 0.52 12.51 36.00 
6 0.50 11.82 66.67 
7 0.66 07.40 42.75 
8 0.85 15.43 56.73 
9 0.69 16.55 70.43 
10 0.73 17.77 59.78 
11 0.98 11.82 40.00 
12 0.95 15.09 27.00 
13 0.38 16.55 44.25 
14 0.59 19.17 34.50 
15 0.33 21.43 27.75 
16 0.68 23.32 36.00 
17 0.41 12.51 33.00 
18 0.53 14.11 36.00 
19 0.46 14.43 40.00 
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ตารางผนวกที่ ก3  ขอ้มูลงานกองรอในกระบวนการผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป 
 

วนัท่ี 
งานกองรอหนา้แผนก (ตวั) 

แผนกตดั แผนกปัก แผนกเยบ็ 
1 4,927 7,547 3,576 
2 5,967 2,917 3,020 
3 3,170 11,258 3,636 
4 10,835 2,428 4,439 
5 8,834 7,920 3,530 
6 11,691 11,060 2,966 
7 12,982 13,684 2,791 
8 17,614 3,362 3,839 
9 12,628 8,971 2,768 
10 5,146 13,537 2,870 
11 7,709 1,218 3,143 
12 45,399 8,904 2,485 
13 30,411 2,705 2,545 
14 31,206 3,356 3,016 
15 3,209 5,734 2,524 
16 15,279 3,977 2,672 
17 15,140 8,145 2,623 
18 8,734 4,754 3,815 
19 7,878 4,338 1,779 
20 8,138 2,201 2,537 
21 2,512 2,600 4,371 
22 34,063 3,474 3,342 
23 49,578 6,451 2,268 
24 29,176 10,710 4,187 
25 21,326 1,629 3,464 
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ภาพผนวกที ่ก1  การวิเคราะห์ขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 

 

 
 
ภาพผนวกที ่ก2  การวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการปูผา้ 
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ภาพผนวกที ่ก3  การวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการตดัผา้ระดบัสูง 

 

 
 
ภาพผนวกที ่ก4  การวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการตดัผา้ระดบัตํ่า 
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ภาพผนวกที ่ก5  การวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการตดัผา้ระดบักลาง 
 

 
 
ภาพผนวกที ่ก6  การวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการปักผา้ 
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ภาพผนวกที ่ก7  การวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการเยบ็ผา้ท่ีมี 20 ขั้นตอน 
 

 
 
ภาพผนวกที ่ก8  การวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการเยบ็ผา้ท่ีมี 25 ขั้นตอน 
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ภาพผนวกที ่ก9  การวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการเยบ็ผา้ท่ีมี 40 ขั้นตอน 
 

 
 
ภาพผนวกที ่ก10  การวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการเยบ็ผา้ท่ีมี 45 ขั้นตอน 
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ภาคผนวก ข 
แบบจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนั 
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แผนการผลติระบบปัจจุบัน 
 

แบบจาํลองสถานการณ์กระบวนการผลิตระบบปัจจุบนัเป็นแบบจาํลองท่ีใชแ้ทนกระบวนการ
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบนั 

 

 
 
ภาพผนวกที ่ข1  แบบจาํลองกระบวนการผลิตระบบปัจจุบนั 
 

ขั้นตอนวิธีการผลิต และขอ้มูลต่างๆ ท่ีใชใ้นการจาํลองสถานการณ์นั้นแบ่งเป็น 5 แผนกทาํงาน 
คือ โมดูลรับคาํสัง่ซ้ือสินคา้จากลูกคา้ พร้อมจดัซ้ือและจดัเกบ็วตัถุดิบ โมดูลแผนกตดั โมดูลซุปเปอร์
มาร์เกต็ (Supper Market) เป็นคลงัสินคา้ใชส้าํหรับเกบ็ผา้ท่ีอยูร่ะหวา่งกระบวนผลิต โมดูลแผนกปัก 
และโมดูลแผนกเยบ็ 
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โมดูลรับคาํส่ังซ้ือสินค้า จดัซ้ือและจดัเกบ็วตัถุดิบ 
 

เป็นโมดูลทาํหนา้ท่ีขายและจดัซ้ือ กล่าวคือทาํหนา้ท่ีรับคาํสัง่ซ้ือสินคา้มาจากลูกคา้ แลว้
ดาํเนินการสัง่ซ้ือวตัถุดิบสาํหรับใชใ้นการผลิตสินคา้นั้นๆ 

 

 
 
ภาพผนวกที ่ข2  โมดูลรับคาํสัง่ซ้ือสินคา้ จดัซ้ือและจดัเกบ็วตัถุดิบ 
 

จากภาพผนวกท่ี ข2 กระบวนการเร่ิมตน้ดว้ยโมดูลครีเอท (Create) ใชช่ื้อวา่ “Customer Order 
Coming” ซ่ึงแทนเหตุการณ์ท่ีมีคาํสัง่ซ้ือสินคา้จากลูกคา้เขา้มา (แสดงในกรอบ “Customer Order 
Coming”) เหตุการณ์ดงักล่าวจะถูกระบุใหค้วามถ่ีในการสัง่ซ้ือมีการแจกแจงแบบปกติ (NORM (1.5, 
0.2)) ท่ีค่าเฉล่ียการสัง่ซ้ือเขา้มาทุกๆ 1.5 วนั โดยมีความแปรปรวนเท่ากบั 0.2 คาํสัง่ซ้ือท่ีเขา้มาแต่ละ
คร้ัง ถูกกาํหนดใหค้วามหลากหลายของประเภทผลิตภณัฑท่ี์สัง่มีการแจกแจงแบบสามเหล่ียม (TRIA 
(3, 7, 10)) โดยชนิดสินคา้ท่ีสัง่นอ้ยท่ีสุดคือ 3 ผลิตภณัฑ ์สูงสุด 10 ผลิตภณัฑ ์และท่ีบ่อยท่ีสุดคือ 7 
ผลิตภณัฑ ์

 
จากนั้นสินคา้แต่ละตวัจะถูกระบุคุณสมบติัประจาํตวัดว้ยโมดูลแอสไซน ์(Assign) ท่ีใชช่ื้อวา่ 

