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บทท่ี 1 
        บทนํา 

 
1.1  ความสําคญัและที่มาของปญหา  
   
 อุตสาหกรรมสิ่งทอและเสื้อผาเครื่องนุงหมเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอ
เศรษฐกิจไทยอยางมาก  เมื่อพิจารณาในดานการสงออก  พบวา  อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม
นํารายไดเขาสูประเทศเปนเงินตราตางประเทศปละแสนลานบาท   ในชวงเดือนมกราคม – กันยายน 
ป   2550    มีอัตราการขยายตัวเพิ่มขึ้น   1.8% เทียบกับชวงเวลาเดียวกัน  ของป 2549  และสินคาที่มี
มูลคาการสงออกมากที่สุด  ไดแก  เส้ือผาสําเร็จรูป , ผาผืน    , ดายฝายและดายเสนใยประดิษฐ  และใน
ขณะเดียวกันประเทศที่เปนคูแขงอยางประเทศจีนและเวียดนามก็มีการขยายตัวอยางรวดเร็วเชนกัน 
จึงสงผลตอขีดความสามารถในการสงออกของไทยอยางมาก   ทั้งในดานการพัฒนาประสิทธิภาพ 
คุณภาพ รูปแบบ และชนิดของสินคา (สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2550) 

 ปญหาที่ สําคัญอีกประการหนึ่งคือ   การทําตลาดของผูประกอบการสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมในแตละผลิตภัณฑขาดการประสานงานซึ่งกันและกันทั้งภายในและภายนอกองคกรใน
ระดับตาง ๆ อยางตอเนื่องดังแสดงในรูปที่ 1.1  ซ่ึงจะพบวาภายใตโครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอนั้น
จําเปนตองอาศัยความรวมมือกันของอุตสาหกรรมตาง  ๆ  แตอุตสาหกรรมตนน้ําจนถึงอุตสาหกรรม
ปลายน้ําจึงจะทําใหกิจกรรมทางเศรษฐกิจดําเนินไปอยางตอเนื่อง   โดยเฉพาะอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูปซึ่งจัดวาเปนอุตสาหกรรมปลายน้ําของโครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมของ
ไทย  และเปนองคกรที่มีความใกลชิดผูบริโภคคอนขางสูงเมื่อเทียบกับอุตสาหกรรมประเภทอื่น  ๆ 
ในโครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอ  ดังนั้น  การหามาตรการปรับปรงุเพื่อใหอุตสาหกรรมประเภทนี้มี
ความแขงขันไดตลาดโลกจึงเปนภารกิจเรงดวนที่จะตองดําเนินการ   ซ่ึงการปรับโครงสรางหรือกล
ยุทธการแขงขันขององคกรเปนมาตรการหนึ่งที่สามารถสรางความไดเปรียบแกองคกรและสราง
ความเขมแข็งใหกับอุตสาหกรรม เพื่อใหสามารถแขงขันในตลาดโลกอยางมีประสิทธิภาพ  
 ปจจัยที่สําคัญอยางหนึ่งในการดําเนินกลยุทธขององคกรใหประสบผลสําเร็จและสราง
ความไดเปรียบในการแขงขัน  คือ  การบริหารการผลิตและการดําเนินงานขององคกรใหมี
ประสิทธิผล (Operational Efficiency)  ซ่ึงการบริหารงานใหเหนือคูแขงเพื่อบรรลุเปาหมายของ
ธุรกิจในดานการตอบสนองความตองการของลูกคาทั้งปริมาณและความหลากหลายของสินคา 
คุณภาพ ระยะเวลาในการสงมอบที่รวดเร็ว รวมทั้งมีตนทุนที่ประหยัด  
 



  

 

2
 
แผนภมูแิสดงความเชื่อมโยงอุตสาหกรรมสิ่งทอทั้งระบบ

อุตสาหกรรมผลิตเสนใยประดิษฐ
อุตสาหกรรมผลิตเสนใยธรรมชาติ

อุตสาหกรรมปนดาย

อุตสาหกรรมทอผา และ ผาถัก

อุตสาหกรรมฟอก ยอม พมิพและ
ตกแตงสิ่งทอ

ผูบริโภค

อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม
และผลิตภัณฑสิ่งทออ่ืนๆ

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ
(Nonwoven)

อุตสาหกรรม
ตนน้ํา

อุตสาหกรรมกลางน้ํา

อุตสาหกรรมปลายน้ํา

การกระจายสินคา
 

 

รูปที่ 1.1  :  แสดงโครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
    ส่ิงสําคัญที่ทําใหหนวยธุรกิจสามารถบริหารการดําเนินงานใหเกิดประสิทธิผลเหนือ
คูแขงไดนั้นก็ตอเมื่อองคกรสามารถที่จะสรางความแตกตางนั้นใหดํารงอยูได  ซ่ึงองคกรจะตองมี
การสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคาหรือบริการในสายตาของลูกคาหรือองคกรจะตองมีการดําเนินงาน
ดวยตนทุนที่ต่ํากวา  หรือทั้งสองประการควบคูกัน (นุกูล, 2547)  การสรางมูลคาเพิ่มของสินคาใน
สายตาของลูกคานั้นจะทําใหองคกรสามารถตั้งราคาสินคาที่สูงขึ้นซึ่งจะนําไปสูผลกําไรที่เพิ่มขึ้นได 
ขณะเดียวกันการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพก็จะสามารถทําใหตนทุนการผลติต่ําลงและตอบสนอง
ความตองการของลูกคาไดรวดเร็วข้ึน  ซ่ึงจะสงผลใหองคกรสามารถทํากําไรไดมากขึ้นเชนกัน 
แสดงใหเห็นวาความแตกตางระหวางองคกรตาง  ๆ  ในการดําเนินธุรกิจเปนผลมาจากการบริหาร
การดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพตางกันนั่นเอง  ไมวาจะเปนการติดตอกับลูกคา  การขายสินคา  การ
พัฒนาผลิตภัณฑ  การผลิตหรือการประกอบชิ้นสวนตาง  ๆ  เปนตัวสินคา  รวมทั้งการจัดการขนสง
สินคาเพื่อสงมอบใหกับลูกคา ซ่ึงสงผลถึงตนทุนในการบริหารกิจกรรมเหลานี้ทั้งสิ้น 

การวิจัยคร้ังนี้ทําการศึกษาอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปในประเทศไทย  ซ่ึงเปน
อุตสาหกรรมปลายน้ํา (Downstream) ที่มีความสําคัญมากที่สุดในสายอุตสาหกรรมสิ่งทอและเสื้อผา 
โดยโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปที่ใชในการศึกษาเปนอุตสาหกรรมขนาดเล็ก (SMEs) ซ่ึงผลิตเสื้อผา
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สําเร็จรูปจําหนายภายในประเทศ และมีเปาหมายที่จะขยายตลาดไปจําหนายตางประเทศ ซ่ึงปจจุบัน
มีจํานวนพนักงานประมาณ 150 คน และมีเครื่องจักรประมาณ 100 เครื่อง เส้ือผาที่ผลิตจะเปนไป
ตามคําส่ังการผลิตของลูกคา เชน เส้ือเชิ้ต, เส้ือยืด, เส้ือโปโล, ชุดนอน เปนตน ซ่ึงการผลิตยังคงใช
เทคนิคการผลิตแบบดั้งเดิม (Traditional Manufacturing) มาตลอด 25 ป การผลิตแบบดั้งเดิมที่
กลาวถึง คือ มีการกําหนดลักษณะการผลิตที่แนนอน ไมสามารถยืดหยุนไดและมีการสั่งซื้อวัตถุดิบ
มาเก็บไวเปนจํานวนมากเพื่อมิใหเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบ และการจดัวางผังโรงงานไมสอดคลอง
กับขั้นตอนการผลิต   เนื่องจากขาดความรูและความเขาใจเกี่ยวกับการจัดวางผังโรงงาน   ปญหาที่
เกิดขึ้นในเรื่องการผลิต คือ ทางเดินและบริเวณที่ทํางานคับคั่งและขาดการวางผังตําแหนงของ
เครื่องจักรที่ดีจึงทําใหระยะทางที่ใชในการขนยายสินคาไกลขึ้น และทําใหเสียเวลาในการขนยาย
มากขึ้นจึงสงผลใหไมสามารถผลิตสินคาสงทันตามที่ลูกคากําหนดและเกรงวาลูกคาจะเลิกสัญญา
การผลิต จึงทําใหเกิดการจางบริษัทภายนอก (Subcontract) ชวยผลิตเพื่อใหทันเวลาตามที่ลูกคา
กําหนดไว  ซ่ึงเปนการเพิ่มตนทุนของการผลิตใหสูงขึ้น และคุณภาพสินคาอาจจะไมเปนไปตาม
ที่ตั้งไว  

การออกแบบวางผังโรงงานเปนวิธีพื้นฐานวิธีหนึ่งของการจัดระบบการผลิตที่สามารถ
จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลได  โดยการจัดวางผังโรงงานคือ งานหรือในการวางแผน
จัดการคน ส่ิงของ วัสดุ เครื่องมือ และสิ่งอํานวยความสะดวกอื่นๆ ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม
ที่สุดภายในตัวอาคาร เพื่อใหการทํางานเกิดความปลอดภัยแกผูปฏิบัติงาน, ลดตนทุนการผลิต, เกิด
ผลผลิตมากที่สุดและลดจํานวนสินคาคงคลังในระหวางการผลิต (WIP) 

ขอดีของการจัดวางผังโรงงานมีมากมาย  อาทิเชน  สรางความปลอดภัยใหแก
ผูปฏิบัติงาน, เพิ่มผลผลิต, ลดเวลาในการผลิต, ลดเวลาการเคลื่อนยาย, เพิ่มความสะดวกในการ
ปฏิบัติงาน เปนตน  

 
1.2  วัตถุประสงคในการทําวิจัย  
 
 1.  เพื่อปรับปรุงกระบวนการในการทํางานของโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปเพื่อใหเกิด
การไหลอยางตอเนื่องในระหวางการผลิตและผลิตสินคาไดทันตามกําหนดสงลูกคา 
 2.  เพื่อศกึษาผลการใชโปรแกรม Arena ในการจดัวางผังโรงงานใหมและเปรียบเทียบ
กับการวางผังโรงงานปจจุบนั  
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1.3  ขอบเขตการวจัิย 

