
การวิเคราะหแ์ละปรบัปรงุประสิทธิภาพสายการผลิตโดยใช้การจาํลอง

สถานการณ์: กรณีศึกษาในห้องปฏิบติัการ 

 Analysis and Efficiency Improvement of a Production Line Using 

Simulation: A Laboratory Case Study 
 

วสนัต ์กลัยา  
สาขาวชิาโลจสิตกิสแ์ละดจิทิลัซพัพลายเชน 
คณะเทคโนโลยดีจิทิลัเพื Éอธรุกจิอุตสาหกรรม 

สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี Éปุ่น 
กรุงเทพมหานคร 
Wasan@tni.ac.th 

สมบูรณ์ ใจประการ 
สาขาวชิาวศิวกรรมความปลอดภยั 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ วทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ี
สถาบนัสารสนเทศเทคโนโลยแีห่งสุวรรณภูม ิ

จงัหวดัสมุทรปราการ 
Somboon.chn@svit.ac.th 

 

การวิจยัครั ÊงนีÊ มีวตัถปุระสงค์ปรบัปรุงประสิทธิภาพของระบบการ

บริหารการผ ลิตโดยใช้การจําลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม 

Tecnomatix Plant Simulation โดยใช้ชุดทดลอง LEGO ประกอบเป็น

ตัวอย่างชิÊ นงาน เป็นกรณีศึกษาในการจําลองกระบวนการผลิตใน

ห้องปฏิบติัการ ระบบการผลิตประกอบด้วยสถานีการทาํงานหลกั ได้แก่ 

การเตรียมชิÊ นส่วน การประกอบชิÊ นงาน การตรวจสอบคณุภาพ การปิด

ผนึกถุง  และกระบวนการบรรจุ สินค้า  ผลการ วิ เคราะห์พบว่า 

กระบวนการบรรจุสินค้า (Packing) เป็นคอขวดของระบบการผลิต ทํา

ให้เกิดการสะสมของชิÊ นงานและส่งผลต่อประสิทธิภาพของสายการผลิต 

ดังนั Êนจึงได้เสนอแนวทางการปรับปรุง 3 แนวทาง ได้แก่  การใช้

สายพานลาํเลียง การใช้สายพานลาํเลียงร่วมกบัการเพิ Éมสถานี Packing 

และการใช้ระบบขนส่งอตัโนมติั (AGV) ผลการจาํลองสถานการณ์พบว่า 

การเพิ Éมสถานี Packing สามารถลดค่า Cycle Time จาก 60 วินาที เหลือ 

50 วินาที และเพิÉมค่า Throughput จาก 0.016 เป็น 0.020 ชิÊ นต่อวินาที 

ส่งผลให้ประสิทธิภาพของระบบเพิÉมขึÊ นจาก 48.78% เป็น 61.50% 

ผลการวิจยัแสดงให้เห็นว่าการปรบัสมดุลสายการผลิตโดยการเพิÉม

สถานีการทํางานในกระบวนการที Éเ ป็นคอขวดสามารถช่วยเพิÉม

ประสิทธิภาพของระบบการผลิตได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

คําสําคัญ - การจําลองสถานการณ์ , สายการผลิต , การเพิ Éม

ประสิทธิภาพการผลิต, Tecnomatix Plant Simulation, Discrete Event 

Simulation 

 

ABSTRACT - This research aims to improve the efficiency of the 

production system and analyze production management using 

Tecnomatix Plant Simulation software. A LEGO set was used as a 

case study to simulate the production process in the laboratory. The 

production system consists of main workstations: parts preparation, 

assembly, quality control, bag sealing, and packaging. Analysis 

revealed that the packing process is a bottleneck in the production 

system, resulting in product accumulation and negatively impacting 

production line efficiency. Therefore, three improvement approaches 

were proposed: using a conveyor belt, using a conveyor belt in 

conjunction with adding packing stations, and using an automated 

guided vehicle (AGV). Simulation results showed that adding a 

packing station reduced the cycle time from 60 seconds to 50 

seconds and increased the throughput from 0.016 to 0.020 pieces per 

second, resulting in a system efficiency increase from 48.78% to 

61.50%. The research demonstrates that balancing the production 

line by adding workstations in bottleneck processes can effectively 

improve production system efficiency. 

Keywords —  Simulation, production line, production 

optimization, Tecnomatix Plant Simulation, Discrete Event 

Simulation 

I. บทนํา 

ซึÉงในปัจจุบนัใน การจดัการสายการผลติทีÉทําใหม้ปีระสทิธภิาพเป็น

ปัจจยัสําคญัทีÉจะช่วยให้สามารถเพิÉมการแข่งขนักบัคู่แข่งขนัได้นั Êนถ้า

หากพบว่ากระบวนการผลติไมม่คีวามสมดุลกนั อาจจะก่อใหเ้กดิปัญหา

คอขวด (Bottleneck) ระหว่างกระวนการผลติได้ การสะสมของชิÊนงาน

ระหว่างผลติ และการใช้ทรพัยากรทีÉไม่เตม็ประสทิธภิาพนั Êนจะส่งผลให้

เวลาทีÉใช้ในการผลติเพิÉมมากขึÊนและเกดิความสูญเปล่าในกระบวนการ

ผลติ ทําใหป้ระสทิธภิาพของการผลติโดยรวมจะลดลงไมเ่ป็นไปตามเป้า 

การศึกษาประสิทธิภาพของสายการผลิตนั Êนสามารถทําได้

หลากหลายวธิีแต่ว ิธีทีÉนิยมใช้กนันั Êนคอืการศึกษาเวลาในการทํางาน

หรอื Time ร่วมกบัการจําลองสถานการณ์ (Simulation)ซึÉงเป็นเครืÉองมอื

ทีÉใช้ในการวิเคราะห์ระบบการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ เพืÉอหาร

แนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการผลติ 

ในการทําวิจัยในคร ั ÊงนีÊ ผู้ทําวิจัยได้ทําการศึกษาระบบการผลิต

จําลองในห้องปฏิบตัิการของสาขาโดยใช้ ชิÊนส่วน LEGO เป็นชิÊนงาน

ตัวอย่างในการประกอบผลิตภัณฑ์ เพืÉอ จําลองสถานการณ์ของ

กระบวนการผลติในสายการผลติจรงิซึÉงประกอบไปดว้ยกระวนการผลติ

หลักได้แก่การจัดเตรียมชิÊนงานตามออเดอร์ (Store) การประกอบ

ชิÊนงาน (Assemble) การตรวจสอบและซลีถุงผลติภณัฑ ์(Inspection & 

Sealing) และการบรรจุสนิคา้ (Packing) ก่อนนําไปจดัเกบ็ในคลงัสนิค้า 
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(Warehouse) โดยลําดบักระบวนการผลติของระบบดงักล่าวแสดงในรูป

ทีÉ i 

 
รปูทีÉ i แผนผงักระบวนการผลติของระบบการผลติจาํลอง 

ดงันั ÊนเพืÉอเป็นการศึกษาประสทิธิภาพของสายการผลติจําลองทาง

ผู้วจิยัได้ทําการเก็บข้อมูลเวลาการทํางานแต่ละกระบวนการผลิตโดย

การใช้การจดัเวลาในการผลติชิÊนงานจํานวน śŘ ชิÊนแบบต่อเนืÉอง เพืÉอ

หาค่าเฉลีÉยทีÉใชใ้นแต่ละขั Êนตอนการผลติ ซึÉงผลการศกึษาไดแ้สดงว่าแต่

ละกระบวนการใชเ้วลาทํางานแตกต่างกนั โดยเฉพาะกระบวนการผลติ 

บรรจุสินค้า (Packing) ซึÉงใช้เวลามากกว่ากระบวนการอืÉน จึงทําให้

ส่งผลการสะสมชิÊนงานงานหรือคอขวดชิÊนงานระหว่างการผลิตเป็น

จํานวนมากผลการศกึษาค่าเวลาเฉลีÉยของแต่ละกระบวนการแสดงในรูป

ทีÉ i 

 