“Office” ซ่ึงแทนกระบวนการทาํงานของสาํนกังานในการลงรายละเอียดของสินคา้ โดยมีการกาํหนด
คุณสมบติัดงัน้ี 
 
 



 107

 
1.  ช่ือหรือรหสัสินคา้จะถูกกาํหนดตามลาํดบัท่ีคาํสัง่ซ้ือสินคา้ท่ีเขา้มา 
 
2.  วนัเวลาท่ีสัง่ซ้ือสินคา้จะกาํหนดดว้ยการระบุเวลา ณ ขณะนั้นท่ีมีคาํส่ังซ้ือสินคา้เขา้มา 
 
3.  ปริมาณสินคา้ถูกกาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบปกติ ท่ีค่าเฉล่ีย 14,872 ตวั และความ

แปรปรวนเท่ากบั 51  
 
4.  ขนาดของผลิตภณัฑ ์(เส้ือขนาดใหญ่ จาํนวนตวัท่ีสามารถตดัไดต่้อคร้ังจะนอ้ยลง) ถูก

กาํหนดใหมี้ความน่าจะเป็นท่ีสินคา้จะมีจาํนวนตวัท่ีสามารถตดัไดต่้อมาร์ค คือ 10 ตวั เท่ากบั 1%, 8 ตวั 
เท่ากบั 8%, 6 ตวั เท่ากบั 56%, 4 ตวั เท่ากบั 33% และ 2 ตวั เท่ากบั 2% 

 
5.  ชนิดของผา้ (ผา้หนา จาํนวนชั้นท่ีสามารถปูไดเ้พ่ือตดัหน่ึงคร้ังจะนอ้ยลง) ถูกกาํหนดใหมี้

การแจกแจงแบบสามเหล่ียม โดยจาํนวนชั้นท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนคือ 17 ชั้น จาํนวนชั้นท่ีมาก
ท่ีสุดท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนคือ 158 ชั้น จาํนวนชั้นท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนบ่อยท่ีสุดคือ 81 ชั้น 

 
6.  สินคา้ตอ้งมีการปักลวดลายหรือไม่ ถูกกาํหนดใหมี้โอกาสความน่าจะเป็นท่ีสินคา้จะตอ้งมี

การปักลวดลายเท่ากบั 68% และไม่ตอ้งปัก 32% 
 
7.  ปริมาณลวดลาย (ลวดลายมาก ตอ้งใชฝี้เขม็ในการปักมาก ทาํใหร้ะยะเวลาในการปัก

เพ่ิมข้ึน) ถูกกาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบเบตา้ ท่ีค่าแอลฟ่า 1 เท่ากบั 0.213 และค่า แอลฟ่า 2 เท่ากบั 
1.99 โดยนาํค่าท่ีไดจ้ากการแจกแจงน้ีคูณกบัค่า 35,000 แลว้จึงนาํไปบวกกบั 319 จึงจะไดเ้ป็นค่าการ
แจกแจงของจาํนวนฝีเขม็ในการปัก 

 
8.  ลกัษณะความซบัซอ้นของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงจะส่งผลต่อจาํนวนขั้นตอนในการเยบ็ ถูก

กาํหนดใหมี้โอกาสความน่าจะเป็นท่ีสินคา้จะตอ้งมีการเยบ็ไม่เกิน 20 ขั้นตอน เท่ากบั 3% อยูร่ะหวา่ง 
20 – 25 ขั้นตอน 12% อยูร่ะหวา่ง 25 – 40 ขั้นตอน 76% และอยูร่ะหว่าง 40 – 45 ขั้นตอน 9% 
 

หลงัจากไดรั้บคาํสัง่ซ้ือจากลูกคา้แลว้โรงงานจะสัง่ซ้ือผา้เพ่ือใชเ้ป็นวตัถุดิบในการผลิต
ผลิตภณัฑน์ั้นๆ จากซพัพลายเออร์ (Supplier) ดว้ยโมดูลเราท ์(Route) ท่ีใชช่ื้อวา่ “Purchasing” เม่ือซพั



 108

พลายเออร์ไดรั้บคาํสัง่ซ้ือจากโรงงานจะจดัเตรียมผา้และจดัส่งมาใหทุ้กๆ 7 วนั จากนั้นจะนาํผา้วตัถุดิบ
ท่ีไดไ้ปเกบ็ไวใ้นแวร์เฮาส์ (Warehouse) เพ่ือรอคาํสั่งใหเ้ร่ิมผลิต ดว้ยโมดูลโฮลด ์(Hold) ท่ีใชช่ื้อวา่ 
“Warehouse” โมดูลโฮลดน้ี์จะทาํหนา้ท่ีดึงเอน็ทิต้ี (Entity) ไวจ้นกวา่จะมีสญัญาณเป็นคาํสัง่ใหป้ล่อย 
ซ่ึงคาํสัง่ดงักล่าวถกูกาํหนดใหเ้กิดข้ึนวนัละคร้ัง เพ่ือแทนเหตุการณ์การเร่ิมกะทาํงานในตอนเชา้ดว้ย
โมดูลครีเอทท่ีใชช่ื้อวา่ “Create Working Signal” และโมดูลซิกแนล (Signal) ท่ีใชช่ื้อวา่ “Working 
Signal”  

 
ผา้ทั้งหมดท่ีรออยูท่ี่แวร์เฮาส์จะถูกจดัแบ่งเป็นแบทช ์(Batch) ตามความสามารถท่ีประเมินจาก

แผนกตดัในการตดัผา้ลอ๊ตนั้นๆ หน่ึงรอบ (สามารถคาํนวณไดจ้ากนาํเอาจาํนวนชั้นท่ีสามารถปูผา้ทบั
กนัไดใ้นหน่ึงรอบการตดั ซ่ึงข้ึนอยูก่บัความหนาผา้ คูณกบั จาํนวนตวัท่ีสามารถตดัไดต่้อมาร์คซ่ึงข้ึนอยู่
กบัขนาดของเส้ือผา้ในผลิตภณัฑน์ั้นๆ ถา้เส้ือตวัใหญ่ จะทาํใหต่้อหน่ึงมาร์คสามารถตดัผา้ไดจ้าํนวนตวั
นอ้ยลง)  