 
1. ศึกษากระบวนการทํางานและทําแผนภาพการไหลของวัสดุ (Flow Process 

Diagram) เพื่อแสดงถึงความสัมพันธของเวลาและระยะทางที่ใชในการเคลื่อนยาย 
 2. การจัดผังโรงงานใหมจะทําเฉพาะในสวนของกระบวนการผลิต  การปรับเปลี่ยน
ตําแหนงของเครื่องจักร ซ่ึงจะไมรวมถึงการจัดเก็บสินคาคงคลัง โดยการจัดผังแบบใหมจะทํา 3 
แบบ ไดแก ผังตามชนิดเครื่องจักร, ผังตามชนิดสินคาที่ใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวน
เครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน และผังตามชนิดสินคาที่จัดสมดุล
การผลิต  
 3. ในการรันโปรแกรม Arena จะรันที่จํานวน 365 วัน (1 ป)  เพื่อดูประสิทธิภาพของ
การปรับผังโรงงาน  
 
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ  
 

       1.   ผูประกอบการสามารถนําผลวิจัยที่ไดไปใชปรับปรุงในการจัดผังโรงงานให
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพมากที่สุด 

 2.   ทําใหประหยัดคาใชจายและลดความเสี่ยงอันเกิดจากการเคลื่อนยายเครื่องจักร 
 3.   สามารถใชในการวางแผนการผลิตเพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตและชวย

ใหผลิตสินคาไดเร็วขึ้น รวมถึงไดสินคาเพิ่มมากขึ้น 
   4.   สามารถใชเปนกรณีศึกษาสําหรับอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป 

1.5  วิธีดําเนินการวิจัย 
 

1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เชน การจัดวางผังโรงงาน, การจําลอง
สถานการณ, การผลิตแบบลีน และแผนผังขั้นตอนการผลิต  

2. ศึกษาสภาพการทํางานของโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูป เพื่อหาขอมูลที่จําเปนตางๆ  
ดังนี้  

 •    วิธีการผลิตและขั้นตอนการผลิต 

• ชนิดของสินคาที่จะนําเปนกรณีศึกษา 

• แผนผังโรงงานและตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
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3. ศึกษาปญหาทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิตที่กอใหเกิดการผลิตลาชา 
4. วิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการแกไข วิธีการปรับปรุงเพื่อใหผลิตสินคาไดเร็ว

ขึ้น และสงมอบใหลูกคาไดทันตามเวลาที่กําหนดไว 
5. ทําการจําลองสถานการณการปรับผังโรงงานแบบตางๆ ดวยโปรแกรม Arena 

เปรียบเทียบผลที่ไดจากการจําลองสถานการณ Arena ของผังโรงงานปจจุบันและผังแบบใหม 3 
แบบ คือ ผังตามชนดิเครื่องจกัร, ผังตามชนิดสินคาที่ใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวนเครื่องจักรที่
ใชในแตละขัน้ตอนการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน และผังตามชนิดสินคาที่จัดสมดลุการผลิต  

6. เปรียบเทียบผลที่ไดจากการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena 
7. สรุปผลการศึกษาวิจัย  
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บทท่ี  2 
 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
  ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพื่อเปนแนวทางและกรอบความคิด
ในการทํางานวิจัย ซ่ึงประกอบดวย หัวขอตางๆ ดังนี้  การวางผังโรงงาน (Layout), การจําลอง
สถานการณ (Simulation), การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing), แผนผังขั้นตอนการผลิต  
(Process Flow Chart) และการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 

2.1  แนวคิดท่ีเก่ียวของกับการวางผงัโรงงาน (Layout) 
  

  2.1.1 ความหมายของการวางผงัโรงงาน 
  

 การวางผังโรงงาน (ชัยนนท, 2521) เปนกิจกรรมหนึ่งที่ เกี่ยวของกับการกําหนด
รูปแบบการวางตําแหนงหรือพื้นที่ สําหรับปจจัยการผลิตตางๆ ไดแก ตําแหนงของเครื่องจักร 
ตําแหนงเครื่องมือตางๆ พื้นที่สําหรับเก็บวัตถุดิบ พื้นที่สําหรับพนักงานใหสามารถทํางานได
สะดวก เปนตน เพื่อใหการดําเนินการผลิตมีความปลอดภัยและมีประสิทธิภาพสูงสุด การออกแบบ
และวางผังโรงงาน เปนสิ่งที่มีความสําคัญเนื่องจาก  

 •  การออกแบบและวางผังโรงงาน ตองใชทั้งเงินและเวลา 

 •  เปนการวางแผนระยะยาว หากออกแบบและวางผังผิดพลาดจะเปลี่ยนแปลงไดยาก 

 •  มีผลกระทบตอตนทุนและประสิทธิภาพการผลิต 
 ประโยชนของการจัดวางผังโรงงาน คือ สามารถใชเครื่องจักร, พื้นที่และแรงงานคนได
อยางเต็มที่, มีความยืดหยุนในการผลิต, ลงทุนในเครื่องจักรและอุปกรณนอยลง, ทําใหผลิตสินคาได
จํานวนมากขึ้นและชวยลดตนทุนการผลิต  ซ่ึงแผนผังของกระบวนการผลิตมี 4 ประเภท (Chase, 
Aquilano และ Jacobs, 1998 และ สุมน, 2548) ไดแก 
 

1. ผังตามชนิดเครื่องจักร (Process Layout, Job-Shop, Functional Layout) 
 เปนการจัดเครื่องจักร อุปกรณที่ใชในการผลิต ตามกระบวนการผลิตที่จะเกิดขึ้น การ
ไหลของวัตถุดิบในกระบวนการผลิตเปนฝายเขาหาเครื่องจักรอุปกรณนั้นๆ ดังแสดงในรูปที่ 2.1 ผัง
กระบวนการแบบนี้เหมาะสําหรับผลิตสินคาที่ไมตอเนื่อง การผลิตจํานวนจํานวนไมมาก แต
สามารถผลิตสินคาไดหลากหลายชนิด ขึ้นอยูกับขีดความสามารถของเครื่องจักรที่มีอยู  
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       รูปที่ 2.1 :  แสดงการจัดผังตามชนิดเครือ่งจักร 
 

 จากรูปที่ 2.1 การจัดผังตามชนิดเครื่องจักร เปนการจัดเครื่องจักรชนิดเดียวกันใหอยูใน
กลุมเดียวกัน และเมื่อมีการผลิตสินคาชนิดใด สินคานั้นก็จะเขาหาเฉพาะกลุมเครื่องจักรที่สินคา
นั้นๆ ใช เชน วัตถุดิบ A จะผานขั้นตอนการผลิตที่มีการใชเครื่องตัดเหล็ก, เครื่องกลึง, เครื่องเชื่อม 
และ เครื่องเจียรนัย จนไดเปนผลิตภัณฑ A  โดยไมไดผานการใชเครื่องเจาะ และเครื่องไส เปนตน 
ซ่ึงการจัดผังตามชนิดเครื่องจักรมีขอดีและขอเสียดังตารางที่ 2.1 
 

ขอดี ขอเสีย 
1.การลงทุนเครื่องมือเครื่องจักรต่ํา 
2. การปฏิบัติงานยืดหยุนไดสูง 
3. ถาเครื่องจักรเครื่องใดเสีย การผลิตก็ยังคง
ดําเนินตอไปได 
 

1. การควบคุมการผลิตและการกําหนดจายงาน
ซับซอนและยุงยาก 
2. การเคลื่อนยายส่ิงของจะมีระยะทางมากเพราะ
การไหลของงานไมแนนอน 
3. สินคาที่อยูในกระบวนการผลิต (WIP) จะมี
จํานวนมาก 
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ขอดี ขอเสีย 
4. สามารถใชกับการผลิตสินคาไดหลายรูปแบบ
โดยไมตองลงทุนเพิ่ม 

4. การใชประโยชนจากเครื่องจักรต่ํา 
5. การควบคุมการผลิตทําไดยาก 
6. ใชเวลานานในการผลิตสินคา 

 

ตารางที่ 2.1 :  แสดงขอด-ีขอเสียของการจัดผังตามกระบวนการผลิต 
 

2. ผังตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout, Flow-Shop Layout) 
 เปนการวางผังเครื่องมือเครื่องจักรตามการผลิตสินคานั้นๆ  เหมาะสําหรับการผลิต
สินคาประเภทเดียวกันหรือนอยชนิด แตแตละชนิดผลิตเปนจํานวนมาก การวางผังโรงงานแบบนี้ 
เครื่องจักรอุปกรณที่นํามาใชในการผลิตจะจัดวางตามลําดับขั้นตอนการผลิต โดยปอนวัตถุดิบเขา
ดานหนึ่งผานกระบวนการผลิตจนแลวเสร็จเปนผลิตภัณฑออกมาอยางตอเนื่องอีกดานหนึ่ง ดังรูปที่ 
2.2  ตัวอยางอุตสาหกรรมที่ใชผังชนิดนี้ เชน โรงงานประกอบวิทยุ โรงงานแปรรูปอาหาร เปนตน 
 

 
 

รูปที่ 2.2 : แสดงการจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 จากรูปที่ 2.2  การจัดผังชนิดนี้จะแบงสายการผลิตแยกออกเปนของแตละสินคา คือ 
สายการผลิตของผลิตภัณฑ ก, ข และ ค  โดยเมื่อวัตถุดิบ ก ผานเขามาทําการผลิต วัตถุดิบ ก ก็จะ
ผานสายการผลิตของแผนกสินคาชนิด ก จนไดออกมาเปนผลิตภัณฑ ก ในทํานองเดียวกัน วัตถุดิบ 
ข ก็จะผานสายการผลิตแผนกสินคาชนิด ข จนไดเปนผลิตภัณฑ ข และ วัตถุดิบ ค ก็จะผาน
สายการผลิตแผนกสินคาชนิด ค จนไดผลิตภัณฑ ค ซ่ึงการจัดผังชนิดนี้จะมีขอดีและขอเสียดังตาราง
ท่ี 2.2  
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ขอดี ขอเสีย 
1.คาใชจายดานการขนยายวสัดุนอย 
2.ผลิตสินคาไดจํานวนมากและการใชประโยชน
ของเครื่องจักรสูง 
3.ใชเวลาในการผลิตนอยเนือ่งจากประหยดัเวลา
ในการขนยายวัสด ุ
4.ใชพื้นที่โรงงานไดอยางมปีระสิทธิภาพ 
5.การวางแผนและควบคุมการผลิตงาย 
6.สินคาที่อยูในกระบวนการผลิต (WIP) มี
จํานวนนอย 
7.การไหลของสินคาเปนไปอยางตอเนื่อง 