ตารางทีÉ i ค่าเวลาเฉลีÉยของแต่ละกระบวนการจากการทดลองผลติ

ชิÊนงานจํานวน śŘ ชิÊน 

กระบวนการ เวลาเฉลีÉย(วินาที) 

Store 25 

Assemble 16 

Inspection & Sealing 22 

Packing 60 

รวม 123 

 

จากขอ้มูลในตารางแสดงใหเ้ห็นว่าขั Êนตอน Packing มเีวลาทํางาน

ทีÉสูงทีÉสุดเมืÉอเปรยีบเทยีบกบัขั ÊนตอนอืÉน จงึพบว่าจะมแีนวโน้มเป็นคอ

ขวดของกระบวนการผลติ 

เพืÉอเป็นการศกึษาของปัญหาผลกระทบทางผูท้ําวจิยัจึงไดนํ้าขอ้มูล

ของการศึกษา Time Study มาพฒันาเป็นแบบจําลองสถานการณ์ของ

สายการผลิตโดยการใช้โปรแกรม Plant Simulation เพืÉอใช้ในการ

วเิคราะห์ระบบการผลติเพืÉอประเมนิประสทิธภิาพการทํางานของแต่ละ

สถานี เพืÉอศึกษาความเป็นไปได้ในการปรบัปรุงประสิทธิภาพของ

สายการผลติแบบจําลองสถานการณ์ของระบบการผลติแสดงดงัรปูทีÉ ii 

 

 
รปูทีÉ ii Simulation Model 

จากทีÉผูว้จิยัไดพ้บว่ามคีวามแตกต่างแต่ละกระบวนการผลติ ซึÉงเป็น

ผลทําให้เกดิคอขวด ผู้ทําวจิยัจึงได้นําข้อมูลทีÉได้จากการศึกษาTime 

Study มาพัฒนาแบบจําลองการผลิตเพืÉอหากระบวนการผลิตทีÉ

เหมาะสมและใหเ้กดิการผลติทีÉมเีวลาใกลเ้คยีงกนั ซึÉงในการศกึษาคร ั ÊงนีÊ 

ผู้วิจัยได้ใช้โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation 16.0 - Student 

ในการสรา้งแบบจําลองสายการผลิต โดยใช้ขอ้มูลเวลาการทํางานทีÉได้

จากการทดลองประกอบชิÊน ง านตัวอย่ า งด้วย  LEGO ภายใน

ห้องปฏิบัติการ และนําค่าทีÉได้จากการศึกษา Time Study ไปใช้เป็น

ขอ้มูลในการกําหนดพารามเิตอร์ของแบบจําลอง จากนั Êนทําการจําลอง

กระบวนการผลติโดยกําหนด จํานวนชิÊนงาน řŘŘ ชิÊนเป็นขอ้มลูป้อนเขา้

สู่ระบบการจาํลอง (Simulation ) เพืÉอศกึษาประสทิธภิาพของระบบการ

ผลิต วิเคราะห์คอขวดของกระบวนการ และประเมินแนวทางในการ

ปรบัปรุงสายการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพทีÉเหมาะสม 

 

II. งานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง  

 

II.A แนวคิดเกีÉยวกบัประสิทธิภาพของสายการผลิต 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต (Production Line Efficiency) 

เป็นปัจจัยสําคัญทีÉมีผลต่อความสามารถในการแข่งข ันขององค์กร

อุตสาหกรรม เนืÉองจากกระบวนการผลติทีÉมปีระสทิธภิาพสามารถช่วย

ลดต้นทุน เพิÉมกําลงัการผลิต และปรบัปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้ 

[10] ในยุคอุตสาหกรรม  4.0 องค์กรจึง ให้ความสําคัญกับการใช้

เทคโนโลยแีละขอ้มูลเพืÉอเพิÉมประสทิธภิาพของระบบการผลติตวัชีÊวดัทีÉ

นิยมใช้ในการประเมนิประสทิธภิาพของสายการผลติ ได้แก่ อตัราการ

ผลิต (Throughput) เวลารอบการผลิต (Cycle Time) ระยะเวลานํา 

(Lead Time) อตัราการใชเ้ครืÉองจกัร (Machine Utilization) และปรมิาณ

งานระหว่างกระบวนการผลิต (Work-in-Process Inventory) [1] การ

วเิคราะหต์วัชีÊวดัเหล่านีÊช่วยใหส้ามารถระบุคอขวดของสายการผลติและ

กําหนดแนวทางในการปรบัปรุงระบบการผลติไดอ้ย่างเหมาะสม 

 

II.B แนวคิดเกีÉยวกบัการจาํลองสถานการณ์ในระบบการผลิต 

การจําลองสถานการณ์ (Simulation) เป็นเทคนิคทีÉใช้สร้าง

แบบจําลองของระบบจรงิเพืÉอศกึษาพฤตกิรรมของระบบภายใต้เงืÉอนไข

ต่าง ๆ โดยไม่จําเป็นต้องทดลองกบัระบบจรงิ ซึÉงช่วยลดต้นทุน เวลา 

และความเสีÉยงในการทดลอง [2]ในการศึกษาระบบการผลิต มกัใช้ 

Discrete Event Simulation (DES) ซึÉ ง เ ป็นการจํ าลองทีÉ แสดงการ

เปลีÉยนแปลงของสถานะระบบตามเหตุการณ ์เช่น การเริÉมต้นและสิÊนสุด

กระบวนการผลติ หรอืการเคลืÉอนยา้ยวสัดุในสายการผลติ [10] วธิกีารนีÊ
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สามารถจําลองระบบการผลติทีÉมคีวามซบัซ้อนและมคีวามไมแ่น่นอนได้

อย่างมีประสิทธิภาพ การใช้การจําลองสถานการณ์ช่วยให้สามารถ

วิเคราะห์ประสิทธิภาพของระบบการผลิตและทดลองแนวทางการ

ปรบัปรุงกระบวนการผลติหลายรูปแบบ เช่น การปรบัผงัการผลติ การ

เพิÉมจํานวนเครืÉองจกัร หรอืการปรบัการจดัสรรแรงงาน [1] นอกจากนีÊ

ยงัสามารถนําไปใชร้่วมกบัแนวคดิ Lean Manufacturing และ Industry 

4.0 เพืÉอช่วยลดความสูญเสยีและเพิÉมประสทิธิภาพของระบบการผลติ 

[2] 

 

II.C การประยุกต์ใช้การจาํลองสถานการณ์เพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพ

สายการผลิต 

มีงานวิจัยจํานวนมากทีÉนําการจําลองสถานการณ์มาใช้ในการ

วเิคราะหแ์ละปรบัปรุงสายการผลติ Goyal [2] ศกึษาการปรบัปรุงผงัการ

ผลิตในอุตสาหกรรมเครืÉองจักรหนักโดยใช้แบบจําลองสถานการณ์ 

พบว่าการปรบัตําแหน่งเครืÉองจกัรและระบบขนถ่ายวสัดุสามารถช่วยลด

ระยะเวลาการเคลืÉอนยา้ยและเพิÉมประสทิธิภาพของระบบการผลติได้ 

Mofokeng แล ะคณะ  [ 3] ใช้  Discrete Event Simulation วิ เ ค ร าะห์

กระบวนการผลติในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ โดยปรบัขนาดล็อตการ

ผลิตและลําดบัการทํางานของเครืÉองจกัร ส่งผลให้ระยะเวลาการผลิต

ลดลงและอัตราการผลิตเพิÉมขึÊน Naser และคณะ [4] ศึกษาการเพิÉม

อัตราการผลิตในอุตสาหกรรมโดยใช้การจําลองสถานการณ์เพืÉอ

วิเคราะห์คอขวดของสายการผลิต ผลการศึกษาพบว่าสามารถเพิÉม 

Throughput และลด Cycle Time ของระบบการผลติได้ นอกจากนีÊ Wai 

[9] ใช้การจําลองสถานการณ์เพืÉอวเิคราะหร์ะบบการผลติหมวกกนัน็อก 

และประเมนิแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการผลติในหลายสถานการณ์ 

ซึÉงช่วยสนับสนุนการตดัสนิใจในการเพิÉมประสทิธภิาพของสายการผลติ 

 

II.D งานวิจยัเกีÉยวกบัการจาํลองสถานการณ์ในประเทศไทย 

ในประเทศไทยมีงานวจิยัหลายงานทีÉใช้การจําลองสถานการณ์

เพืÉอปรบัปรุงประสทิธภิาพของระบบการผลติ ศวิศษิฏ์ และคณะ [6] ใช้

โปรแกรม FlexSim จําลองกระบวนการผลติคอนกรตีบลอ็ก โดยปรบัผงั

โรงงานและใช้ระบบอัตโนมตั  ิส่งผลให้กําลังการผลิตเพิÉมขึÊนจาก 37 

เป็น 40 พาเลทต่อวนั และผลติภาพเพิÉมขึÊนจาก 83.95% เป็น 90.76% 

Promprasansuk [5] ศึก ษ ากา รปรับป รุ ง ก ร ะบ วนกา ร เ ชืÉ อ ม ใน

สายการผลติแผงวงจรอิเลก็ทรอนิกส์โดยใช้การจําลองสถานการณ์ ซึÉง

ช่วยลดเวลารอคอยของชิÊนงานและเพิÉมประสทิธภิาพของสายการผลติ 

Na Badalung และคณะ  [7] ใช้โปรแกรมจําลองสถานการณ์เพืÉอ

วเิคราะห์กระบวนการหล่อโลหะและปรบัปรุงการจดัสรรเครืÉองจกัรและ

แรงงาน ส่งผลให้สามารถลดเวลารอคอยและเพิÉมอัตราการผลิตของ

ระบบได้ Weerawat และคณะ  [8] ใช้การจําลองสถานการณ์เพืÉอ

เปรียบเทียบผงัสายการผลติในอุตสาหกรรมแปรรูปกระจก และพบว่า

สามารถช่วยเลอืกผงัการผลติทีÉมปีระสทิธภิาพทีÉสุดได ้

 

 III. วตัถปุระสงค์ของการวิจยั 

1) เพืÉอศึกษากระบวนการผลติจําลองในหอ้งปฏบิตักิารและการใช้

ชิÊนงานทีÉประกอบจาก  LEGO และเก็บข้อ มูลการทํางานแต่ละ

กระบวนการเพืÉอศกึษา Time Study 

2) เพืÉอพฒันาแบบจําลองสถานการณ์ของสายการผลิตโดยการ 

Simulation โดยใช้ข้อมูลเวลาในแต่ละสถานีการผลิตเป็นพารามเิตอร์

ของแบบจําลองสถานการณ์เพืÉอหาการผลติทีÉเหมาะสมก่อนดําเนินการ

ปรบักระบวนการจรงิ 

 

III. วิธีดาํเนินการวิจยั 

 

 
รปูทีÉ iii แผนผงัการดําเนินการวจิยั 

การดําเนินการวิจัยในคร ั ÊงนีÊเริÉมจากการศึกษากระบวนการผลิต

จําลองในหอ้งปฏบิตักิาร โดยใชก้ารประกอบชิÊนงานตวัอย่างจาก LEGO 

เพืÉอจําลองลกัษณะของสายการผลติ จากนั Êนทําการเก็บขอ้มูลเวลาการ

ทํางานของแต่ละกระบวนการเพืÉอศกึษาTime Study ด้วยกลุ่มตวัอย่าง

จํานวน śŘ ชิÊน เพืÉอนําค่าทีÉได้ไปคํานวณค่าเวลาเฉลีÉยของแต่ละสถานี

การผลิต จากนั Êนนําข้อมูลทีÉได้ไปสร้างแบบจําลองสายการผลิตใน

โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation โดยกําหนดจํานวนชิÊนงาน 

řŘŘ ชิÊนเป็นข้อมูลป้อนเข้าสู่ระบบการจําลอง เพืÉอนําผลลพัธ์ทีÉได้ไป

วเิคราะหป์ระสทิธภิาพของระบบการผลติ 

 

IV. เครืÉองมือทีÉใช้ในการวิจยั 

IV.IเครืÉองมือทีÉใช้ 

1) ชิÊนงานตวัอย่างในการผลติใช้เป็น  LEGO แทนการใชช้ิÊนงานจรงิ 

2) โปรแกรมจําลองสถานการณ์ โปรแกรม Tecnomatix Plant 

Simulation 16.0 – Student 

3) แผนภาพยามาซูม ิ(Yamazumi Chart) 

 

IV.II สมการทีÉใช้ในการวิเคราะห์ 

1) สมการค่าเวลาเฉลีÉยของกระบวนการ 

 

                                                 (1) 

โดยทีÉ 

 ௔ܶ௩௚= ค่าเวลาเฉลีÉยของกระบวนการ 

 ௜ܶ= เวลาทีÉวดัได้ในแต่ละครั Êง 

 ݊= จํานวนตวัอย่างทีÉใชใ้นการวดัเวลา 

2) สมการอตัราการผลติของระบบ 

           (2) 
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โดยทีÉ 

 Number of completed units = จํานวนชิÊนงานทีÉผลติเสรจ็ 

  Total simulation time = เวลาทีÉใชใ้นการจําลองระบบ 

3) สมการประสทิธภิาพของระบบการผลติ 

  (3) 

โดยทีÉ 

 Actual Output = จํานวนผลผลติจรงิของระบบ 

             Maximum Possible Output = จํานวนผลผลติสงูสุดทีÉระบบ   

สามารถผลติได ้

4) สมการ Cycle Time ของสายการผลติ 

    (4) 

โดยทีÉ  ଵܶ, ଶܶ, ଷܶ, … , ௡ܶคอื เวลาการทํางานของแต่ละสถานี

การผลติ 

 

ตารางและรูปประกอบในส่วนทีÉมกีารกล่าวถึงเป็นครั Êงแรก ควรมี

ความกวา้งไม่เกนิ 8 เซนตเิมตร จดัตารางกึÉงกลางคอลมัน์ หากกรณทีีÉมี

ความจําเป็นต้องรักษาความละเอียดของข้อมูลไว้ สามารถวาง 2 

คอลัมน์ได้ ทีÉความกว้างไม่เกิน 16 เซนติเมตร จัดตารางกึÉงกลาง

หน้ากระดาษ 

 

V. ผลการวิจยั 

 

V.I ผลการวิจยัก่อนการปรบัปรุง 

จากการศึกษากระบวนการผลิตก่อนปรบัปรุง พบว่าการประกอบ

ชิÊ น งานนั Êนประกอบไปด้วย  Ŝ  สถา นี  ได้แก่  Store, Assemble, 

Inspection & Sealing และ Packing โดยทางผู้วิจยัได้เก็บข้อมูลเฉลีÉย

ของแต่ละกระบวนการจากการทดลองผลติจํานวน śŘŘ ชิÊน เพืÉอนํามาใช้

ในการวเิคราะหป์ระสทิธภิาพของกระบวนการผลติ 

จากการศกึษาพบว่าแต่ละสถานีใชเ้วลาเฉลีÉยดงัต่อไปนีÊ ř) Storeใช้

เวลาเฉลีÉย Śŝ วนิาท ี2) Assembleใช้เวลาเฉลีÉย řŞ วนิาท ีś) Inspection 

& Sealingใช้เวลาเฉลีÉย 22 วนิาท ี 4 )Packing ใช้เวลาเฉลีÉย 60 วนิาท ี 

รวมเวลาเฉลีÉยทั ÊงหมดřŚś วนิาทดีงัแสดงในตารางทีÉ i 

ซึÉงจะพบว่าเวลาสถานีทีÉใชเ้วลาสูงทีÉสุดคอื Packing ใช้เวลาเฉลีÉย  

ŞŘ วินาที  กว่าสถานีอืÉนจึงทําให้พบว่าสถานีนีÊ เป็นคอขวดของ

กระบวนการผลิตซึÉงเป็นปัจจัยทีÉสําคัญทีÉจึงมีความจําเป็นทีÉจะต้อง

ปรบัปรุงประสทิธภิาพการทํางานเพืÉอใหเ้วลาในการผลตินั Êนใกลเ้คยีงกนั 

 
 รปูทีÉ iv แบบจําลองระบบการผลติก่อนการปรบัปรุงดว้ยโปรแกรม 

Tecnomatix Plant Simulation 

จากรูปทีÉ IV แสดงแบบจําลองระบบการผลิตก่อนการปรบัปรุงทีÉ

สรา้งขึÊนด้วยโปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation ซึÉงประกอบดว้ย