 
คาํสัง่ผลิตจะเกิดข้ึนวนัละ 1 คร้ังในตอนเชา้ก่อนเร่ิมกะทาํงาน และเม่ือไดรั้บคาํสัง่ผลิต ผา้ท่ี

แวร์เฮาส์จะถกูส่งไปยงัแผนกตดั โดยถูกกาํหนดใหป้ริมาณผา้ท่ีส่งไปกองรออยูห่นา้แผนกตดัต่อหน่ึง
วนัตอ้งไม่เกิน 50 แบทช ์ตวัอยา่งเช่น ในกรณีท่ีวนัก่อนหนา้ แผนกตดัตดังานไดไ้ม่หมด 50 แบทช ์
ดงันั้นจะทาํใหมี้งานกองเหลืออยูห่นา้แผนก เพราะฉะนั้นผา้ท่ีจะถกูส่งไปจากแวร์เฮาส์ในวนัน้ีจะส่งไป
เป็นจาํนวนเท่ากบั 50 แบทชล์บดว้ยจาํนวนผา้ท่ีกองเหลืออยูห่นา้แผนก ณ ขณะน้ี เป็นตน้ 
 

กระบวนการผลิตแผนกตดั 
 

เป็นกระบวนการผลิตทาํหนา้ท่ีตดัผา้ท่ีมีลกัษณะเป็นผนืยาวมว้นไว ้ใหอ้อกมามีรูปร่างลกัษณะ
เป็นตวัๆ โดยการทาํงานจะนาํผา้ท่ีเป็นผนืๆ มาปูทบักนัหลายๆ ชั้น เพ่ือเป็นการประหยดัเวลาในการตดั 
จาํนวนชั้นท่ีปูจะข้ึนอยูก่บัความหนาของผา้และจะถูกจาํกดัดว้ยความยาวใบมีดท่ีจะสามารถตดัได ้
จากนั้นจะนาํมาร์ค ซ่ึงมีลกัษณะเป็นรูปแบบของลกัษณะสินคา้นั้นๆ มาวางทบัขา้งบน แลว้ทาํการตดั
ตามมาร์ดนั้น ขนาดของมาร์คจะคงท่ี แต่รูปแบบท่ีอยูข่า้งในจะข้ึนอยูก่บัสินคา้ ดงันั้นจาํนวนตวัท่ีตดัได้
ต่อมาร์คจะข้ึนอยูก่บัลกัษณะสินคา้ดว้ยว่า มีขนาดใหญ่เพียงใด 

 
แผนกตดั มีโต๊ะทาํงานทั้งหมด 5 โตะ๊ โดยมีขั้นตอนการทาํงานเร่ิมจาก เม่ือไดรั้บผา้จากแวร์

เฮาร์ ผา้จะถูกกองรออยูห่นา้แผนกในโมดูลโฮลด ์(Hold) ท่ีใชช่ื้อวา่ “Hold Cutting” จนกว่าจะมีโต๊ะ
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ทาํงานโต๊ะใดโตะ๊หน่ึงว่าง ผา้แบทชน์ั้นจึงจะถูกส่งเขา้ทาํงานโดยเร่ิมจากการปูผา้เป็นชั้นๆ แลว้จึงส่ง
เขา้ตดัตามมาร์คท่ีจดัไว ้ในขณะท่ีทาํการตดัผา้แบทชด์งักล่าว ผา้ท่ีกองอยูห่นา้แผนกสามารถถกูส่งเขา้
มาปูไดอี้กหน่ึงแบทชเ์พ่ือเตรียมไวร้อสาํหรับเม่ือทาํการตดัผา้แบทชก่์อนหนา้เสร็จ ผา้ท่ีปูรอไวก้็
สามารถส่งเขา้ตดัไดเ้ลย 

 
ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตของแผนกตดัจะแบ่งเป็น 
 
1.  ระยะเวลาท่ีใชใ้นการปูผา้ 1 ชั้น ถูกกาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบปกติ (NORM(1.13,0.01)) 

ท่ีค่าเฉล่ียเวลาในการทาํงานเท่ากบั 1.13 นาที และความแปรปรวน 0.01 เพราะฉะนั้นเวลาท่ีใชใ้นการปู
ทั้งหมด จะเท่ากบัระยะเวลาในการปูผา้ 1 ชั้น คูณกบัจาํนวนชั้นท่ีผา้แบทชน้ี์สามารถปูได ้(ข้ึนกบัชนิด
ความหนาของผา้) 

 
2.  ระยะเวลาท่ีใชใ้นการตดั จะข้ึนอยูก่บัขนาดของสินคา้ วา่สามารถตดัไดก่ี้ตวัต่อการปูผา้ 1 

มาร์ค 
 
ในกรณีท่ีการปู 1 มาร์ค สามารถตดัเส้ือไดต้ ํ่ากว่า 6 ตวั ( 2 และ 4 ตวั) ระยะเวลาท่ีใชใ้นการตดั

จะถูกกาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบปกติ (NORM(12.8,0.1)) ท่ีค่าเฉล่ียเวลาในการทาํงานเท่ากบั 12.8 
นาที และความแปรปรวน 0.1 

 
ในกรณีท่ีการปู 1 มาร์ค สามารถตดัเส้ือไดเ้ท่ากบั 6 ตวั ระยะเวลาท่ีใชใ้นการตดัจะถูก

กาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบปกติ (NORM(14.6,0.8)) ท่ีค่าเฉล่ียเวลาในการทาํงานเท่ากบั 14.6 นาที 
และความแปรปรวน 0.8 

 
ในกรณีท่ีการปู 1 มาร์ค สามารถตดัเส้ือไดต้ั้งแต่ 8 ตวั ข้ึนไป (8 และ 10 ตวั) ระยะเวลาท่ีใชใ้น

การตดัจะถูกกาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบปกติ (NORM(17.5,0.2)) ท่ีค่าเฉล่ียเวลาในการทาํงานเท่ากบั 
17.5 นาที และความแปรปรวน 0.2 
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ตารางผนวกที่ ข1  การกาํหนดระยะเวลาในการทาํงานของแผนกตดั 
 

กระบวนการ 
ระยะเวลาท่ีใช้ในการทาํงาน 

(นาทต่ีอแบทช์) 
การปูผา้ 1 ชั้น NORM(1.13,0.01) 

การปูผา้ทั้งหมด NORM(1.13,0.01) * Cutting_Level 

การตดัผา้ 2 - 4 ตวัต่อมาร์ค NORM(12.8,0.1) 

การตดัผา้ 6 ตวัต่อมาร์ค 

การตดัผา้ 8 - 10 ตวัต่อมาร์ค 

NORM(14.6,0.8) 
NORM(17.5,0.2) 

 
 หลงัจากทาํการตดัเสร็จเรียบร้อยแลว้ผา้แต่ละแบทชจ์ะถูกนาํไปกองรวมท่ีหลงัแผนก จนครบ 
10 แบทช ์จึงจะส่งผา้ลอ๊ตนั้นไปยงัซุปเปอร์มาร์เกต็ เพ่ือเตรียมจดัส่งสาํหรับแผนกอ่ืนๆ 
 

บริเวณงานกองรอหรือซุปเปอร์มาร์เกต็ 
 

ทาํหนา้ท่ีเป็นศนูยค์งคลงัสินคา้ ผา้ท่ีผา่นกระบวนการตดักาํลงัจะถูกส่งไปยงัแผนกปักและเยบ็
รวมถึงผา้ท่ีผา่นกระบวนการปักเสร็จเรียบร้อยและกาํลงัจะถกูส่งไปยงัแผนกเยบ็ จะถูกนาํมาจดัเกบ็ไว้
ท่ีน่ีก่อน เพ่ือรอคาํสัง่ผลิตต่อไป 

 
ผา้ท่ีถูกส่งมาจากแผนกตดัจะถูกแยกออก แบ่งเป็นงานท่ีตอ้งผา่นกระบวนการปัก และงานท่ีไม่

ตอ้งผา่นกระบวนการปัก (ค่า “EMBs or NOT” ถูกกาํหนดความน่าจะเป็นไวแ้ลว้หลงัจากมีคาํสัง่ซ้ือ
สินคา้) 
 

งานท่ีตอ้งผา่นกระบวนการปักจะถูกแยกกระจายออก ซ่ึงจากเดิมท่ีเป็นแบทชเ์ท่ากบัจาํนวนตวั
ท่ีแผนกตดัสามารถตดัไดใ้นหน่ึงรอบการทาํงาน จะถูกแยกออกเป็นแบทชล์ะ 56 ตวั เน่ืองจากเคร่ืองปัก
ลวดลายสามารถทาํการปักเส้ือไดค้ร้ังละ 56 ตวั ต่อหน่ึงรอบการทาํงาน 
 

เม่ือแยกเสร็จแลว้ผา้แต่ละแบทช ์(สาํหรับกระบวนการปัก) จะถูกกองรอคาํส่ังผลิตซ่ึงจะ
เกิดข้ึนวนัละ 1 คร้ังเม่ือเร่ิมกะทาํงาน เพือ่ส่งไปยงัแผนกปักในปริมาณท่ีทาํใหห้นา้แผนกปักมีงานกอง
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รออยูไ่ม่เกิน 400 แบทชต่์อวนั (การคาํนวณคิดเช่นเดียวกนักบักรณีท่ีส่งผา้จากแวร์เฮาส์ไปยงัหนา้
แผนกตดั) โดยส่งไปรอบละ 10 แบทช ์

งานท่ีไม่ตอ้งผา่นกระบวนการปักและงานท่ีไดผ้า่นกระบวนการปักมาเรียบร้อยแลว้ จะถูก
นาํไปกองรอคาํสัง่ผลิตเพือ่ส่งไปยงัแผนกเยบ็ โดยแยกออกกองตามจาํนวนขั้นตอนท่ีตอ้งทาํการเยบ็ 
(20, 25, 40, 45) เม่ือมีคาํสั่งผลิตผา้จะถูกส่งไปยงัแผนกเยบ็รอบละ 1,000 ตวั โดยปริมาณท่ีทาํการส่งจะ
คาํนวณใหต่้อวนัหนา้แผนกเยบ็สาํหรับงานท่ีมีกระบวนการเยบ็ 20 ขั้นตอน มีผา้กองรออยูห่นา้แผนก
ไม่เกิน 1,500 ตวั กระบวนการเยบ็ 25 ขั้นตอน มีผา้กองรออยูห่นา้แผนกไม่เกิน 4,000 ตวั กระบวนการ
เยบ็ 40 ขั้นตอน มีผา้กองรออยูห่นา้แผนกไม่เกิน 17,500 ตวั และกระบวนการเยบ็ 45 ขั้นตอน มีผา้กอง
รออยูห่นา้แผนกไม่เกิน 3,000 ตวั  
 

ผา้ท่ีกองรอทั้งหมดจะถูกดึงงานไวใ้นโมดูลโฮลด ์ซ่ึงจะรอสัญญาณจากโมดูลซิกแนลเช่น
เดียวกนักบัในกรณีของผา้ท่ีถูกกองรอไวใ้นแวร์เฮาส์  
 

กระบวนการผลิตแผนกปัก 
 

ทาํหนา้ท่ีในการปักลวดลายสินคา้ มีเคร่ืองจกัรสาํหรับทาํการปักลวดลายทั้งหมด 4 เคร่ือง แต่
ละเคร่ืองสามารถทาํการปักเส้ือในลอ๊ตเดียวกนัไดค้ร้ังละ 56 ตวั  
 