1.ตองลงทุนดานเครื่องจักรอุปกรณสูง 
2.สายการผลิตแบบนี้มีความยืดหยุนในการผลิต
นอย 
3.หากเกดิเหตขุัดของตอเครื่องจักร จะทําให
สายการผลิตตองหยุดทั้งหมด 
4.ตนทุนการผลิตสูง ถาผลผลิตอยูในระดบัต่ํา
เพราะคนและเครื่องจักรจะมเีวลาวาง 
5.การเปลี่ยนแปลงแบบผลิตภัณฑทําไดยากกวา 

 

ตารางที่ 2.2 :  แสดงขอด-ีขอเสียของการจัดผังตามผลิตภัณฑ 
 

3. ผังแบบผลิตภัณฑอยูกับที่ (Fixed-Position Layout) 
 เปนการจดัวางใหผลิตภณัฑวางอยูกับที่ เนือ่งจากผลิตภณัฑมีขนาดใหญมาก จึงใชการ
เคลื่อนยายเครือ่งจักร วัสด ุ และแรงงานเขามาทําการผลิต ดังรูปที่ 2.3 ตัวอยางเชน การผลิต
เครื่องบิน ตึกหรืออาคาร เปนตน การวางผังแบบนี้เหมาะสําหรบัการผลิตสินคาหรือส่ิงของที่มี
ขนาดใหญ จํานวนการผลิตไมมาก มักมีลักษณะเฉพาะตามความตองการของลูกคา  

                 
รูปที่ 2.3 : แสดงการจัดผังแบบผลิตภัณฑอยูกับที ่

 

 จากรูปที่ 2.3 เปนการประกอบเครื่องบินซึ่งมีขนาดใหญ และการเคลื่อนยายลําตวัของ
เครื่องบินทําไดยาก ดังนัน้ในการประกอบเครื่องบินจึงจัดใหลําตัวเครื่องอยูกับที ่ และทําการ
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เคลื่อนยายสวนประกอบอื่นๆ เชน ปก ลอ มาทําการประกอบเขากับลําตัวเครื่องบิน ซ่ึงการจัดผัง
แบบผลิตภัณฑอยูกับที่มีขอดีและขอเสียดงัตารางที่ 2.3 

 

ตารางที่ 2.3 :  แสดงขอด-ีขอเสียของการจัดผังแบบผลิตภัณฑอยูกับที ่
 

4.  ผังแบบผสม (Combination Layout / Hybrid Layout) 
 เปนการวางผังซึ่งมีการวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) และการวางผังตาม
กระบวนการผลิต (Process Layout) เชน ในรานคาปลีก จะมีการวางผัง 2 ชนิด คือ การวางผัง
สําหรับสินคาที่อยูในหมวดเดียวกัน เชน สบู แชมพู ยาสีฟน แปรงสีฟน ก็จะจัดไวที่ใกลๆ กัน
เชนเดียวกับสินคากลุมอ่ืนๆ ก็จัดในทํานองเดียวกันเพื่อใหลูกคาหาสินคาไดงายเปนการวางผังตาม
ชนิดผลิตภัณฑ  แลวลูกคาก็จะมาจายเงินที่แคชเชียร  ซ่ึงบริ เวณคิดเงินเปนการวางผังตาม
กระบวนการผลิต เปนตน  
 
  2.1.2 งานวิจัยท่ีใชการจัดวางผงัโรงงาน 
 
  พรชัย ฤกษอนันต (2546)  ไดศึกษาสภาพผังโรงงานบรรจุแกสปจจุบันและเสนอ
ทางเลือกในการปรับปรุงผังใหมเพื่อรองรับการขยายตัวในอนาคต โดยนําวิธีการวางผังอยางมีระบบ 
(The System Layout Planning; SLP) มาใช และเสนอผังตัวอยาง 2 แบบ เพื่อใชเปรียบเทียบกัน ผล
ที่ไดคือผูวิจัยเลือกแผนผังที่สามารถชวยลดระยะทางในการเคลื่อนยายสินคา และอัตราการผลิต
สินคาเพิ่มขึ้น และสวนคลังสินคาก็มีพื้นที่จัดเก็บมากขึ้นเพื่อใหใชพื้นที่ไดอยางมีประสิทธิภาพมาก
ที่สุด 
 

ขอดี ขอเสีย 
1.ความสามารถในการปรับตวัสูงในกรณีทีม่ีการ
เปล่ียนแปลงแบบผลิตภัณฑ 
2.ลดการเคลื่อนยายลําเลียงส่ิงของขนาดใหญ 
3.งายแกการกาํหนดความรบัผิดชอบตอคุณภาพ
ของงานที่ทํา 
4.เสียคาใชจายในการจดัวางผังต่ํา 
5.การวางแผนการผลิตไมยุงยากซับซอน 
 

1.ผลิตสินคาไดจํานวนนอยๆ  
2.ตองใชพื้นทีจ่ํานวนมากในการผลิต 
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  ปณิกา ไชยตะมาตร (2543)   ศึกษาคลังสินคาสําเร็จรูปของโรงงานผลิตหมอแปลง
ไฟฟา จึงเสนอการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังในสวนการจัดเก็บและจัดจาย ดวยการ
ออกแบบผังคลังสินคาใหมรวมถึงตําแหนงจัดเก็บและวิธีการปฏิบัติงาน ผลที่ไดจากการปรับปรุง 
คือ ประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคาดีขึ้น เชน อัตราการจายของออกมีความถูกตองมากขึ้น, 
ลดความผิดพลาดในการนับจํานวนสินคา และลดเวลาที่ใชในการนําสินคาออก เปนตน 
 
  วรพล  มาอุทธรณ (2547)  ศึกษา วิเคราะห และปรับปรุงผังโรงงานของโรงงาน
ตัวอยางที่ประกอบเหล็ก เพื่อที่จะลดเวลาในการผลิต ลดคาจางคนงาน และลดการขนยายวัสดุ
ภายในโรงงาน  ภายหลังการศึกษาผังโรงงานในปจจุบันพบวาเปนผังโรงงานที่มีปญหาและมีพื้นที่
จํากัด เนื่องจากการวกไปวนมาของเสนทางการไหลของวัสดุภายในโรงงาน พื้นที่ที่จํากัด การวาง
ตําแหนงของแผนกตางๆ ที่ไมเหมาะสม ทั้งหมดนี้กอใหเกิดการอุดตันของการไหลของวัสดุ การใช
เวลาในการผลิต เคล่ือนยายวัสดุที่มาก และอันตรายระหวางการทํางาน ซ่ึงปญหาและขอมูลท่ีกลาว
ไปแลวขางตน จะเปนขอมูลพื้นฐานในการวิจัยและพัฒนาผังโรงงานตอไป วิธีในการพัฒนาคือการ
จัดตําแหนงใหมของแผนกตางๆ และเครื่องจักร ภายในพื้นที่ที่ใหม พรอมทั้งมีการวัดเวลาในการ
ผลิตดวย ภายหลังการปรับปรุงแลว มีผังโรงงานที่ไดออกแบบเปน 3 ตัวเลือกคือ 1. ผังโรงงานที่จัด
วางตามลักษณะของการทํางาน 2. ผังโรงงานที่จัดวางตามลักษณะของการทํางานแบบปรับปรุง และ 
3. ผังโรงงานที่จัดวางตามขั้นตอนการผลิต หลังจากการวิเคราะห ผังโรงงานแบบสุดทายใหผล
ออกมาดีที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานสองแบบแรก กิจกรรมที่ไมจําเปนในการทํางานไดถูก
ตัดทิ้งไป การไหลของวัสดุถูกจัดใหงายขึ้น ผลที่ตามมาคือการลดของเวลาในการผลิตลง ชวง
ระยะหางในการผลิตสินคาลดลง คาแรงคนงานลด เมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานในปจจุบัน ส่ิง
เหลานี้ทําใหเกิดการเพิ่มขึ้นของผลผลิต ยิ่งไปกวานั้น ผังโรงงานใหมยังชวยลดโอกาสในการเกิด
อุบัติเหตุในการทํางานดวย 
 
   เศขฤทธิ์  ตั้นตระกูล (2543)  ไดศึกษาถึงปญหาของโรงงานผลิตชิ้นสวนอุปกรณ
รถจักรยานยนตเพื่อตองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงปญหาที่พบ คือ การจัดวางผังโรงงาน 
พื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบและอุปกรณการผลิตไมดีพอ ดังนั้นผูผลิตจึงเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุง คือ วางผังพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บ และจัดวางตําแหนงเครื่องจักรใหม ผลจากการวิจัย
พบวาสามารถลดระยะทางที่ใชในการเคลื่อนยาย และสามารถผลิตสินคาไดเพิ่มขึ้นรวมถึงมีพื้นที่
ในการจัดเก็บวัสดุอุปกรณและเก็บสินคาไดมากขึ้น 
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      Pham (1996)   กลาวถึงบริษัท Terra Nova ซ่ึงเปนอุตสาหกรรมผลิตสินคาจําพวก
เหล็กซึ่งมีความตองการผลิตสินคาใหไดจํานวนมากขึ้นและรวดเร็วทันตามความตองการของลูกคา 
โดยทางบริษัทไมตองการลงทุนเพิ่มเติมแตอยางใด จึงเลือกใชการผลิตแบบเซลลูลาร (Cellular 
Manufacturing) มาปรับผังโรงงาน เพื่อจะลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น คือ ลดการเคลื่อนยายที่ไม
จําเปนและใหใชพื้นที่และอุปกรณในการปฏิบัติงานไดอยางคุมคา ผลที่ไดคือ ทําใหการไหลในการ
ผลิตสินคาดีขึ้น, ทําใหสงมอบสินคาไดทันตามความตองการของลูกคา และชวยลดตนทุนในการ
จัดการสินคา 
 
2.2 แนวคิดท่ีเก่ียวของกับการจําลองสถานการณ (Simulation) 
 