สถานีการทํ างาน  4 สถานี  ได้แก่  Store, Assemble, Inspection & 

Sealing และ Packing โดยแบบจาํลองดงักล่าวใชว้เิคราะหก์ารไหลของ

ชิÊนงานในสายการผลติและศกึษาประสทิธภิาพของระบบการผลติก่อน

การปรบัปรุง 

 
รูปทีÉ v การวเิคราะหก์ารใชท้รพัยากรของสถานีการผลติกอ่นการ

ปรบัปรุงตามแนวคดิ Yamazumi Chart 

จากกราฟการใช้ทร ัพยากรของสถานีการผลิตพบว่า สถานี 

Packing มีสัด ส่ วนการทํ าง าน ในสถานะ  Working สูงทีÉ สุ ด  เมืÉ อ

เปรยีบเทียบกบัสถานีอืÉน แสดงให้เห็นว่าสถานีดงักล่าวมภีาระงานสูง

และต้องทํางานอย่างต่อเนืÉอง ขณะทีÉสถานีอืÉนยงัมีช่วงเวลาทีÉอยู่ใน

สถานะ Waiting หรือ  Idle อยู่บางส่วนเมืÉ อพิจารณาตามแนวคิด 

Yamazumi Chart ซึÉงใช้วเิคราะห์ความสมดุลของสายการผลติ จะเหน็

ได้ว่าสถานี Packing มภีาระงานสูงทีÉสุด จึงสามารถสรุปได้ว่า สถานี 

Packing เป็นคอขวดของระบบการผลติก่อนการปรบัปรุง 

ตารางทีÉ ii ผลการคาํนวณค่าประสทิธภิาพของระบบก่อนการปรบัปรุง

จากสมการทีÉใช้ในการวจิยั 

ลาํดบั ตวัชีÊวดั ผลลพัธ์ 

1 ค่าเวลาเฉลีÉยของกระบวนการ  30.75 วนิาท ี

2 อตัราการผลติของระบบ  0.016 ชิÊน/วนิาท ี

3 ประสทิธภิาพของระบบการผลติ  48.78 % 

4 Cycle Time ของระบบการผลติ 60 วนิาท/ีชิÊน 

 

สรุปผลก่อนการปรบัปรุง 

จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุง พบว่า 

สายการผลิตมจํีานวน Ŝ สถานีการทํางาน โดยสถานี Packing ใช้เวลา

ในการทํางานสูงทีÉสุดเท่ากบั ŞŘ วนิาท ีส่งผลใหส้ถานีดงักล่าวเป็น คอ

ขวดของระบบการผลิต และทําให้เกิดความไม่สมดุลของภาระงานใน

สายการผลิต ส่งผลให้ประสทิธิภาพของระบบการผลิตอยู่ทีÉ ŜŠ.şŠ% 

ดงันั Êน ผูว้จิยัจงึกําหนดใหส้ถานี Packing เป็นจุดสําคญัในการปรบัปรุง

กระบวนการผลติ ในขั Êนตอนการจําลองสถานการณ์และพฒันาแนวทาง

ปรบัปรุงต่อไป 

 

V.II ผลดาํเนินการหลงัปรบัปรงุ 

เพืÉอเพิÉมประสทิธภิาพของระบบการผลติ ผูว้จิยัได้ทําการปรบัปรุง

กระบวนการผลิตโดยใช้การจําลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม 
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Tecnomatix Plant Simulation และทําการทดลองปรับปรุงระบบการ

ผลติจํานวน ś วธิ ีไดแ้ก ่

1) การใชส้ายพานลําเลยีงและมสีถานี Packing ř สถานี 

2) การใชส้ายพานลําเลยีงและเพิÉมสถานี Packing เป็น Ś สถานี 

3) การใชร้ะบบขนส่งอตัโนมตั ิAGV 

โดยมรีายละเอยีดผลการทดลองดงัต่อไปนีÊ 

 

1) การใช้สายพานลาํเลียงและมีสถานี Packing 1 สถานี 

 

 
รปูทีÉ vi แสดงแบบจําลองระบบการผลติหลงัการปรบัปรุงดว้ยโปรแกรม 

Tecnomatix Plant Simulation 

จากรูปทีÉ vi แสดงแบบจําลองระบบการผลติหลงัการปรบัปรุงด้วย

โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation โดยในแนวทางการปรบัปรุง

วธิทีีÉ ř ผูว้จิยัไดท้ําการเพิÉม สายพานลําเลยีง (Conveyor System) เพืÉอ

ใช้ในการเคลืÉอนย้ายชิÊนงานระหว่างสถานีการผลิต การเพิÉมสายพาน

ลําเลยีงชว่ยใหก้ารเคลืÉอนยา้ยชิÊนงานระหว่างสถานีมคีวามต่อเนืÉองมาก

ขึÊน ลดการเคลืÉอนยา้ยโดยพนักงาน และลดเวลาการรอคอยของชิÊนงาน

ในกระบวนการผลติ หลงัการปรบัปรุง ระบบการผลติยงัคงประกอบดว้ย 

Ŝ สถานีการทํางาน  ได้แก่ เตรียมชิÊนส่วนประกอบ , Assembly,

ตรวจสอบคุณภาพและ Sealing,และ Packing 

 

ตารางทีÉ iii แสดงผลการวเิคราะหป์ระสทิธภิาพของระบบการผลติหลงั

การปรบัปรุงดว้ยวธิทีีÉ ř 

ตวัชีÊวดั ค่า 

Average Process Time 30.75 วนิาท ี

Cycle Time 60 วนิาท ี

Throughput 0.016 ชิÊน/วนิาท ี

Efficiency 51.25 % 

 

ผลการจําลองพบว่า การใช้สายพานลําเลียงช่วยให้การไหลของ

ชิÊนงานในระบบการผลติมคีวามต่อเนืÉองมากขึÊน และช่วยลดเวลาการ

เคลืÉอนยา้ยวสัดุภายในสายการผลติ 

 

 

 

 

 

การวเิคราะหภ์าระงานของสถานีการผลติ (Yamazumi Chart) 

 
รปูทีÉ vii แสดงกราฟของสถานีการผลติ ซึÉงสามารถนํามาใช้วเิคราะห์

ภาระงานของแต่ละสถานีตามแนวคดิ Yamazumi Chart 

ตารางทีÉ iv แสดงผลการวเิคราะหก์ารใชท้รพัยากรของแต่ละสถานีการ

ผลติ 

สถานีการผลิต Working 

(%) 

Waiting 

(%) 

Blocked 

(%) 

เตรยีมชิÊนสว่นประกอบ 41 2 57 

Assembly 26 74 0 

ตรวจสอบคุณภาพและ sealing 35 65 0 

Packing 98 2 0 

 

จากการวเิคราะหก์ราฟ Yamazumi Chart พบว่า 

- สถานี Packing มคี่า Working สงูทีÉสุดประมาณ 98% 

- สถานี Assembly และ Inspection & Sealing มคี่า Waiting 

ค่อนขา้งสูง 

- สถานีเตรยีมชิÊนสว่นประกอบมคี่า Blocked สงู 

ผลการวเิคราะหด์งักล่าวแสดงใหเ้หน็ว่า แมว้่าการใชส้ายพานลําเลยีงจะ

ช่วยเพิÉมความต่อเนืÉองของกระบวนการผลติ แต่ สถานี Packing ยงัคง

มภีาระงานสงูทีÉสุดในสายการผลติ และยงัคงเป็นคอขวดของระบบการ

ผลติ 

2) การใช้สายพานลําเลียงและเพิÉมสถานี  Packing เป็น  Ś 

สถานี 

 