ผา้ท่ีถูกส่งมาจากซุปเปอร์มาร์เกต็จะถูกนาํมากองรออยูห่นา้แผนกดว้ยโมดูลโฮลด ์(Hold) ท่ีใช้
ช่ือวา่ “Hold EMBs” เพ่ือรอเคร่ืองจกัรวา่ง ระยะเวลาท่ีใชใ้นการทาํการปักต่อแบทชจ์ะข้ึนอยูก่บัจาํนวน
ฝีเขม็ท่ีตอ้งใช ้โดยข้ึนอยูก่บัลวดลายของเส้ือวา่มีมากนอ้ยเพียงใด ซ่ึงจะถกูกาํหนดตั้งแต่ไดรั้บคาํสัง่ซ้ือ
สินคา้เรียบร้อยแลว้ สามารถคาํนวณไดด้ว้ยการนาํเอาจาํนวนฝีเขม็ท่ีตอ้งใชห้ารดว้ยอตัราการทาํงาน
ของเคร่ืองจกัร (1 นาทีปักได ้500 ฝีเขม็) รวมกบัระยะเวลาท่ีใชใ้นการจดัเตรียมผา้ซ่ึงถูกกาํหนดใหมี้
การแจกแจงแบบปกติ NORM (7.4, 0.12) ท่ีค่าเฉล่ีย 7.4 นาที และความแปรปรวน 0.12 คาํสั่งวิธีการ
คาํนวณเวลาทาํงานของแผนกปัก คือ EMBs ProcessTime = ( EMBs_Stich Number / 500) + NORM 
(7.4, 0.12) 

 
เม่ือทาํการปักเสร็จเรียบร้อยผา้จะถูกกองรออยูห่ลงัแผนกจนครบ 10 แบทช ์จึงจะถูกส่งกลบัไป

ยงัซุปเปอร์มาร์เกต็ เพ่ือเตรียมส่งไปยงัแผนกเยบ็ต่อไป 
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กระบวนการผลิตแผนกเยบ็ 
 

ผา้ท่ีไม่ตอ้งผา่นกระบวนการปักรวมทั้งผา้ท่ีผา่นกระบวนการปักเรียบร้อยแลว้ จะถกูส่งจาก
ซุปเปอร์มาร์เกต็มายงัแผนกเยบ็คร้ังละ 1,000 ตวั จากนั้นจะถูกแยกออกโดยแบ่งตามจาํนวนขั้นตอนท่ี
ตอ้งทาํการเยบ็ แลว้ส่งไปรออยูห่นา้สายการผลิตนั้นๆ จนกวา่จะมีสายการผลิตวา่ง โดยการกาํหนด
ระยะเวลาท่ีใชใ้นการทาํงานของแต่ละสายการผลิต มีความแตกต่างกนัตามจาํนวนขั้นตอนท่ีตอ้งทาํการ
เยบ็ ดงัน้ี 
 

1.  สายการเยบ็ผา้ท่ีมีขั้นตอนไม่เกิน 20 ขั้นตอน มีเพียงสายการผลิตเดียว ระยะเวลาท่ีใชใ้น
กระบวนการเยบ็จะถูกกาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบปกติ  NORM (0.82,0.02) ท่ีค่าเฉล่ียใน
กระบวนการเท่ากบั 0.82 นาที และค่าความแปรปรวนเท่ากบั 0.02  
 

2  สายการเยบ็ผา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็เกิน 20 ขั้นตอน แต่ไม่เกิน 25 ขั้นตอน มี 4 สายการผลิต 
ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเยบ็จะถกูกาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบปกติ  NORM(0.93,0.02)ท่ี
ค่าเฉล่ียในกระบวนการเท่ากบั 0.93 นาที และค่าความแปรปรวนเท่ากบั 0.02  
 

3.  สายการเยบ็ผา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็เกิน 25 ขั้นตอน แต่ไม่เกิน 40 ขั้นตอน มี 25 สายการผลิต 
ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเยบ็จะถกูกาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบปกติ  NORM(1.21,0.03)ท่ี
ค่าเฉล่ียในกระบวนการเท่ากบั 1.21 นาที และค่าความแปรปรวนเท่ากบั 0.03 
 

4.  สายการเยบ็ผา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็เกิน 40 ขั้นตอน แต่ไม่เกิน 45 ขั้นตอน มี 3 สายการผลิต 
ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเยบ็จะถกูกาํหนดใหมี้การแจกแจงแบบปกติ  NORM(1.34,0.02)ท่ี
ค่าเฉล่ียในกระบวนการเท่ากบั 1.34 นาที และค่าความแปรปรวนเท่ากบั 0.02 
 

ผา้ท่ีทาํการเยบ็เสร็จเรียบร้อยแลว้จะถูกกองรออยูห่ลงัแผนก เพ่ือใหค้รบจาํนวนตามท่ีไดรั้บ
การสัง่ซ้ือสินคา้ โดยจะแพค็เป็นสินคา้เดียวกนัเพ่ือเตรียมจดัส่งลูกคา้ต่อไป 
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ตารางผนวกที่ ข2  การกาํหนดระยะเวลาในการทาํงานของแผนกเยบ็ 
 

กระบวนการ ระยะเวลาท่ีใช้ในการทาํงาน 

(นาทต่ีอตวั) 
การเยบ็ผา้ท่ีมีขั้นตอนไม่เกิน 20 ขั้นตอน NORM (0.82,0.02) 

การเยบ็ผา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 - 25 ขั้นตอน NORM(0.93,0.02) 

การเยบ็ผา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 25 - 40 ขั้นตอน NORM(1.21,0.03) 

การเยบ็ผา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 - 45 ขั้นตอน NORM(1.34,0.02) 

 
ช่วงเวลาการทาํงานของแต่ละแผนก 

 
 ทรัพยากรท่ีใชใ้นการทาํงานในแต่ละแผนก จะถูกกาํหนดตารางเวลาในการทาํงานดงัภาพ
ผนวกท่ี  

-  แผนกตดัจะทาํงานตั้งแต่วนัจนัทร์ถึงเสาร์ 08.00 – 17.00 น. 
-  แผนกปักทาํงานตั้งแต่วนัจนัทร์ถึงเสาร์ตลอด 24 ชัว่โมง 
-  แผนกเยน็ทาํงานตั้งแต่วนัจนัทร์ถึงเสาร์ 08.00 – 20.00 น. 