  2.2.1 ความหมายของแบบจําลองสถานการณ (Simulation) 
   
  Shannon (1975) ได ใหคํ าจํ ากัดความ เกี่ ยวกับการจํ าลองสถานการณว า เปน
กระบวนการแบบจําลอง (Model) ของระบบจริง (Real System) แลวดําเนินการทดลองเพื่อให
เรียนรูพฤติกรรมของระบบการทํางานจริง ภายใตขอกําหนดตางๆ ที่วางไว เพื่อประเมินผลการ
ดําเนินงานของระบบ  และวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากการทดลองกอนนําไปใชแกปญหาใน
สถานการณจริงตอไป 
  ตัวอยางของการประยุกตใชการจําลองสถานการณในงานดานตางๆ ไดแก 

• การจําลองระบบปญหาดานการจราจร เชน จําลองรอบสัญญาณการปลอยไฟ
จราจร 

• การจําลองระบบโครงขายการขนสง เชน จําลองเสนทางการลําเลียงสินคา 

• การจําลองระบบงานดานอตุสาหกรรม เชน จําลองระบบสินคาคงคลัง จําลอง
ระบบการผลิต 

• การจําลองระบบงานดานการบริการ เชน จําลองระบบโรงพยาบาล จําลองระบบ
ธนาคาร 

  การสรางแบบจําลองสถานการณ เปนเครื่องมือสําคัญที่ชวยในการพิจารณา และ
วิเคราะหงานกอนที่จะนําไปใชกับระบบงานจริง และเพื่อหาแนวทางในการพัฒนาการดําเนินงาน
ของระบบใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซ่ึงปจจุบันมีการพัฒนาซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร เพื่อชวย
ในการจําลองระบบ หลักการที่ใชในการจําลองแบบดวยคอมพิวเตอร คือ การสรางแนวทางในการ
ตัดสินใจใหระบบ  ดังรูปที่ 2.4  
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     รูปที่ 2.4: แสดงการสรางแบบจําลองสถานการณ 

 
   การจําลองสถานการณจะใชในกรณ ี

   •  เมื่อตองการปรับปรุงระบบกอนดําเนินการจริง เชน การเพิ่มจํานวนเครื่องจักรเขา
ไปในจดุคอขวด (Bottleneck Station) ซ่ึงจะชวยในการหาจํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสม กอนที่จะ
ลงทุนจริง 

   • เมื่อตองการเพิ่มทางเลือกใหกับระบบ เชน การปรับเปลี่ยนผังโรงงาน จะใช
แบบจําลองชวยในการวางผังโรงงานทางเลือกไวหลายๆ แบบ เพื่อศึกษาผลกระทบที่จะเกิดขึ้นใน
แตละผังโรงงาน เพื่อเลือกผังโรงงานแบบที่เหมาะสมที่สุด  

   •  เมื่อตองการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน แบบจําลองจะถูกใช เพื่อช้ีวดัประสิทธิภาพ
ของวิธีการทํางานแบบเกา และแบบใหม 

   •  เมื่อตองการออกแบบระบบขึ้นมาใหม  จะใชแบบจาํลองเพื่อวิเคราะหผลกระทบที่
จะเกิดขึ้นกับระบบ เพราะการสรางแบบจําลองเสมือนจริงจะทําใหเขาใจระบบไดมากยิ่งขึ้น 
 

   ประโยชนที่ไดจากการทําแบบจําลองสถานการณ คือ  

  •   ลดความเสีย่ง 

  •   ทําใหเขาใจไดงายมากยิ่งขึ้น 

  •   ชวยลดตนทุนการทํางาน 

  •   ลดระยะเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 

  •   ทําใหเปล่ียนรูปแบบโรงงานไดเร็วขึ้น 

  •   ชวยเพิ่มระดับความพอใจของลูกคา 
 

  การนําแบบจําลองสถานการณไปใชมีความหลากหลายมากขึ้น แตสามารถสรุป
โดยรวมได 8 ประเภท (Robinson, 1995) คือ  

  •   การวางผังโรงงาน 

  •   การจัดวางสิ่งอํานวยความสะดวก  

  •   การพัฒนาปรับปรุงวิธีการที่ใชควบคุม  

  •   การจัดการขนยายวัสด ุ

Inputs 
(Factors) 

Simulation 
Model  

Outputs 
(Responses) 
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  •   ใชตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงทางโลจิสติกส 

  •   จําลองแบบการทํางานภายในบรษิัท 

  •   ใชในการวางแผนการผลิตการทํางาน 

  •   ใชในการอบรมพนักงาน 
 
  2.2.2 งานวิจัยท่ีใชแบบจําลองสถานการณ (Simulation) 
 
  Bapat (2001)  ในอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภัณฑซ่ึงตองการความรวดเร็วและมีการ
นําเครื่องจักรเขามาใชงานรวมดวย   ในการปรับเปลี่ยนผังโรงงานหรือเพิ่มเครื่องจักรเขามาใช 
วิธีการที่ชวยในการจัดผังอยางมีประสิทธิภาพดีที่สุด คือ การจําลองใช Arena Simulation เนื่องจาก
จะชวยแสดงผลและทําใหเห็นผังการผลิตที่ใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด และชวยลดคาใชจาย
ความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นและทําใหไมเสียเวลาในการผลิต 
 
  Tahar และ Hussain (2000)  ผูวิจัยตองการปรับปรุงกระบวนการโลจิสติกสที่ทาเรือ 
Malaysian Kelang Container และเนื่องจากที่ทาเรือมีความยุงยากซับซอนในการจัดการ ดังนั้นทาง
ผูวิจัยจึงเลือกใช Arena Simulation มาจัดการและวางแผนระบบตั้งแตการเทียบทาของเรือแตละ
ประเภทจนถึงการใชเครนนําตูสินคาออกจากเรือ ซ่ึงการใช Arena จะชวยในการประเมินและเลือก
การปฏิบัติงานที่เหมาะสม ณ ทาเรือ  สาเหตุที่ผูวิจัยเลือกใช Arena เนื่องจากเปนโมเดลที่ยืดหยุน
และชวยแกปญหาดานการวางแผนไดเปนอยางดี    ซ่ึงผลจากการทํา Simulation คือชวยปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานของทาเรือและลดคาใชจายในดานการปฏิบัติการและคาบํารุงรักษา  
 
  Greasley (2004)  บริษัทผูผลิตรถไฟในประเทศอังกฤษ ซ่ึงมีการวางผังการผลิตตาม
ผลิตภัณฑ (Product layout) ประสบปญหาการผลิตตูโบกี้รถไฟชาทําใหสงมอบไมทันตามกําหนด
และมีคูแขงในตลาดมากขึ้น จึงตองการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต, ลดระยะเวลาและเพิ่มความ
ยืดหยุนในการผลิต ซ่ึงทางบริษัทเลือกใช SIMAN/CINEMA System มาใชเนื่องจากสามารถเห็น
ผลไดอยางชัดเจนและปราศจากความผิดพลาด ผลที่ไดจากการใช Simulation พบวาเวลาที่ใชในการ
ผลิตลดลง, การผลติมีความตอเนื่องมากขึ้น 
 
  Al-Zubaidi และ Tyler (2004)  Quick Response (QR) เปนกลยุทธที่นิยมใชใน
อุตสาหกรรมเสื้อผา เนื่องจากเปนกลยุทธที่ชวยในการกําจัดสินคาคงคลังที่ไมจําเปนออกและลด
ระยะเวลาที่ใชในการผลิต และที่สหราชอาณาจักรไดคิดพัฒนารูปแบบของ Simulation เพื่อดูความ
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เปล่ียนแปลงในระหวางการผลิตเมื่อเกิดเหตุการณที่ไมคาดคิดขึ้น เชน เครื่องจักรเสียหาย, คนงาน
ไมมาทํางาน เปนตน จุดประสงคของการวิจัยคร้ังนี้คือ ใช Arena เพื่อดูพฤติกรรมของหวงโซ
อุปทานอุตสาหกรรมเสื้อผา ซ่ึงนํามาใชในการจัดการระดับสินคาคงคลัง โดยการชวยกําหนดจุด
ส่ังซื้อสินคาเพื่อเติมเต็มไมใหสินคาขาดตลาด ผลที่ไดจากใช Simulation คือ สามารถจัดสงสินคาได
ทันและครบตามความตองการของลูกคา โดยไมตองมีระดับสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน 
 
 Khan (1999)  งานวิจัยนี้ใช Spreadsheet Excel 7.0 Simulation ในอุตสาหกรรมการ
ผลิตเสื้อผา จุดประสงคในการศึกษาครั้งนี้ คือ ตองการศึกษาผลของการใช Spreadsheet ในระบบ
การผลิตเพื่อหาตนทุนการผลิตที่ต่ําที่สุด    ซ่ึงขอดีของการใชโมเดลนี้คือ ราคาถูกกวา Simulation 
แบบอื่น, งายในการใชงาน, ไมยุงยากซับซอนและสามารถปรับเปลี่ยนขอมูลไดเร็ว ผลที่ไดจากการ
นําขอมูลที่เกี่ยวของมาใสใน Spreadsheet พบวาการใช Simulation นี้สามารถชวยลดตนทุนที่ใชใน
การผลิตใหลดลงและปรับปรุงกําลังผลิตใหเพิ่มขึ้นได 
 
2.3 แนวคิดท่ีเก่ียวกับการผลิตแบบลีน 
 

2.3.1  ความหมายของการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)  
 