 
รปูทีÉ viii แสดงแบบจําลองระบบการผลติหลงัการปรบัปรุงดว้ย

โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation 

 

จากรูปทีÉ viii แสดงแบบจําลองระบบการผลิตหลังการปรบัปรุงโดยใช้

แนวทางการปรบัปรุงวิธีทีÉ 2 ผู้วิจ ัยได้ทําการติดตั Êง สายพานลําเลียง 

(Conveyor System) เพืÉอใชใ้นการเคลืÉอนยา้ยชิÊนงานระหว่างสถานีการ

ผลิต และเพิÉมจํานวนสถานี Packing จากเดิม 1 สถานีเป็น 2 สถานี 
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การเพิÉมสถานี Packing เพืÉอกระจายภาระงานของกระบวนการบรรจุ

สนิคา้ทีÉเป็นคอขวดของระบบการผลติก่อนการปรบัปรุง ทําใหส้ามารถ

ลดเวลาการรอคอยของชิÊนงานในกระบวนการบรรจุ และช่วยใหก้ารไหล

ของชิÊนงานในสายการผลิตมคีวามต่อเนืÉองมากขึÊน หลงัการปรบัปรุง

ระบบการผลิตประกอบด้วย 5 สถานีการทํางาน ได้แก่ เตรียมชิÊน

ส่วนประกอบ, Assembly, ตรวจสอบคุณภาพและ sealing, Packing1, 

Packing 2 

 
ตารางทีÉ v แสดงผลการวเิคราะห์ประสทิธภิาพของระบบการผลิตหลัง

การปรบัปรุงดว้ยวธิทีีÉ 2 

ตวัชีÊวดั ค่า 

Average Process Time 30.75 วนิาท ี

Cycle Time 50 วนิาท ี

Throughput 0.020 ชิÊน/วนิาท ี

Efficiency 61.50 % 

 

จากผลการจําลองพบว่า ถา้มกีารเพิÉมสถานี Packing เป็น 2 สถานี 

จะช่วยลด Cycle Time ของระบบการผลิตได้ และเพิÉม Throughput 

ของสายการผลติไดด้ขี ึÊน จงึทําใหป้ระสทิธภิาพของระบบการผลติสูงขึÊน

เมืÉอเปรยีบเทยีบกบัระบบก่อนการปรบัปรุงและวธิทีีÉ 1 

 

 
รปูทีÉ ix กราฟแสดงผลการวเิคราะหก์ารใช้ทรพัยากรของแตล่ะสถานี

การผลติจากการจําลองสถานการณ์ 

ตารางทีÉ vi แสดงผลการวเิคราะหก์ารใช้ทรพัยากรของแต่ละสถานีการ

ผลติ 

สถานีการผลิต 
Working 

(%) 

Waiting 

(%) 

Blocked 

(%) 

เตรยีมชิÊนสว่นประกอบ 80 20 0 

Assembly 50 50 0 

ตรวจสอบคุณภาพและsealing 70 30 0 

Packing 1 96 4 0 

Packing 2 95 5 0 

 

จากตารางทีÉ vi และกราฟรปูทีÉ ix สามารถวเิคราะหภ์าระงานของแต่ละ

สถานีการผลติไดด้งันีÊ 

 ภาระงานของกระบวนการ Packing ถูกแบง่ออกเป็นสอง

สถานี 

 สถานี Packing 1 และ Packing 2 มคี่า Working ประมาณ 

95–96% 

 สถานี Assembly และ Inspection & Sealing มคี่า Waiting 

ลดลงเมืÉอเปรยีบเทยีบกบัระบบก่อนการปรบัปรุง 

ผลการวเิคราะห์ดงักล่าวแสดงให้เหน็ว่า การเพิÉมสถานี Packing 

ช่วยลดภาระงานของสถานี Packing เดมิ และช่วยเพิÉมความสมดุลของ

สายการผลติ (Line Balancing) 

สรปุผลการปรบัปรุง วิธีทีÉ 2 

จากผลการจําลองสถานการณ์พบว่า การเพิÉมจํานวนสถานี 

Packing เป็น 2 สถานี สามารถช่วยลดปัญหาคอขวดของกระบวนการ

บรรจุสนิคา้ และทําใหภ้าระงานของแต่ละสถานีมคีวามสมดุลมากขึÊน 

ส่งผลให ้Cycle Time ของระบบการผลติลดลง และ Throughput ของ

ระบบเพิÉมขึÊน 

 

3) การใช้ระบบขนส่งอตัโนมติั AGV 

 
รูปทีÉ x แสดงแบบจําลองระบบการผลติหลงัการปรบัปรุงโดยใช้ 

Automated Guided Vehicle (AGV) 

การปรบัปรุงวธิีทีÉ 3 ผู้วจิยัได้เปลีÉยนวธิีการเคลืÉอนยา้ยชิÊนงานจากการ

เคลืÉอนย้ายด้วยแรงงานคน เป็นการใช้ AGV (Automated Guided 

Vehicle) ซึÉงเป็นระบบขนส่งอตัโนมตัทิีÉสามารถเคลืÉอนทีÉตามเสน้ทางทีÉ

กํ าหนดไว้ภายในโรงงาน  โครงสร้างของระบบการผลิตยังคง

ประกอบด้วย 4 สถานีการผลิตหลัก ได้แก่ เตรียมชิÊนส่วนประกอบ, 

Assembly, ตรวจสอบคุณภาพและ sealing,และPacking โดย AGV จะ

ทําหน้าทีÉขนยา้ยชิÊนงานระหว่างสถานีการผลติตามเสน้ทางทีÉกําหนดใน

แบบจาํลอง 

 

ตารางทีÉ vii แสดงผลการวเิคราะหป์ระสทิธภิาพของระบบการผลติ 

ตวัชีÊวดั ค่า 

Average Process Time 30.75 วนิาท ี

Cycle Time 60 วนิาท ี

Throughput 0.016 ชิÊน/วนิาท ี

Efficiency 51.25 % 

  
จากผลการจําลองพบว่าการใช้ระบบ AGV ช่วยลดภาระงานของ

พนักงานในการเคลืÉอนยา้ยชิÊนงานระหว่างสถานีการผลติกจ็รงิ อย่างไร

กย็งัพบว่าประสทิธภิาพของระบบยงัคงได้รบัผลกระทบจากความไม่
สมดุลของเวลาการทํางานในแต่ละสถานี โดยเฉพาะกระบวนการ 

Packing ซึÉงยงัคงเป็นสถานีทีÉมเีวลาการทํางานสงูทีÉสุดในสายการผลติ 
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จากการวิเคราะห์เชิงปริมาณ จากการจาํลองกรณีผลิตชิÊนงาน 

řŘŘชิÊน 

ค่า Throughput ทีÉได้จากการจําลอง Ř.ŘřŞ ชิÊน/วินาที สามารถ

คาํนวณเวลาในการผลติได้ดงันีÊ 

 
Total Production Time =řŘŜ.řş นาท ี≈ř.şŜชั Éวโมง 

 

 
รปูทีÉ xi กราฟแสดงผลการวเิคราะหก์ารใชท้รพัยากรของแต่ละสถานี

การผลติจากการจําลองสถานการณ์ 

ตารางทีÉ viii แสดงผลการวเิคราะหก์ารใชท้รพัยากรของแต่ละสถานีการ

ผลติจากการจําลองสถานการณ์ 

สถานีการผลิต 
Working 

(%) 

Waiting 

(%) 

Blocked 

(%) 

เตรยีมชิÊนสว่นประกอบ 14 9 77 

Assembly 9 91 0 

ตรวจสอบคุณภาพและ sealing 12 88 0 

Packing 67 33 0 

 