 
ภาพผนวกที ่ข3  ตารางกาํหนดเวลาทาํงานในระบบการผลิตแต่ละแผนกทาํงาน 
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ภาคผนวก ค 
แบบจาํลองสถานการณ์การผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูประบบปรับปรุง 
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กระบวนการผลติระบบปรับปรุง (Improve Model) 
 

แบบจาํลองสถานการณ์แผนการผลิตแนวทางปรับปรุง เป็นแบบจาํลองท่ีใชส้าํหรับแทน
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาในแนวทางท่ีไดรั้บการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชก้มับงั 
(Kanban) และระบบการผลิตแบบดึงเขา้มาช่วย 

 

 
 
ภาพผนวกที ่ค1  แบบจาํลองกระบวนการผลิตระบบปรับปรุง 

 
ขั้นตอนวิธีการผลิต และขอ้มูลต่างๆ ท่ีใชใ้นการจาํลองสถานการณ์นั้นถูกปรับปรุงจาก

แบบจาํลองระบบปัจจุบนัมีการทาํงาน 4 แผนก โดยระบบปรับปรุงเม่ือทาํการปรับปรุงแลว้แผนก
ซุปเปอร์มาร์เกต็จะถกูตดัออกจากกระบวนการ ดงันั้นการทาํงานท่ีมีประกอบดว้ยโมดูลรับคาํสัง่ซ้ือ
สินคา้จากลกูคา้ พร้อมจดัซ้ือและจดัเกบ็วตัถุดิบ โมดูลการทาํงานแผนกตดั โมดูลการทาํงานแผนกปัก 
และโมดูลการทาํงานแผนกเยบ็ 
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แบบจาํลองสถานการณ์การผลิตระบบปรับปรุง ยงัใชข้อ้มูลในการผลิต ขั้นตอนวิธีการ 
ระยะเวลาในการผลิต รวมถึงตวัแปร พารามิเตอร์ต่างๆ เหมือนกบัแบบจาํลองสถานการณ์ระบบ
ปัจจุบนัทุกประการ ส่ิงท่ีเปล่ียนแปลงคือ การส่งงานเขา้ออกจากแผนกหน่ึงไปยงัอีกแผนกหน่ึงไม่ไดร้อ
คาํสัง่ผลิตตอนเร่ิมกะทาํงานเกิดข้ึนวนัละ 1 คร้ัง แต่จะเปล่ียนเป็นรอสญัญาณผลิตจากแผนกถดัไปแทน 
รวมถึงงานท่ีกองรออยูห่นา้แผนกจะถูกกองรอจาํนวนจาํกดั โดยการคาํนวณจากทฤษฏีคมับงั อีกทั้งการ
กองรอยงัตอ้งกองแบบแยกประเภทชดัเจน ไม่ไดก้องรอรวมกนัเหมือนกบัแบบจาํลองแบบปัจจุบนั 

 

 
 
ภาพผนวกที ่ค2  การแยกหมวดสินคา้ในแวร์เฮาส์ 
 

ภาพผนวกท่ี ค2 แสดงการแบ่งงานท่ีกองรอในแวร์เฮาส์โดยการแยกประเภทเป็น 
งานท่ีตอ้งผา่นกระบวนการปัก 

-  งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน 
-  งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 25 ขั้นตอน 
-  งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน 
-  งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 45 ขั้นตอน 
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งานท่ีไม่ตอ้งผา่นกระบวนการปัก 
-  งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน 
-  งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 25 ขั้นตอน 
-  งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน 
-  งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 45 ขั้นตอน 

 
ตวัอยา่งเช่น ในกรณีท่ีแผนกเยบ็เร่ิมทาํการเยบ็สินคา้ ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน โดยท่ีงาน

ดงักล่าวเป็นงานท่ีตอ้งมีการปักลวดลาย แผนกเยบ็สายการผลิตดงักล่าวจะส่งสัญญาณไปยงัแผนกปัก 
ใหเ้ร่ิมทาํงานปักสินคา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน เพ่ือนาํมาชดเชยงานท่ีแผนกเยบ็ไดล้งมือทาํไป
ก่อนหนา้น้ี จากนั้นเม่ือแผนกปักเร่ิมทาํงานดงักล่าว แผนกปักกจ็ะส่งสัญญาณไปยงัแผนกตดัใหเ้ร่ิมทาํ
การตดัสินคา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน เพ่ือนาํมาชดเชยงานท่ีแผนกปักไดล้งมือทาํไปเช่นเดียวกนั 
และจากนั้นแผนกตดัเม่ือเร่ิมกระบวนการตดังานดงักล่าว กจ็ะส่งสัญญาณไปท่ีแวร์เฮาส์เพ่ือใหส่้งงานท่ี
มีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน เพ่ือนาํมาชดเชยงานท่ีไดล้งมือทาํไปเช่นเดียวกนั  
 

ในกรณีเป็นงานท่ีไม่มีการปักลวดลาย แผนกเยบ็กจ็ะส่งสญัญาณไปยงัแผนกตดัใหเ้ร่ิมทาํการ
ตดัสินคา้ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน โดยตรงและแผนกตดักจ็ะส่งสญัญาณต่อไปยงัแวร์เฮาส์อีก
ทอดหน่ึง เป็นตน้ 

 
ดว้ยเหตุน้ีแบบจาํลองแนวทางปรับปรุงจึงสามารถตดัส่วนงานซุปเปอร์มาร์เกต็ออกไปได ้

เพราะไม่ตอ้งการใชพ้ื้นท่ีในการคงคลงัสินคา้อีกต่อไป แต่ละแผนกจะเร่ิมกระบวนการกต่็อเม่ือแผนก
ถดัไปร้องของานเพิม่ เพียงแต่ตอ้งมีทาํการสาํรองงานไวห้นา้แผนกใหเ้พียงพอเท่านั้น ซ่ึงขั้นตอนและ
วิธีการในการคาํนวณจาํนวนงานท่ีตอ้งใชส้าํรองไวห้นา้แผนกไดก้ล่าวไวแ้ลว้ในหมวดวิธีการ 
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ภาพผนวกที ่ค3  กล่องส่งสัญญาณคมับงั 
 