       นิพนธ (2547) ไดใหคําจํากัดความของ ระบบการผลิตแบบลีน  วาเปน ระบบการผลิต
ที่มุงเนนในเรือ่งการไหล (Flow) ของงานเปนหลัก โดยทําการกําจดัความสูญเปลา (Waste) ตางๆ 
ของงาน และเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับตวัสินคาอยางตอเนื่อง เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสดุ 
(Customer Satisfaction) ในดานการบริหารและการดําเนนิธุรกิจ Lean  คือการออกแบบและการ
จัดการกระบวนการ, ระบบ, ทรัพยากร และมาตรการตางๆ อยางเหมาะสม ทําใหสามารถสงมอบ
ผลิตภัณฑไดอยางถูกตอง โดยพยายามใหเกิดความสูญเสยีนอยที่สุด (Minimum Waste) หรือมี
สวนเกนิที่ไมจําเปนนอยที่สุด โดยความสูญเสียดังกลาวนั้นไมไดประเมินจากผลลัพธขั้นสุดทาย 
(Final Products) เพียงอยางเดียว แตจะประเมินจากกจิกรรมหรือกระบวนการทั้งหมดที่ใชทรัพยากร
โดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non-value added) ในการผลิต เชน ความผิดพลาดในการอานแบบ, การ
ขาดการสื่อสาร, การทํางานนอกเหนือข้ันตอนกระบวนการที่กําหนด, กิจกรรมที่มีความซ้ําซอนโดย
ไมจําเปน, การปอนทรัพยากรเขากระบวนการผลิตชาหรือเร็วเกินความจําเปน, การสั่งซื้อวัสดุที่
ไมไดคุณลักษณะเขามาใชงาน, การทํางานเสร็จกอนกําหนดมากเกินไป และผลิตภัณฑหรือบริการที่
ไมตรงกับความตองการของลูกคาเปนตน  
                    หลักการ Lean จะเนนไปทีก่ารจัดหาผลิตภณัฑหรือการบริการที่ลูกคาตองการ โดยการ
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ทําความเขาใจในกระบวนการผลิต และบงชี้ความสูญเสียภายในกระบวนการเหลานัน้ และกําจดั
ความสูญเสียเหลานั้นทีละขัน้ตอนอยางตอเนื่อง (พาสิทธิ์,2542) 

 

       ระบบการผลิตแบบลีนมีจุดประสงค 2 ประการ ไดแก  
1. เพื่อเพิ่มผลผลิต (Increase Productivity)  
2. เพื่อลดตนทุนในการผลิต (Cost Reduction)  

 การผลิตแบบลีนจึงมีไวเพื่อลดตนทุน เพราะเมื่อผลผลิตหรือผลิตภาพสูงขึ้นก็จะทาํให
ตนทุนตอหนวยต่ํา (Cost/Unit) ลงเชนกัน และการทีส่ามารถเพิ่มผลผลิตไดก็ทําใหความจําเปนใน
การลงทุนดานเครื่องจักร พืน้ที่ และแรงงานลดลง เมือ่มีความตองการสินคาเพิ่มขึ้น เนื่องจาก
ผลผลิตที่เพิ่มขึ้นก็คือ การมกีําลังการผลิต (Production Capacity) มากขึน้นั่นเอง 
 ผลที่ไดจากการมีระบบการผลิตแบบลีน 

1. สินคาคงคลังลดลง ในระดับที่ยงัตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยู ซ่ึง
เปนการลดลงทั้งในสวนของวัตถุดิบ (Raw Material), สินคาในกระบวนการผลิตที่เรียกวา WIP 
(Work in Process) ซ่ึงจะลดลงไดถึง 30-90% และสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตเสร็จแลว (Finished Goods) 
ซ่ึงจะลดลงไดถึง 50-90%  

2.  ผลิตภาพเพิม่ขึ้น 5-50% ซ่ึงจะทําใหตนทุนตอหนวยต่าํลง 
3.  เวลาในการผลิตลดลง (Lead Time) ทําใหสามารถปรับเปลี่ยนการผลิตและ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีขึ้น 
4.  ราคาจัดซื้อลดลง หากผูจดัสง (Supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนดวย 
5.   จัดสงสินคาไดทันเวลา (Improved on-time shipments)  

        
        เครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติไปสูการผลิตแบบลีน  (วทิยา, 2546) 

 1. Value Stream Mapping (VSM) ใชในการเขียนแผนภาพ เพื่อแสดงถึงเสนทางการ
ผลิตของผลิตภัณฑ ซ่ึงแผนภาพนี้จะแสดงการไหลของทั้งวัตถุดิบละขอมูลในการผลิต มีประโยชน
ในการจําแนก หรือระบุถึงขั้นตอนที่เปนการเพิ่มคุณคา และที่ไมเพิ่มคุณคา (ความสูญเปลา) แลวจึง
หาวิธีการกําจัดความสูญเปลาเหลานั้นออกไป  
  2. Quality at the Source (Jidoka) มีหลักการทํางานอยูบนการทํางานแบบอัตโนมัติ 
เพื่อปองกันความผิดพลาดในการตรวจหาขอบกพรองของช้ินงาน ตองการใหของเสียในการผลิต
เปนศูนย (Zero Defects) และชวยเพิ่มความสะดวกใหแกพนักงานในการปฏิบัติงานหลายๆ อยาง
ภายในเซลลการทํางาน (Work Cells)  
 3. Work Place Organizations (5S) ระบบ 5ส นี้ไดรับการออกแบบมาเพื่อจัดการ
สถานที่ทํางานใหเปนระบบและใหมีมาตรฐาน ไดแก 
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         3.1  สะสาง (Sort)  :  แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน 
        3.2  สะดวก (Set in Order) : ระบุสถานที่ที่ดีที่สุดสําหรับสิ่งของแตละอยางที่อยู
ในพื้นทีน่ั้นๆ  
        3.3  สะอาด (Shine) : ทําความสะอาดทกุๆ ส่ิงอยางละเอียดถ่ีถวน 
        3.4  สุขลักษณะ (Standardize) : สรางกฎระเบียบเพื่อรักษา และควบคุมเงื่อนไขที่
ไดจัดทําขึน้หลังจากที่ไดจดัทํา 3ส แรกมาแลวโดยจะมีการทําการควบคุมดวยสายตา (Visual 
Control) 
           3.5  สรางนิสัย (Sustain) : ทําใหมั่นใจไดวาจะยดึมั่นตอมาตรฐานของ 5ส ดวย
วิธีการสื่อสาร การฝกอบรม และความมีระเบียบวนิัยในตวัเอง 
 4. Total Productivity Management (TPM) การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวมเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานรวมกันระหวางคนและเครื่องจักร และทําใหเกิดประโยชน
จากการใชเครื่องจักรไดสูงสุด ซ่ึงจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิตเนนเรื่องทีมบํารุงรักษา
เครื่องจักร ที่วาปองกันดีกวาการแกปญหา ซ่ึงเปาหมายของการทํา TPM นําไปสูการทํางานที่มี
ประสิทธิภาพ และมีตนทุนลดต่ําลง 
 5.  Visual Management ระบบที่ชวยในการจัดการ และควบคุมสภาพการทํางานให
มั่นใจไดวาอยูบนคุณภาพที่ตองการ และชวยสนับสนุนใหอัตราการผลิตอยูในระดับมาตรฐาน 
ปองกันการปลอยของเสียออกไป โรงงานที่ควบคุมดวยสายตา (Visual Factory) ใชอุปกรณแสดง
การทํางาน และควบคุมพนักงานใหสามารถทําตามมาตรฐานที่วางไวไดและดูคาความเบี่ยงเบนที่
เกิดขึ้นได เพื่อสรางใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเดียวกัน วิธีนี้มีความสําคัญสําหรับการ
ปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ และเปนการสรางประสิทธิภาพในการผลิตและชวยลดตนทุน 
 6.  Set Up Reduction (Quick Changeover) การผลิตสินคาหลายชนิดที่มีปริมาณนอย
ดวยระยะเวลาสงมอบที่ส้ัน จําเปนตองปรับปรุงการเตรียมงานตั้งเครื่องจักร ใหใชเวลาสั้นที่สุด
เทาที่จะเปนไปได และทําไดบอยครั้ง เพื่อตอบสนองความตองการที่หลากหลายของลูกคาได แตถา
การผลิตสินคาในจํานวนที่นอย ใชเวลาในการปรับตั้งนานจะทําใหเกิดชวงเวลาที่เครื่องจักรไม
สามารถสรางมูลคาเพิ่มใหกับงานและกอใหเกิดความสูญเปลา  ดังนั้นจึงควรแกไขโดยเปลี่ยนแปลง
วิธีการปรับตั้งภายในเครื่องจักร Internal Setup ใหเปนการปรับตั้งภายนอก External Setup  
 7.  Batch Size Reduction (One Piece-Flow)  ระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนือ่ง 
ใชในการผลิตสวนประกอบในสภาวะ Cellular เปนการเคลื่อนที่ของวัสดุทําใหไมเกิดการรอคอย 
ซ่ึงมีขอดี คือ การลดลงของภาระงาน ลดโอกาสของการเกิดความผิดพลาดในการทํางาน ลดการใช
พนักงาน ใชพืน้ที่ในการจัดเก็บนอยลง ลดการขนยายผลิตภัณฑ ลดโอกาสในการเกดิความเสียหาย 
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และการไหลเวียนของสินคาเร็วขึ้น ซ่ึงตางจากการผลิตสินคาแบบยกชุด (Lot or Batch) ซ่ึงทําให
เกิดการรอคอยยาวนาน และมีชวงเวลาทีใ่ชผลิตนาน 
 8. Cellular Manufacturing การจัดกลุมงานและการผลิตแบบ Cellular ใหอยูในตระกูล
เดียวกัน จะจัดกลุมความเหมือนของเครื่องจักรซึ่งการไหลของงานในทิศทางเดียวตลอดกลุมงานที่
จัดเปนลักษณะรูปตัว U และมีพนักงาน 1 คน สามารถใชเครื่องจักรไดหลายเครื่อง สามารถ
ปรับเปลี่ยนจํานวนพนักงานจากการปรับแตงรอบระยะเวลา ขอไดเปรียบของการจัดผังโรงงานแบบ
เซลล ทําใหเวลานํา Lead time ส้ันลง บงชี้ปญหาไดเร็วขึ้น ทํางานซ้ํานอยลง ของเสียนอยลง ขนยาย
นอยลง ลดสินคาคงคลัง กําจัดความขัดแยงระหวางฝาย ทําใหการจัดตารางการผลิตงายขึ้นและใช
พื้นที่ปฏิบัติงานนอยลง 
 9. Standardized Work วิธีการที่ผูปฏิบัติงานจัดการกับงานของตนเองใหมีวิธีการปฎบิัติ
ที่ปลอดภัย และมีประสิทธิภาพสูงสุด ซ่ึงเกี่ยวของอยูในกระบวนการที่เปนการผลิต แสดงใหเหน็
กระบวนการ ที่เกิดปญหาหรือเปนคอขวด (Bottleneck) และใชประเมินสมรรถนะของเครื่องจักร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Operations) ทําใหกระบวนการผลิตเกิดความสมดุลโดยใช
แรงงานคนนอยที่สุดทําใหเกดิประสิทธิภาพการผลิตที่สูง สายการผลิตเกิดความสมดุลในทุก
กระบวนการผลิตดานเวลา และวัสดุคงคลงัระหวางกระบวนการผลิต โดยกําหนดเปนปริมาณคง
คลังมาตรฐาน การปรับงานใหเปนมาตรฐาน Standardize Work  3 แบบ คือ 
   9.1 Takt Time คือ อัตราการที่ตองผลิตผลิตภัณฑหรือช้ินสวนเพือ่เติมเต็มคํา
ส่ังซื้อของลูกคา 
   9.2 Standard in Process Inventory จํานวนชิ้นสวนขั้นต่ํา รวมถึงจํานวน
เครื่องจักรที่ตองการใช 
   9.3 Standard Work Sequence เมื่อมีการปรับงานใหเปนมาตรฐานเดยีวกันแลว 
ลําดับของงานแตละกระบวนการจะถกูวดัสมรรถนะ และปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 10. Work Balancing (Takt Time) แสดงถึงการผลิตสินคาที่ตอบสนองความตองการ
ของลูกคา ใชในเรื่องการออกแบบการประกอบ และเปนตัวกําหนดอัตราของกระบวนการผลิต การ
ประเมินสภาพการผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาภาชนะบรรจุ และเสนทาง
สําหรับการเคลื่อนยายวัตถุดิบ 
   Takt Time = จํานวนเวลาทีท่ํางานตอวัน (นาที) ไมรวมเวลาพัก 
      จํานวนชิ้นงานที่ลูกคาตองการตอวัน (นาทีตอช้ิน) 
 