จากตารางทีÉ viii และกราฟซึÉงสามารถสรุปผลไดด้งันีÊ 

 สถานี Packing มค่ีา Working สูงทีÉสุดประมาณ 67% แสดง

ให้เห็นว่าสถานีนีÊย ังคงเป็นสถานีทีÉมีภาระงานสูงทีÉสุดใน

สายการผลติ 

 สถานี Assembly และ Inspection & Sealing มีค่า Waiting 

สูงถึง  88–91% แสดงให้เห็นว่ ามีการรอชิÊนงาน เข้ าสู่

กระบวนการค่อนขา้งมาก 

 สถานีเตรยีมชิÊนส่วนประกอบมคี่า Blocked สูงถึง 77% ซึÉง

เกิดจากการทีÉชิÊนงานไม่สามารถส่งต่อไปยงัสถานีถดัไปได้

ทนัเวลา 

แสดงให้เห็นว่า แม้ว่าการใช้ระบบ AGV จะช่วยลดภาระการ

เคลืÉอนยา้ยของพนักงาน แต่ยงัไม่สามารถแก้ปัญหาความไม่สมดุลของ

สายการผลติไดอ้ย่างสมบูรณ์ เนืÉองจากเวลาการทํางานของแต่ละสถานี

ยงัมคีวามแตกต่างกนัค่อนขา้งมาก 

 

การ วิ เคราะห์ความคุ้ มค่า เ ชิ งเศรษฐศาสตร์  (Cost-Benefit 

Analysis) 

สมมติฐาน 

 ค่าแรงขั ÊนตํÉา กทม. ปี 2568 = 400 บาท/วนั  

 จํานวนแรงงานขนยา้ย = 2 คน  

 ทํางาน 8 ชั Éวโมง/วนั  

 ตน้ทุน AGV = 300,000 บาท 

 ผลติชิÊนงานจํานวน řŘŘ ชิÊน 

คาํนวณต้นทุนแรงงาน 

ค่าแรงรวม = 400 × 2 = 800 บาท/วนั 

ค่าแรงต่อชั Éวโมง = 800 / 8 = 100 บาท/ชั Éวโมง 

ตน้ทุนแรงงานต่อ 100 ชิÊน = 100 × 1.74 = 174บาท 

ระยะเวลาคืนทุน 

            Payback Period = 300,000 / 800 = 375 วนั ≈ 1.03 ปี 

 

การ วิ เคราะ ห์ความแปรปรวนของพนักงาน  ( Stochastic 

Variability) 

จากผลการจําลองในงานวจิยันีÊ พบว่าแมก้ารใช้รถ AGV จะ

ช่วยลดความแปรปรวนของกระบวนการขนส่งได ้แต่ค่าตวัชีÊวดัหลกัของ

ระบบยงัคงเดิม ได้แก่ Throughput เท่ากบั 0.016 ชิÊนต่อวนิาที Cycle 

Time เท่ากับ 60 วินาที และเวลาในการผลิต 100 ชิÊน เท่ากับ 6,250 

วนิาท ีหรอืประมาณ 1.74 ชั Éวโมง เมืÉอพจิารณาร่วมกบัผลการวเิคราะห์

การใช้ทรพัยากร พบว่าสถานี Packing มคี่า Working สูงทีÉสุดเท่ากบั 

67 เปอร์เซ็นต์ ขณะทีÉสถานีอืÉนมคี่า Waiting สูงถงึ 88–91 เปอร์เซ็นต์ 

ซึÉงสะท้อนให้เหน็ว่าขอ้จํากดัหลกัของระบบเกดิจากความไม่สมดุลของ

สายการผลติ โดยเฉพาะสถานี Packing ซึÉงพบว่าเป็นคอขวดของระบบ 

ดังนั Êนถึงแม้ว่าการใช้รถ AGV จะสามารถลดความแปรปรวนของ

กระบวนการขนส่งได้จากประมาณ 0.10–0.20 เหลอื 0.02–0.05 แต่ไม่

ส า มา รถ เพิÉม  Throughput หรือ  ลด  Cycle Time ไ ด้  เ นืÉ อ ง จ าก

กระบวนการขนส่งไม่ใช่คอขวดของระบบการผลติ 

  สรุปได้ว่า การจัดการความแปรปรวนควรมุ่งเน้นไปทีÉ

กระบวนการทีÉเป็นคอขวดของระบบเป็นหลัก เนืÉองจากการลดความ

แปรปรวนในกระบวนการทีÉไม่ใช่คอขวดจะไม่ส่งผลต่อประสทิธภิาพของ

ระบบโดยรวมอย่างมนีัยสําคญั 

 

สรุปผลการปรบัปรงุวิธีทีÉ 3 

การใช ้AGV สามารถลดแรงงานและความแปรปรวนของการขนส่งได ้

แต่ไม่สามารถเพิÉม Throughput หรอื ลด Cycle Time ได ้เนืÉองจากตดิ

คอขวดทีÉสถาน ีPackingจงึยงัไม่คุม้ค่าสาํหรบัระบบการผลติขนาดเลก็ 

 

V.III การเปรียบเทียบผลการจาํลองระบบการผลิตในแต่ละวิธี 

ผูว้จิยัไดท้ําการเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของระบบการผลติ

ระหว่าง ระบบก่อนการปรบัปรุง และแนวทางการปรบัปรุงทั Êง 3 วธิ ี

ดงัตารางทีÉ  ix 
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ตารางทีÉ ix การเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของระบบการผลติก่อนและ

หลงัปรบัปรุง 

ตวัชีÊวดั

ประสิทธิภาพ 

ก่อน

ปรบัปรงุ  
วิธีทีÉ 1  วิธีทีÉ 2  วิธีทีÉ 3 

Average Process 

Time(วนิาท)ี  
30.75 30.75 30.75 30.75 

Cycle Time 

(วนิาท)ี 
60 60 50 60 

Throughput (ชิÊน/

วนิาท)ี 
0.016 0.016 0.020 0.016 

Efficiency (%) 48.78% 51.25% 61.50% 51.25% 

จํานวนสถานี 

Packing 
1 1 2 1 

ระบบขนส่งภายใน พนักงาน Conveyor Conveyor AGV 

 

ภายหลงัจากการพฒันาแบบจําลองระบบการผลติและทําการจําลอง

สถานการณ์ด้วยโปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation ผูว้จิยัไดท้ํา

การเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของระบบการผลติระหว่าง ระบบก่อน

การปรบัปรุง และ แนวทางการปรบัปรุงทั Êง 3 วธิ ีไดแ้ก่ 

วธิทีีÉ 1 การใช้สายพานลําเลยีง (Conveyor System) 

วธิทีีÉ 2 การใช้สายพานลําเลยีงร่วมกบัการเพิÉมสถานีการทาํงานใน

กระบวนการบรรจสุนิคา้ 

วธิทีีÉ 3 การใช้ระบบขนส่งอตัโนมตั ิ(Automated Guided Vehicle: 

AGV) 