ภาพผนวกท่ี ค3 แสดงรายละเอียดการส่งสัญญาณคมับงัใหเ้ร่ิมทาํการผลิต โดยเม่ือสินคา้ท่ีกอง
รออยูห่นา้แผนกตรวจสอบแลว้พบวา่มีเคร่ืองจกัรหรือสายการผลิตวา่ง สินคา้นั้นจะถูกส่งเขา้ทาํการ
ผลิต แต่ก่อนท่ีจะเร่ิมทาํการผลิตสินคา้นั้นจะตอ้งผา่นกล่องส่งสัญญาณคมับงั ซ่ึงเม่ือผา่นเขา้ไปแลว้
สินคา้จะผา่นโมดูลเซทพาเรท (Separate) ในท่ีน้ีใชช่ื้อวา่ “Sep_C20E for WH” โดยตวัสินคา้จะผา่น
และเขา้ไปทาํการผลิตต่อไป แต่ตวัโมดูลเซทพาเรทจะทาํหนา้ท่ีสาํเนาสินคา้ข้ึนอีกหน่ึงตวั สินคา้ท่ีถูก
สาํเนาน้ีจะถกูส่งไปยงัโมดูลซิกแนลเพือ่ส่งสญัญาณไปยงัแผนกก่อนหนา้ใหเ้ร่ิมทาํการผลิตสินคา้นั้นๆ 
ได ้จากนั้นสาํเนาสินคา้ดงักล่าวจะถูกลบไป แต่โมดูลซิกแนลทาํการส่งสญัญาณไดเ้พียงคร้ังเดียวเม่ือมี
เอนทิต้ีผา่นโมดูล ดงันั้นจึงตอ้งมีโมดูลโฮลดเ์ป็นตวัตรวจสอบแผนกก่อนหนา้เสียก่อนวา่ มีงานกองรอ
พร้อมท่ีจะเขา้ทาํงานเลยหรือไม่ ถา้ไม่มีโมดูลโฮลดน้ี์จะทาํการดึงงานดงักล่าวไวก่้อน เพือ่ไม่ใหมี้การ
ส่งสญัญาณโดยท่ีแผนกก่อนหนา้ไม่มีงานใหเ้ร่ิมทาํ แต่ถา้แผนกก่อนหนา้มีงานกองรออยูแ่ลว้ โมดูล
โฮลดจ์ะปล่อยงานเขา้สู่โมดูลซิกแนลเพ่ือส่งสญัญาณต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 



 119

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
แบบจาํลองสถานการณ์การผลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูประบบจดัเซลล ์
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กระบวนการผลติระบบการจดัเซลล์ (Cell Model) 
 

แบบจาํลองสถานการณ์ระบบการจดัเซลล ์คือ การจดัรูปแบบของพ้ืนท่ีการผลิตใหม่ ดว้ยการ
จดัวางผงัในรูปแบบเป็นกลุ่มหรือเป็นเซลลก์ารผลิต โดยจดัวางเคร่ืองจกัรตามลาํดบักระบวนการและ
จดัวางช้ินงาน/เคร่ืองมืออุปกรณ์การทาํงานในบริเวณท่ีสามารถหยบิใชไ้ดอ้ยา่งสะดวกเม่ือตอ้งการใช้
งาน เพ่ือสนบัสนุนใหเ้กิดการไหลของงานอยา่งต่อเน่ืองและสร้างความยดืหยุน่ต่อการผลิตสินคา้ท่ีมุ่ง
ตอบสนองความเปล่ียนแปลงของลกูคา้ นอกจากน้ียงัลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต เช่น 
การใชพ้ื้นท่ีอยา่งเกิดประโยชนสู์งสุด และโดยเฉพาะท่ีสาํคญัท่ีสุดลดช่วงเวลานาํการผลิตใหส้ั้นลง ลด
ระยะทางการขนถ่ายท่ีส่งผลต่อการลดรอบเวลาการผลิต มุ่งใหเ้กิดการลดเวลาในแถวคอย นอกจากน้ียงั
ส่งผลต่อการเพ่ิมผลิตภาพ ลดระดบัปริมาณงานระหวา่งผลิต เป็นตน้ 

 
แนวทางการปรับปรุงดว้ยระบบการผลิตแบบเซลลน์ั้น จะทาํการปรับปรุงดว้ยการจดัแบ่ง

เคร่ืองจกัรเป็นกลุ่มๆ ไวส้าํหรับผลิตภณัฑใ์นแต่ละหมวด ในขณะท่ีการกระบวนการและขั้นตอนการ
ทาํงาน ยงัคงเหมือนกนักบัแนวทางปรับปรุงก่อนหนา้น้ี เพียงแต่เคร่ืองจกัรจะถูกนาํมาจดัเรียงไว้
ติดต่อกนั ไม่ไดแ้บ่งตามแผนก ทาํใหส้ามารถตดัระยะเวลาของกระบวนการขนส่งออกไปได ้การจดั
กลุ่มผลิตภณัฑแ์บบเดิมสามารถจดัแบ่งไดด้งัน้ีคือ 

 
1. งานท่ีตอ้งผา่นกระบวนการปัก 

1.1. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน 
1.2. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 25 ขั้นตอน 
1.3. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน 
1.4. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 45 ขั้นตอน 
 

2. งานท่ีไม่ตอ้งผา่นกระบวนการปัก 
2.1. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน 
2.2. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 25 ขั้นตอน 
2.3. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน 
2.4. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 45 ขั้นตอน 
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การจดักลุ่มผลิตภณัฑใ์หม่พิจารณาจากความตอ้งการสินคา้ ควบคู่กบัความสามารถหรือกาํลงั
การผลิตของเคร่ืองจกัรในแต่ละส่วนการทาํงาน ไดก้ลุ่มผลิตภณัฑใ์หม่ดงัน้ี 

 
1. กลุ่มผลิตภณัฑ ์A 

1.1. งานท่ีตอ้งผา่นกระบวนการปัก 
1.1.1. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน 
1.1.2. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 25 ขั้นตอน 
1.1.3. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 45 ขั้นตอน 
 