ดังนั้น รอบเวลาการทํางานในกระบวนการผลิต 1 ชิ้น (Cycle Time) ตองนอยกวาหรือเทากับ Takt 
Time ซ่ึงเปนตัวคํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการของลูกคา 
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 11. Production Leveling /Smoothing (Heijunka) การปรับเรียบการผลิต  การผลิตแบบ
โตโยตา เรียกวา เปนวิธีการปรับปรุงการผลิตตอความตองการที่มีความหลากหลายดวยการลด
ปริมาณความผันผวนใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปไดในกระบวนการผลิต  และเปนสิ่งสําคัญที่สุด
สําหรับการผลิตดวยระบบคัมบังและ เปนพื้นฐานท่ีสําคัญของระบบการผลิตจากการที่แตละ
กระบวนการตองดึงจากแผนกกอนหนาตามชนิด ปริมาณ และเวลาที่ตองการ ถาแผนกที่กําลังดึง
ชิ้นสวนมีความผันผวนในดานเวลาหรือปริมาณ จะทําใหแผนกกอนหนาจําเปนตองมีสินคาคงคลัง
รวมทั้งเครื่องมือ และกําลังคนในปริมาณที่สามารถปรับตัวใหไดกับปริมาณความตองการที่แปรผัน
ในชวงสูงสุด 
 12.  Just in Time (JIT) : Kanban เสาหลักแรกของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) มีความหมายเหมือนกับการผลิตแบบมีการไหลอยางตอเนื่อง 
(Continuous Flow Production) เพื่อจัดเตรียมผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูงที่สุด ในขณะที่ตองเปนไป
ตามคําสั่งซื้อ และขอกําหนดในการสงมอบสินคา  
 13. Point of Use Storage (POUS) สถานที่ในการจดัเก็บสินคา และเครือ่งมือที่ตองใช
ในการปฏิบัติงานตองมีพื้นทีใ่นการจดัเก็บ สะดวกในการกระจายสินคา และมีการดแูลรักษาสินคา
ที่ดี เนื่องจากวาตองใชเงินทนุในการดูแลตวัสินคา ฉะนัน้ถาผลิตออกมามากเกินความตองการของ
ลูกคา ตนทุนในการจัดเก็บกจ็ะเพิ่มขึน้ และมีโอกาสทําใหสินคาเสียหายไดงาย 
 14. Continuous Improvement (Kaizen) การผลิตแบบดั้งเดิมไปสูการผลิตแบบลีน ตอง
มีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง Continuous Improvement คือการสรางคุณคาเพิ่ม (Value Added 
Creation) ดวยการกําจัดความสูญเปลา และการมุงเนนที่ลูกคา (Customer Focus) โดยมีการให
อํานาจแกพนักงาน การประยุกตใชเชิงเทคนิค และการลดความเสี่ยง 
 

 ความสูญเปลา (Waste/Muda)  คือ การกระทําใดๆ ก็ตามที่ใชทรัพยากรไป ไมวาจะเปน
แรงงาน วัตถุดบิ เวลา เงินหรืออ่ืนๆ แตไมไดทําใหสินคาหรือบริการเกดิคุณคาหรือการเปลี่ยนแปลง  
(โกศล, 2548) 

ความสูญเปลาแบงได 7 ประเภท ไดแก 
       1. การมีของเสีย (Defect)  :  เกิดจากสาเหตุหลัก เชน วิธีการผลิตไมถูกตอง ความ

ผิดพลาดจากการออกแบบ วัตถุดิบไมไดคุณภาพตามมาตรฐานขอกําหนด ซ่ึงการผลิตของเสียสง
ผลกระทบโดยตรงตอตนทนุและเมื่อไมสามารถควบคุมอัตราของเสียไดยอมมีผลกระทบตอการวาง
แผนการผลิตและการจัดสงได นอกจากนัน้การมีของเสียหลุดไปถึงลูกคายังมีผลตอความเชื่อมั่นใน
ตัวผลิตภัณฑอีกดวย 

       2. การผลิตที่มากเกนิไปโดยไมจําเปน (Over Production)  :  การผลิตที่มากกวาที่ลูกคา
ตองการและการผลิตสินคากอนความตองการ ถือเปนความสูญเปลาเนื่องจากเปนการใชตนทุนกอน
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เวลาที่จําเปน  และทําใหมีเวลานํา (Lead Time) ที่ยาวนานขึ้น ตองใชพืน้ที่ในการจัดเก็บมากขึ้นและ
ส้ินเปลืองทรัพยากรในการบริหารจัดการ รวมทั้งเกิดการขนยายวัสดุทีซํ้่าซอน โดยไมจําเปน 

       3. การมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน (Unnecessary Inventory)  :  การมีวตัถุดิบ, 
งานระหวางกระบวนการผลิตและสินคาสําเร็จรูปมากเกนิความจําเปน ทําใหการไหลของผลิตภัณฑ
ไมดีเทาที่ควรและเกดิคาใชจายในการจดัเก็บ, ดอกเบีย้และตนทุนจม ความเสื่อมสภาพ และลาสมัย
ของวัสดุ 

       4. การมีกระบวนการที่ไมจําเปน (Unnecessary Processing)  :  การมีกระบวนการผลิต
มากเกินความจําเปนทําใหเกดิความลาชาในการผลิต เชน การตรวจสอบมากเกินความจําเปน การ
จัดลําดับงานทีไ่มเหมาะสม เปนตน ซ่ึงทําใหเสียคาใชจาย ตนทุน เวลา และแรงงานเกนิความจําเปน 

       5. การเคลื่อนไหวรางกายที่มากเกินความจําเปน (Unnecessary Movement)  :  เชน การ
เคลื่อนที่เคลื่อนไหวผิดหลักการ ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสมทําใหเกิดความเมื่อยลาและสงผล
ตอการทํางานนอกจากนี้การจัดวางผังและการจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสม ทําใหเสียเวลาในการ
เคลื่อนที่มากขึ้น 

       6. การขนสงที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation)  :  ความสูญเปลาที่เกิดจากการ
ขนสง มักเกิดจากการวางผังโรงงานไมดี ขาดการจัดระเบียบในการจัดเก็บชิ้นงานและขาดการ
ดําเนินกิจกรรม 5ส ดังนั้นการขนสงจึงเปนกิจกรรมที่ไมสรางมูลคาเพิ่มและเกิดความสูญเปลาในรูป
ตางๆ ดังเชน ความเสียหายระหวางการขนยาย เกิดตนทุนสูงขึ้นเนื่องจากตองเสียเวลาและแรงงาน
ในการขนยาย  

       7. การรอคอย (Waiting) :  การรอคอยตางๆ ไมใหประโยชนตอการผลิต เปนการ
เสียเวลาโดยไมไดผลผลิต ตัวอยางการรอคอยไดแก รอวัตถุดิบ รอภาชนะใสงาน รอคนงาน รอ
อะไหล รอการตรวจสอบ รอการขนยาย เปนตน แสดงใหเห็นถึงการใชเวลาอยางไมมีประสิทธิภาพ 
ทําใหเกิดความลาชาในการผลิตและสงมอบ เกิดตนทนุสูญเปลา เชน คาแรงงานและสูญเสียโอกาส
การผลิต 
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  รูปที่ 2.5 :  แสดงผลของการลดความสูญเปลา 
 

 2.3.2   งานวิจัยท่ีใชการผลติแบบลีน 
        

 Karlsson และ Ahlstrom (1995)   ไดนําการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับบริษัทผลิต
ช้ินสวนอีเล็คทรอนิกส เพื่อใหไดผลกําไรตอบแทนมากขึ้นกวาการผลิตแบบดั้งเดิม, เพื่อกําจัดความ
สูญเปลาและเพื่อการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  โดยจุดประสงคท่ีทําการวิจัยนี้เพื่อใหไดความรูและ
สามารถนําการผลิตแบบลีนไปใชไดอยางตอเนื่องและการวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัยไดคิดหาวิธีการที่จะทํา
ใหบริษัทที่นําลีนเขามาใช สามารถรักษาระบบใหอยูไดนานๆ โดยการอบรมพนักงานทุกวันและให
ผลตอบแทนพนักงานเมื่อพนักงานปฏิบัติตามเพื่อเปนการจูงใจใหพนักงานทํางานตามระบบที่วาง
ไวและทําใหเกิดประสิทธิผลไดเร็วขึ้น  วิธีการที่ใชในการวิจัยคือการสังเกตการณ, สอบถามและ
วิเคราะหขอมูลจากเอกสารที่บันทึกการปฏิบัติงาน การสอบถามจะถามในเชิงลึกอยางละเอียด 
รวมถึงความรูสึกของผูปฏิบัติงาน สวนขอมูลที่ไดจากวิเคราะหเอกสารจะทําใหทราบถึงผลที่ไดจาก
การทํางานจริง และการสังเกตการณจะทําใหเขาถึงการทํางานจริง ไดเห็นขอแตกตางของทฤษฎีและ
การปฏิบัติการจริง  ผลที่ไดจากการวิจัย คือ ทําใหทราบวาการใช Lean Manufacturing ทําให
คุณภาพของสินคาดีขึ้น เวลาที่ใชในการผลิตลดลง ความแมนยําของเวลามีมากขึ้น และเวลาในการ
สงมอบสินคาเร็วข้ึน และการใหผลตอบแทนแกพนักงานมีความสําคัญแกการพัฒนาระบบ เพราะ
เปนสิ่งกระตุนใหระบบเกิดประสิทธิผลไดเร็วและดีขึ้น 
 