โดยใชต้วัชีÊวดัประสทิธภิาพของระบบ ไดแ้ก่ Average Process Time, 

Cycle Time, Throughput และ Efficiency 

จากผลการวิเคราะห์พบว่ า  Average Process Time ของทุก

แนวทางมคี่าเท่ากนัทีÉ 30.75 วนิาท ีเนืÉองจากเวลาการทํางานของแต่ละ

สถานีไม่ได้มกีารเปลีÉยนแปลงในการทดลองครั ÊงนีÊ ดงันั Êนการปรบัปรุง

ระบบจงึไม่ได้ส่งผลต่อระยะเวลาเฉลีÉยของกระบวนการโดยตรง แต่เป็น

การปรบัปรุงในด้านการไหลของชิÊนงานและระบบการขนส่งภายใน

สายการผลติมากกว่า 

เมืÉอพจิารณาในด้าน Cycle Time พบว่า ระบบก่อนการปรบัปรุงมี

ค่า 60 วนิาที ซึÉงมค่ีาเท่ากบัวธิีทีÉ 1 และวธิีทีÉ 3 แสดงให้เห็นว่าการใช้

สายพานลําเลียงเพยีงอย่างเดียว หรอืการนําระบบ AGV มาใช้ ยงัไม่

สามารถช่วยลดเวลารอบการผลิตของระบบได้อย่างชัดเจน ทั ÊงนีÊ

เนืÉองจากยงัคงมคีวามไม่สมดลุของภาระงานในสายการผลติ โดยเฉพาะ

ในกระบวนการ Packing ทีÉใชเ้วลาการทํางานมากกว่าสถานีอืÉน อย่างไร

กต็าม ใน วธิทีีÉ 2 ซึÉงมกีารเพิÉมสถานีการทํางานในกระบวนการ Packing 

ทําให้ค่า  Cycle Time ลดลงเหลือ  50 วินาที หรือลดลงประมาณ 

16.67% เมืÉอเทยีบกบัระบบเดมิ 

ในด้าน Throughput พบว่า ระบบก่อนการปรบัปรุงมคี่า 0.016 ชิÊน

ต่อวนิาท ีซึÉงมคี่าเท่ากบัวธิีทีÉ 1 และวธิทีีÉ 3 แสดงใหเ้หน็ว่าแนวทางการ

ปรับปรุงทั ÊงสองวิธีนีÊย ังไม่สามารถเพิÉมอัตราการผลิตของระบบได้ 

อย่างไรก็ตาม ใน วิธีทีÉ 2 ค่า Throughput เพิÉมขึÊนเป็น 0.020 ชิÊนต่อ

วนิาที หรอืเพิÉมขึÊนประมาณ 25% เมืÉอเปรยีบเทียบกบัระบบก่อนการ

ปรบัปรุง 

สําหรบั Efficiency พบว่า ระบบก่อนการปรบัปรุงมค่ีา 48.78% ซึÉง

มคี่าเท่ากบัวธิทีีÉ 1 และวธิทีีÉ 3 ขณะทีÉ วธิทีีÉ 2 สามารถเพิÉมค่า Efficiency 

เป็น 61.50% หรอืเพิÉมขึÊนประมาณ 10.25% จากระบบเดมิ 

จากผลการวิเคราะห์ทั Êงหมดสามารถสรุปไดว้่า  

วิธีทีÉ 2 (การใช้สายพานลําเลียงร่วมกับการเพิÉมสถานี 

Packing) เป็นแนวทางทีÉใหผ้ลลพัธด์ีทีÉสุด เนืÉองจากสามารถช่วยลดค่า 

Cycle Time เพิÉมค่า Throughput และเพิÉมประสิทธิภาพโดยรวมของ

ระบบการผลติไดอ้ย่างชดัเจน เมืÉอเปรยีบเทยีบกบัแนวทางการปรบัปรุง

อืÉน ๆ ในการศกึษานีÊ. 

 

V. สรุปและอภิปรายผล 

การศึกษาครั ÊงนีÊ มีว ัตถุประสงค์ เพืÉ อวิเคราะห์และปรับปรุ ง

ประสิทธิภาพของระบบการผลิตโดยใช้การจําลองสถานการณ์ด้วย

โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation โดยใชชุ้ดทดลอง LEGO เป็น

กรณีศกึษาในการจําลองกระบวนการผลติในหอ้งปฏบิตักิาร โดยมกีาร

ทดลองประกอบชิÊนงานจริงจํานวน 30 ชิÊน เพืÉอเก็บข้อมูลเวลาการ

ทํางานของแต่ละสถานีการผลิต และนําข้อมูลดังกล่าวไปใช้ในการ

พฒันาแบบจําลองสถานการณ์เพืÉอวเิคราะห์ประสทิธภิาพของระบบใน

ระดบัการผลติ 100 ชิÊน ซึÉงช่วยใหส้ามารถประเมนิพฤตกิรรมของระบบ

การผลติในภาพรวมไดอ้ย่างเหมาะสม 

ผลการวเิคราะหร์ะบบก่อนการปรบัปรุงพบว่า สถานี Packing เป็น

คอขวดของระบบการผลติ เนืÉองจากมเีวลาการทํางานสูงกว่าสถานีอืÉน 

ส่งผลให้เกิดการสะสมของชิÊนงานระหว่างกระบวนการผลติและทําให้

ประสทิธิภาพของสายการผลติลดลง ดงันั Êนจงึไดอ้อกแบบแนวทางการ

ปรบัปรุงระบบการผลติ 3 แนวทาง ไดแ้ก่ 

- การใช้ระบบสายพานลําเลยีง (Conveyor System) 

- การใช้สายพานลําเลยีงร่วมกบัการเพิÉมสถานี Packing 

- การใช้ระบบขนส่งอตัโนมตั ิ(Automated Guided Vehicle: 

AGV) 

ผลการจําลองสถานการณ์พบว่า ค่า Average Process Time ของ

ระบบมค่ีาเท่ากนัทีÉ 30.75 วนิาท ีในทุกกรณี เนืÉองจากเวลาการทํางาน

ของแต่ละสถานีไม่ได้เปลีÉยนแปลงในแบบจําลอง อย่างไรก็ตาม การ

ปรับปรุงระบบส่งผลต่อค่า Cycle Time, Throughput และ Efficiency 

ของระบบการผลติ 

ระบบก่อนการปรับปรุงมีค่า Cycle Time เท่ากับ 60 วินาที และ 

Throughput เท่ากบั 0.016 ชิÊนต่อวนิาท ีเมืÉอทําการปรบัปรุงด้วย วธิทีีÉ 

1 และ วธิทีีÉ 3 พบว่าค่า Cycle Time ไม่เปลีÉยนแปลงอย่างมนีัยสําคญั 

เนืÉองจากสถานี Packing ยงัคงเป็นคอขวดของระบบ อย่างไรก็ตาม เมืÉอ

ปรับปรุงด้วย วิธีทีÉ 2 ซึÉงเพิÉมสถานี Packing เป็น  2 สถานี  พบว่า

สามารถลดค่า Cycle Time เหลือ 50 วินาที และเพิÉมค่า Throughput 

เป็น 0.020 ชิÊนต่อวินาที ส่งผลให้ Efficiency ของระบบเพิÉมขึÊนจาก 

48.78% เป็น 61.50% 

อย่างไรกต็าม จากผลการจําลองสถานการณ์ในครั ÊงนีÊยงัพบว่า แนว

ทางการปร ับปรุงทีÉ ř และวิธีทีÉ ś ทีÉ ไม่ส่ งผลค่าค่า Cycle Time, 

Throughput และ Efficiency ของระบบอย่างมนีัยสําคญั โดยเฉพาะใน

กรณีของวิธีทีÉ ś การใช้ระบบขนส่งอัตโนมัติ (Automated Guided 

Vehicle: AGV) พบว่า แม้ระบบดังกล่าวจะช่วยลดภาระงานของ
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พนักงานและลดความแปรปรวนของกระบวนการขนส่ง (Stochastic 

variability) ไดอ้ย่างมนัียสําคญั โดยระดบัความแปรปรวนของการ 

เคลืÉอนยา้ยสามารถลดลงจากประมาณ Ř.řŘ–Ř.ŚŘ เหลอื Ř.ŘŚ–Ř.Řŝ แต่

ผลการจําลองแสดงใหเ้หน็ว่าค่าตวัชีÊวดัหลกัของระบบยงัคงเดมิ ได้แก่ 

Throughput เท่ากบั Ř.ŘřŞ ชิÊนต่อวนิาท ีCycle Time เท่ากบั ŞŘ วนิาท ี

และเวลาในการผลติ řŘŘ ชิÊนเท่ากบั Ş,ŚŝŘ วนิาท ี(ř.şŜ ชั Éวโมง) 

ผลลัพธ์ดังกล่าวสะท้อนให้เห็นว่า การปรับปรุงในกระบวนการทีÉ
ไม่ใช่คอขวดของระบบ (Non-bottleneck process) แม้จะสามารถลด
ความแปรปรวนของการทํางานได้ แต่ไม่สามารถเพิÉมอัตราการผลิต 
(Throughput) ของระบบไดอ้ย่างมีนัยสําคญั ซึÉ งสอดคลอ้งกบัแนวคิดของ 
Theory of Constraints (TOC) ทีÉระบุว่าประสิทธิภาพของระบบจะถูก
กาํหนดโดยคอขวดของกระบวนการผลิตเป็นหลกั 