1.2. งานท่ีไม่ตอ้งผา่นกระบวนการปัก 
1.2.1. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 20 ขั้นตอน 
1.2.2. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 25 ขั้นตอน 
1.2.3. งานท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 45 ขั้นตอน 

 
2. กลุ่มผลิตภณัฑ ์B 

2.1. งานท่ีตอ้งผา่นกระบวนการปัก ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน 
2.2. งานท่ีไม่ตอ้งผา่นกระบวนการปัก ท่ีมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน 

 
กลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีทาํการจดักลุ่มใหม่ เพ่ือสาํรองใชส้าํหรับงานผลิตภณัฑแ์ต่ละกลุ่มสามารถจดั

ไดด้งัน้ี 
 
ตารางผนวกที่ ง1  การแบ่งเคร่ืองจดัสาํหรับการจดัเซลลก์ารผลิต 

 

กลุ่มผลิตภณัฑ ์
จาํนวนเคร่ืองจกัร/สายการผลิต 

แผนกตดั 

(โตะ๊) 
แผนกปัก 

(เคร่ือง) 
แผนกเยบ็ 

A 1 1 แบ่งตามขั้นตอนการเยบ็นั้นๆ 
B 4 3 แบ่งตามขั้นตอนการเยบ็นั้นๆ 
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 แผนกตดัจะจดัโต๊ะทาํงานไว ้1 โตะ๊ สาํหรับกลุ่มผลิตภณัฑ ์A ทั้งหมด ไม่วา่จะเป็นงานท่ีตอ้ง
ผา่นการปักหรือไม่ตอ้งผา่นก็ตาม รวมทั้งท่ีมีขั้นตอนการเยบ็แตกต่างกนัดว้ย การเขา้ทาํการผลิต
ก่อนหลงัจะข้ึนอยูก่บัว่าสินคา้แต่ละช้ิน ช้ินใดมาก่อนจะไดเ้ขา้ทาํการผลิตก่อน สาํหรับกลุ่มผลิต B จะ
ทาํการจดัโต๊ะทาํงานไวใ้ห ้4 โตะ๊ โดยแบ่งเป็นงานท่ีตอ้งผา่นกระบวนการปัก 3 โต๊ะ และงานท่ีไม่ตอ้ง
ผา่นกระบวนการปัก 1 โตะ๊ 
 
 แผนกปักจดัเคร่ืองจกัรสาํหรับปักลวดลายไว ้1 เคร่ืองสาํหรับงานท่ีตอ้งผา่นกระบวนการปัก
ของผลิตภณัฑก์ลุ่ม A และ 3 เคร่ืองสาํหรับงานท่ีเป็นผลิตภณัฑก์ลุ่ม B 
  

ส่วนแผนกเยบ็นั้น งานในกลุ่มผลิตภณัฑแ์ต่ละตวัจะมีขั้นตอนการเยบ็เฉพาะตวัอยูแ่ลว้ จึง
ไม่ไดท้าํการจดักลุ่มสายการผลิตสาํหรับแต่ละผลิตภณัฑแ์ต่ประการใด 
  

กระบวนการเร่ิมตน้จากกระบวนการตดั ตวัอยา่งเช่น งานท่ีตอ้งผา่นกระบวนการปักและมี
ขั้นตอนการเยบ็ 25 ขั้นตอน เร่ิมตน้จะเขา้ทาํการตดั ณ โตะ๊งานท่ีจดัเตรียมไวส้าํหรับกลุ่มผลิตภณัฑ ์A 
ซ่ึงมีอยู ่1 ตวั จากนั้นจะส่งเขา้เคร่ืองปักซ่ึงมีใหเ้ลือกทั้งหมด 3 เคร่ือง ข้ึนอยูก่บัวา่เคร่ืองจกัรเคร่ืองใด
วา่งจากการผลิต และจากนั้นจะส่งเขา้ไปเยบ็ในสายการผลิต 25 ขั้นตอน ซ่ึงมีสายการผลิตอยูท่ ั้งหมด 4 
สายการผลิต และเช่นเดียวกนัคือข้ึนอยูก่บัวา่สายการผลิตใดวา่งจากการผลิตอยู ่หรือในกรณีท่ีเป็นงาน
ท่ีไม่ตอ้งผา่นกระบวนการปักและมีขั้นตอนการเยบ็ 40 ขั้นตอน กระบวนการเร่ิมตน้จากการท่ีสินคา้ถูก
ส่งเขา้ตดับนโต๊ะงานท่ีจดัเตรียมไวส้าํหรับงานในกลุ่มผลิตภณัฑ ์B และสาํหรับงานท่ีไม่ตอ้งผา่น
กระบวนการปัก ซ่ึงมีอยู ่1 ตวั จากนั้นสินคา้จะถูกส่งเขา้ไปเยบ็ในสายการผลิตสาํหรับงานเยบ็ 40 
ขั้นตอนทนัที เป็นตน้ การจดักลุ่มเคร่ืองจกัรแบบเซลลแ์สดงดงัภาพตวัอยา่งในภาพท่ี 25 
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ภาคผนวก จ 
ผลการทดสอบสมมติฐานเพ่ือทดสอบความถูกตอ้ง 
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ภาคผนวก ฉ 
ผลการจาํลองสถานการณ์ 
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ภาพผนวกที ่ฉ1  ผลการจาํลองสถานการณ์ระบบปัจจุบนั 
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ภาพผนวกที ่ฉ1  (ต่อ) 
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ภาพผนวกที ่ฉ1  (ต่อ) 
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ภาพผนวกที ่ฉ2  ผลการจาํลองสถานการณ์ระบบปรับปรุง 
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ภาพผนวกที ่ฉ2  (ต่อ) 
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ภาพผนวกที ่ฉ2  (ต่อ) 
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ภาพผนวกที ่ฉ3  ผลการจาํลองสถานการณ์ระบบจดัเซลล ์
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ภาพผนวกที ่ฉ3  (ต่อ) 
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ภาพผนวกที ่ฉ3  (ต่อ) 
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