Bruce และ Daly (2004)   อุตสาหกรรมเสื้อผาและสิ่งทอเปนอุตสาหกรรมที่มีการ
เปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว และโซอุปทานของอุตสาหกรรมเสื้อผามีความซับซอนมาก  ดังนั้นทาง
ผูวิจัยจึงตองการนํา Lean มาใชในการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management) ของ
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อุตสาหกรรมเสื้อผา เพื่อลดระยะเวลาการผลิตและสามารถตอบสนองผูบริโภคไดอยางรวดเร็วและ
ทันเวลาตามที่กําหนดไว  วัตถุประสงคในการวิจัยในครั้งนี้ ตองการนําการผลิตแบบลีนมาใชในโซ
อุปทานเพื่อดูผลที่ เกิดขึ้น  วิ ธีที่ ใชในการวิจัยคือ  การสํารวจสังเกตการณ ,  การสัมภาษณ
ผูประกอบการ และการดูรายงานการปฏิบัติงาน ผลที่ได คือ ชวยใหผูผลิตลดตนทุนและสามารถลด
ระยะเวลาการสงมอบสินคา เนื่องจากหลักการของการนํา Lean มาใชในโซอุปทานจะทําให
ผูประกอบการมีการติดตอส่ือสารกันมากขึ้น และมีความสัมพันธที่ดีตอกัน 

 
Braiden และ Morrison (1996)  ผูวิจัยไดมีความพยายามที่จะแกไขปญหาคอขวดท่ี

เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมประกอบชิ้นสวนรถยนตเพื่อทําใหมีกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้น โดยการใช
เทคนิคลีนเขามาชวยตรวจสอบ และเก็บขอมูลจากแตละขั้นตอนการผลิตในแตละวันแลวนํามา
วิเคราะห ผลที่ไดจากการตรวจสอบคือพบสาเหตุที่ทําใหการผลิตลาชาซึ่งก็คือการมีรอบการผลิตที่
ยาวนานเกินไป และขอมูลที่ไดทางผูวิจัยไดนํามาจัดวางแผนผังการผลิตใหม (Layout) เพื่อใหระบบ
การไหลของการผลิตเร็วขึ้นซึ่งเปนการลดระยะเวลาที่ใชในการผลิตและเปนการลดตนทุนดวย 

 
Buzby et al. (2002)  ไดศึกษาการนําหลักการของลีนมาใชในบริษัทผูผลิตสินคาใน

ขั้นตอนการเสนอราคาขายสินคา (Quotation Process) ใหแกลูกคา เพื่อทําใหเกิดความรวดเร็วใน
การติดตอและการตัดสินใจในการซื้อขายสินคาในหวงโซอุปทาน ซ่ึงการนําลีนเขามาใชกับการ
เสนอราคาขายสินคาเนื่องจากวาในขั้นตอนดังกลาวมีความสําคัญตอการตัดสินใจเลือกซ้ือสินคา
ของลูกคาเพราะถาทําการยื่นเสนอราคาสินคาเร็วก็จะทําใหลูกคาตัดสินใจไดเร็วขึ้น และเปนการตัด
หนาคูแขงขันได รวมทั้งในขั้นตอนดังกลาวยังมีตนทุนการจัดการเขามาเกี่ยวของ ดังนั้นการลด
ขั้นตอนดังกลาวไดเร็วก็เปนการลดตนทุนเชนกัน แนวคิดของลีนที่นํามาใชคือ รอบเวลาการ
ดําเนินการ(Cycle Time) และ Takt time วิธีการที่ใชในลดขั้นตอนการทาํงานคือการนํา ERP ที่เปน
โปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวย ซ่ึงผลที่ไดคือ ชวยลดจํานวนกระดาษที่ใชงานเพราะเปนการสง
ขอมูลทางอีเล็คทรอนิคส , ชวยลดเวลารอคอยหรือลด Cycle Time และชวยลดขั้นตอนในการเสนอ
ราคาที่ไมจําเปนออกไปทําใหทํางานไดเร็วขึ้น 

  
Comm และ Mathaisel (2005)  ศึกษาการใชหลักการ Lean Manufacturing ใน

อุตสาหกรรมสิ่งทอในประเทศจีนบริษัทหนึ่ง เนื่องจากบริษัทดังกลาวตองการกําจัดความสูญเปลา
และลดระยะเวลาการผลิตใหส้ันลงเพื่อสามารถแขงขันกับคูแขงในประเทศได วิธีการที่เลือกใชคือ 
การทําสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) เพื่อแจกแจงขั้นตอนและเวลาที่ใชในการทํางาน 
และนําขอมูลที่ไดมาใสในโปรแกรม Arena Simulation Model ในการหาคําตอบ โดยใชขอมูลท่ีได
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จาก VSM มาเปน Pre-Lean และขอมูลท่ีไดจากการใชวิธีการผลิตแบบลีนในการปรับขั้นตอนการ
ไหลหรือการปรับผังการผลิต มาเปน Post Lean แลวนําขอมูลท้ังสองมาเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
การผลิตกัน จากขั้นตอนการทํา VSM ทําใหผูทําการวิจัยลดขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดประโยชนออก
และ ใชหลักการ Continuous Improvement ซ่ึงเปนการเนนการอบรมพนักงานและปรับปรุงคุณภาพ
เขามารวมดวย บริษัทจึงสามารถผลิตสินคาที่ไดคุณภาพดีขึ้น ดวยเวลาการผลิตที่ส้ันลง 

 
2.4 แนวคิดท่ีเก่ียวของกับแผนผงัขั้นตอนการผลิต  (Process Flow Chart) 

 
 2.4.1  ความหมายของแผนผังขั้นตอนการผลิต  (Process Flow Chart) 
 
          แผนผังขั้นตอนการผลิต เปนการศึกษาการไหลของงาน ของสินคาอยางละเอียดตั้งแต
ตนจนกระทั่งสําเร็จออกมาเปนสินคาสําเร็จรูป วัตถุประสงคในการสรางแผนผังของกระบวนการ
ผลิตเพื่อศึกษาและหาทางปรับปรุงกระบวนการผลิตใหดีขึ้น อาจจะดวยการรวม ลด หรือตัดทอน
ขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนออก เพราะเปนการศึกษางานที่กําลังดําเนินอยู และการเคลื่อนยาย
ส่ิงของที่ทําใหเกิดความลาชาในการผลิต  ผลที่ไดจากการศึกษาทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น 
และการนํามาเปนแนวทางในการจัดวางผังโรงงานเพื่อใหไดผังโรงงานที่ดีได 
 
สัญลักษณที่ใชในแผนผังขัน้ตอนการผลิต (Process Flow Chart) 
 

    หมายถึง     Operation หรือ การทํางาน เชน การตดั การเย็บ การขึน้รูป เปนตน  
      หมายถึง     Transportation หรือ การเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยงัอีกจุดหนึ่ง 

       หมายถึง Inspection หรือ การตรวจสอบ เชนการตรวจสอบเปรียบเทียบคุณภาพ  
ของชิ้นงาน  ปริมาณของวัสดุ เพื่อใหแนใจในลักษณะของชิ้นงาน 

       หมายถึง     Delay หรือ ความลาชา และการรอคอย 
        หมายถึง     Storage หรือ การพัก อาจหมายถึงการเกบ็รักษาชิ้นงาน 

 
ส่ิงสําคัญที่ตองบันทึกในการสรางแผนผังขั้นตอนการผลิต คือ เวลาที่เกิดขึ้นของทุกขั้นตอนและ
ระยะทางของการขนยาย  
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 2.4.2   งานวิจัยท่ีใชแผนผงัขัน้ตอนการผลติ (Process Flow Chart) 
  

   พรชัย ฤกษอนันต (2546)  นําแผนผังขั้นตอนการผลิตมาใชเพื่อศึกษาการไหลของวัสดุ 
เพื่อแสดงความสัมพันธทางระยะทางและเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายในโรงงานอัดบรรจุแกสใสถัง 
และนําผลจากการศึกษามาใชปรับปรุงแผนผังโรงงานที่ทําการศึกษา ผลที่ไดจากการใชแผนผังคือ 
ชวยลดระยะทางและลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 
 
 เศขฤทธิ์ ตั้นตระกูล (2543)  ไดใชแผนผังขั้นตอนการผลิตเพื่อศึกษาการไหลใน
โรงงานผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนต ซ่ึงในแผนผังจะมีขอมูลในสวนขั้นตอนการทํางาน เวลา
มาตรฐานในการทํางาน จํานวนครั้งในการทํากิจกรรม ระยะทางและเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ผล
ที่ได คือ สามารถชวยลดระยะทางการเคลื่อนยาย ทําใหผลิตสินคาไดเร็วขึ้น และสามารถรองรับ
จํานวนสินคาที่เพิ่มมากขึ้นทําใหรับคําสั่งซื้อไดมากขึ้น  
 
2.5 แนวคิดท่ีเก่ียวของกับการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