เมืÉอพจิารณาร่วมกบัการวเิคราะหก์ารใชท้รพัยากรของระบบ พบว่า

สถานี Packing ยงัคงมคี่า Working สูงสุดทีÉ Şş% และเป็นคอขวดของ

ระบบ ขณะทีÉสถานีอืÉนมีค่า Waiting สูงถึง ŠŠ–šř% แสดงให้เห็นว่า

ขอ้จํากดัหลกัของระบบไม่ได้อยู่ทีÉกระบวนการขนส่ง แต่เกดิจากความ

ไมส่มดุลของสายการผลติ 

นอกจากนีÊ เมืÉอพจิารณาในเชงิเศรษฐศาสตร์ พบว่า แมก้ารใช ้AGV 

จะสามารถลดต้นทุนแรงงานได้ประมาณ ŠŘŘ บาทต่อวนั (แรงงาน Ś 

คน) แต่มตี้นทุนการลงทุนเริÉมต้นสูงถงึ śŘŘ,ŘŘŘ บาท และมรีะยะเวลา

คนืทุนประมาณ śşŝ วนั หรอืประมาณ ř.Řś ปี ขณะทีÉไม่สามารถเพิÉม 

Throughput หรอื ลด Cycle Time ไดอ้ย่างมนีัยสาํคญั 

นอกจากนีÊ  ผลการวิเคราะห์ยงัแสดงให้เห็นถึงความไม่สอดคล้อง
ระหว่างการลงทุนในเทคโนโลยีอตัโนมติักบัผลลพัธ์เชิงประสิทธิภาพของ
ระบบ โดยเฉพาะในกรณีของระบบการผลิตขนาดเล็ก ซึÉ งการลงทุนใน 
AGV ไม่ไดก้่อให้เกิดผลตอบแทนในเชิงการเพิÉมผลผลิต แต่เป็นเพียงการ
ปรับปรุงในเชิงโครงสร้างของกระบวนการเท่านัÊน 

ดงันั Êน ผลการศกึษาชีÊใหเ้หน็ว่า แมว้่าการใช้ AGV จะมขี้อดใีนดา้น

การลดแรงงานและเพิÉมความสมํÉาเสมอของกระบวนการขนส่ง แต่ใน

กรณีทีÉกระบวนการขนส่งไม่ใช่คอขวดของระบบ การลงทุนในระบบ

อตัโนมตัอิาจไม่ก่อให้เกิดประโยชน์เชิงประสทิธภิาพอย่างชดัเจนทั ÊงนีÊ

เนืÉองจากมขีอ้จํากดัของแบบจําลองทีÉกําหนดใหเ้วลาการทํางานของแต่

ละสถานี(Process Time)คงทีÉและไม่ได้รวมเวลาในการเคลืÊอนยา้ยเป็น

ปัจจยัหลกัในการ Cycle Time  

จากการวิเคราะห์ย ังพบว่างานวิจัยนีÊ จึงไม่ได้จํากัดอยู่ เพียงการ
ประยุกต์ใชเ้ครืÉองมือการจาํลองสถานการณ์เท่านัÊน นอกจากนีÊ  งานวิจัยนีÊ
ย ัง มีการพัฒนาต้นแบบ  (Prototype) ของระบบการผลิตในระดับ
ห้องปฏิบัติการทีÉสามารถนําไปประยุกต์ใช้กับภาคอุตสาหกรรมขนาด
กลางและขนาดย่อม (SMEs) ได ้โดยใช้ชุดทดลอง LEGO เป็นตวัแทน
ของกระบวนการผลิตจริง และนาํขอ้มูลจากการทดลองจาํนวน śŘ ชิÊน ไป
ใช้ในการจาํลองและวิเคราะห์ระบบในระดับ řŘŘ ชิÊน ซึÉ งสะท้อนแนว
ทางการพัฒนาระบบต้นแบบสําหรับการเรียนรู้และการตัดสินใจเชิง
อุตสาหกรรม 

 

แนวทางดังกล่าวช่วยให้ผูป้ระกอบการ SMEs สามารถทดลองและ
ประเมินผลของการปรับปรุงระบบ เช่น การเพิÉมสถานีการทาํงาน หรือการ
นาํระบบอตัโนมติัมาใช ้ไดก้่อนการลงทุนจริง ซึÉงช่วยลดความเสีÉยงในการ
ตดัสินใจและเพิÉมความแม่นยาํในการวางแผนปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ทัÊงนีÊ ถือเป็นการเชืÉอมโยงองค์ความรู้จากการทดลองในห้องปฏิบติัการไปสู่
การประยกุตใ์ชใ้นภาคอุตสาหกรรมไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรม 

ถึงแม้การปรบักระบวนการมาใช้สายพานลําเลียงหรอืรถAGVจะ

สามารถลดภาระงานของพนักงานลงได้ และเพิÉมการไหลของงาน

แบบต่อเนืÉองได้ แต่สถานี Packing ยงัคงเป็นคอขวดของระบบ ซึÉงมี

เวลาในการทํางานสูงสุด จึงทําให้ค่าตัวชีÊวดัหลักของระบบยงัคงถูก

จํากดัโดยสถานีดงักล่าว 

ผลการศึกษานีÊแสดงให้เห็นว่า การปรบัสมดุลสายการผลิต (Line 

Balancing) โดยการเพิÉมสถานีการทํางานในกระบวนการทีÉเป็นคอขวด 

สามารถเพิÉมประสทิธิภาพของระบบการผลิตได้อย่างมีประสทิธิภาพ

มากกว่าการปรบัปรุงระบบขนส่งภายในสายการผลติเพยีงอย่างเดยีว 

นอกจากนีÊ การใช ้Yamazumi Chart ในการวเิคราะห์ภาระงานของแต่

ละสถานีช่วยใหส้ามารถระบุคอขวดของระบบได้อย่างชดัเจน และช่วย

กําหนดแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการผลติไดอ้ย่างเป็นระบบ 

ผลการวจิยัครั ÊงนีÊมคีวามสอดคล้องกบังานวจิยัของ Goyal [2] และ 

Mofokeng et al. [3] ทีÉ พ บว่ า ก า ร ใ ช้  Discrete Event Simulation 

สามารถช่วยวเิคราะห์คอขวดของกระบวนการผลิตและประเมินแนว

ทางการปรบัปรุงระบบการผลิตได้อย่างมปีระสทิธิภาพ นอกจากนีÊยงั

สอดคล้องกบังานวจิยัของ Naser et al. [4] ซึÉงรายงานว่าการปรับปรุง

กระบวนการในตําแหน่งทีÉเป็นคอขวดสามารถช่วยเพิÉม Throughput 

และลด Cycle Time ของระบบการผลิตได้อย่างมนีัยสําคญั กล่าวโดย

สรุป การใช้การจําลองสถานการณ์ร่วมกบัการวเิคราะห์ภาระงานของ

สายการผลิตสามารถช่วยสนับสนุนการตดัสนิใจในการปรบัปรุงระบบ

การผลิตได้อย่างมปีระสทิธิภาพ และเป็นแนวทางทีÉเหมาะสมสําหรับ

การศกึษาระบบการผลติทั Êงในภาคอุตสาหกรรมและในหอ้งปฏบิตักิาร 

ในการทําวจิยัในคร ั ÊงนีÊ แบบจําลองยงัไม่ได้พจิารณาถงึปัจจยัด้าน

ต้นทุนแรงงาน ระยะเวลาในการขนส่ง และต้นทุนการลงทุนในระบบ

อตัโนมตั ิดงันั Êน แมว้่าการใช้แม้ว่าการใช ้Conveyor หรอืรถ AGV จะมี

ประโยชน์ในเชิงปฏิบตั ิแต่ผลลพัธ์ในเชิงตวัชีÊวดัของแบบจําลองจึงไม่

เปลีÉยนแปลงอย่างชดัเจนยงัพบข้อจํากดันีÊชีÊให้เห็นว่า การปรบัปรุงทีÉ

มุ่งเน้นเฉพาะระบบขนส่งโดยไม่แกไ้ขคอขวดหลกัของกระบวนการ อาจ

ไมส่่งผลต่อประสทิธภิาพโดยรวมของระบบการผลติ 
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