  
 2.5.1  ความหมายของการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

 
 ความซับซอนของสายการผลิตและการไมมีประสิทธิภาพของสายการผลิตทําใหเกิด
ปญหาทางดานตางๆ ในสายการผลิต  เชน การทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ  การเกิดการรอใน
สายการผลิต  เปนตน ซ่ึงสิ่งที่ชวยในการจัดการปญหานี้ คือ การจัดสมดุลสายการผลิต ซ่ึงผลดีที่ได 
คือ เกิดความเหมาะสมในการแบงงานแตละขั้นตอนการทํางาน เพื่อใหเกิดความรวดเร็วตอการ
ปฏิบัติงานของคนงานหรือเครื่องจักรในสายการผลิต โดยชวงเวลาระหวางขั้นตอนจะถูกแบงตาม
ความเหมาะสมในการปฏิบัติงานและจํานวนคนงานจะตองจัดใหเหมาะสมกับกลุมงานเพื่อให
สามารถบริหารจัดการไดอยางทั่วถึง เวลาในการปฏิบัติงานจริงของแตละสถานีงานควรมีความ
ใกลเคียงกัน สายการผลิตที่มีความสมดุลจะมีการไหลอยางตอเนื่องในแตละกิจกรรมตลอดทั้ง
สายการผลิต เพื่อใหเกิดการลดเวลาวางงานของพนักงาน (Idle Time) ใหเหลือนอยที่สุด 
  

 2.5.2   งานวิจัยท่ีใชการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 
จงกล เอี่ยมมิ (2543)  ไดศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิต สําหรับสายการประกอบแบบ

ผลิตภัณฑผสม ที่สามารถผลิตสินคาตางชนิดพรอมๆ กันไดในสายการผลิตเดียวกัน ซ่ึงในงานวิจัย
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นี้ไดนําเอาเจนเนติกอัลกอริทึม (Genetic Algorithms :GAs)  มาประยุกตใชในการหาคําตอบเพื่อให
มีสถานีงานนอยที่สุดและเกิดเวลาวางงานรวมนอยที่สุด และทําการเปรียบเทียบกับวิธี COMSOAL 
ซ่ึงพบวาวิธี GAs ใหผลดีกวาวิธี COMSOAL  
 

Chan (1997) ศึกษาการทําสมดุลสายการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผา จึงแนะนําให
ทําสมดุลสายการผลิตแบบวิธี Genetic Algorithm เพราะเหมาะกับอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาหรือ
อุตสาหกรรมที่มีความหลากหลายและความซับซอน จากการศึกษาพบวาการทําสมดุลสายการผลิต
แบบ GAs มีความเหมาะสมกับอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาเพราะสามารถใชเปนเครื่องมือในการ
จัดสายการผลิตใหมีความเหมาะสม และชวยใหการผลิตสินคาเปนไปอยางตอเนื่องเพราะชวยลด
เวลาวาง (Idle Time) ที่เกิดขึ้นในระหวางขั้นตอนการทํางานแตละขั้นลง  และทําใหผลิตสินคาได
จํานวนมากขึ้น 

 
Hui and Frency Ng (1999) ทําการศึกษาการมอบหมายงานและการจัดสมดุล

สายการผลิตใหกับแตละจุดการทํางานในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผา เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิต  ซ่ึงวิธีการที่จะทําสมดุลสายการผลิต คือ จับเวลาการทํางานในแตละจุด และใน
อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผา การผลิตจะเปนแบบที่เรียกวา “Multi or Mixed Model Line” เพราะวาการ
ผลิตเสื้อผาจะทําการผลิตมากกวา 1 แบบ จึงทําสมดุลสายการผลิตคอนขางลําบากเนื่องจากมีเวลา
แปรปรวนเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต  ผลจากการทําสมดุลสายการผลิตจะชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการผลิตซึ่งการทําสมดุลสายการผลิตจะชวยลดเวลาวางที่เกิดจากการทํางานและ
ชวยลดตนทุนการผลิต 

 
Masood (2006) ไดศึกษาการทําสมดุลสายการผลิตในโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต โดย

การออกแบบการผลิตใหสามารถไหลไดอยางตอเนื่องและจัดแบงกลุมงานใหเหมาะสมเพื่อลดเวลา
รอบการผลิต (Cycle Time) ลง   ซ่ึงผลจากการทําสมดุลสายการผลิตทําใหลดเวลาที่ใชในการผลิต
ลงไดถึง 32% , ทาํใหผลิตสินคาไดจํานวนเพิ่มมากขึ้น 65% และการใชประโยชนของเครื่องจักร 
(Utilization) เพิ่มมากขึ้น  

 
Scholl (1999) ศึกษาผลการใชสมดุลสายการผลิตแบบ Genetic Algorithms ใน

อุตสาหกรรมรถยนต พบวาการใชวิธีนี้ สามารถชวยเพิ่มกําลังผลิตสินคาใหมากขึ้น , ทําใหการใช
เครื่องจักรมีอรรถประโยชนเพิ่มมากขั้น, ลดเวลารอบการผลิต (Cycle Time), ลดเวลาวาง (Idle- 
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Time) ที่เกิดจากการรอคอยชิ้นสวนลง  และการทําสมดุลสายการผลิตที่มีการจัดรอบเวลาการผลิต
และการจัดกลุมงานอยางเหมาะสมจะมีผลตอการชวยลดตนทุนของเครื่องจักร, คาแรง, คาวัตถุดิบ  

 
2.6  สรุปประโยชนท่ีไดจากการทบทวนงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

1. งานวิจัยท่ีใชการจัดวางผังโรงงาน 
 การจัดวางผังโรงงานมีประโยชน เนื่องจากชวยใหการไหลของสินคาเร็วข้ึน, ลดความ
ผิดพลาดในการทํางาน, ใชพื้นที่ไดอยางมีประสิทธิภาพซึ่งเปนการชวยลดระยะทางในการ
เคลื่อนยายสินคาและลดเวลาในการทํางานที่เกิดจากการเคลื่อนยายมากเกินความจําเปน ซ่ึงการจัด
วางผังที่ดียังชวยใหผลิตสินคาไดจํานวนมากขึ้น และสงมอบสินคาไดทันตามที่ลูกคากําหนด  
 

2.  งานวิจัยท่ีใชแบบจําลองสถานการณ (Simulation) 
 การใชแบบจาํลองสถานการณมีประโยชน เพราะชวยในการวางแผนและปรับปรุงการ
ทํางานใหดีขึ้นโดยการแสดงผลใหเห็นไดใกลเคียงความเปนจริงกอนที่จะลงมือปฏิบัติจริง  ซ่ึงจะ
ชวยลดคาใชจายที่จะเกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดในการปฎิบัติจริงและทําใหไมเสียเวลาในการ
ผลิต   
 
 3.   งานวิจัยท่ีใชการผลติแบบลีน 
 การผลิตแบบลีน มีประโยชน เพราะ ชวยลดขั้นตอนที่ไมจําเปนทําใหเวลาที่ใชในการ
ผลิตลดนอยลงและสามารถสงมอบสินคาใหแกลูกคาไดเร็วขึ้น นอกจากนี้ยังชวยปรับปรุงคุณภาพ
ของสินคาใหดีขึ้นและชวยลดตนทุนที่ใชในการผลิต 
 
 4.   งานวิจัยท่ีใชแผนผงัขัน้ตอนการผลติ 
 การใชแผนผังขั้นตอนการผลิต มีประโยชนเมื่อทําการศึกษาการไหลของสินคา ซ่ึงจะ
ชวยลดระยะทางและลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา จึงทําใหผลิตสินคาไดเร็วขึ้น 
 
 5.  งานวิจัยท่ีใชการจัดสมดลุสายการผลติ 

การจัดสมดุลสายการผลิตชวยทําใหการผลิตสามารถไหลไดอยางตอเนื่องในแตละ
กิจกรรมตลอดทั้งสายการผลิต, ลดเวลาวางงานของพนักงาน (Idle Time) ใหนอยลง, ทําใหผลิต
สินคาไดจํานวนมากขึ้น, ชวยลดตนทุนการผลิตและการใชประโยชนของเครื่องจักร (Utilization) 
เพิ่มมากขึ้น 
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     บทท่ี 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 บทนี้จะกลาวถึงแนวทางในการดําเนินการวิจัย เพื่ออธิบายถึงวัตถุประสงคของการ

ดําเนินการในแตละขั้นตอน การเก็บรวมรวบขอมูล การวิเคราะหขอมูล และเครื่องมือที่ใชใน
งานวิจัย   

 
3.1  ศึกษาถึงสภาพผังโรงงานปจจุบันและปญหาที่เกิดขึน้  

 
  โรงงานที่ใชในการศึกษาครั้งนี้เปนโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปขนาดยอม (SMEs) ซ่ึง

ตั้งอยูบริเวณถนนเพชรเกษม  จังหวัดกรุงเทพฯ  โดยลูกคาหลัก คือ กลุมไฮเปอรมารเก็ต (Hyper 
Market) ไดแก หางบิ๊กซี ซุปเปอรมารเก็ต, หางเทสโก โลตัสและ หางคารฟูร ซ่ึงมีสัดสวนยอดขาย
ของแตละหางเปนรอยละ 85, รอยละ 10 และรอยละ 5 ตามลําดับ ซ่ึงการผลิตเปนระบบการผลิต
ตามคําสั่งซื้อของลูกคา (Made to Order)  กับการผลิตเก็บไวเพื่อขาย (Made to Stock)  

          ในการศกึษาครั้งนี้ทําการศึกษาสภาพผังโรงงานปจจุบัน เพื่อดวูามีปญหาอยางไร จะ
ไดทําการแกไขไดอยางถูกตอง ซ่ึงผังโรงงานปจจบุันมกีารวางผัง ดังแสดงในรูป 3.1  

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
    
   รูปที่ 3.1 : การจัดวางผังโรงงานและเครื่องจักรในปจจุบนั 
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วิธีการศึกษาสภาพผังปจจุบนั ทําไดโดย 
 1.  เก็บขอมูลสภาพผังโรงงานที่เปนอยูปจจุบนั แสดงตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักร 
ชนิดเครื่องจักรและจํานวนเครื่องจักรที่ใช 
 2.   ศึกษาถึงชนิดของสินคาและขั้นตอนการผลิตสินคา 

เนื่องจากโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูปนี้มีการผลิตสินคาหลายชนิด และจัดแบงเปน 2 
ประเภทใหญๆ  ดังนี้ 

 • สินคาที่มีการผลิตตลอดตอเนื่องทั้งป (Running Product)  :  โดยทางผูผลิตจะเปน
ผูออกแบบและนําไปเสนอลกูคา เชน เสื้อยดื เสื้อชุดนอน เสื้อเชิ้ต เสื้อโปโล เปนตน 

 • สินคาชวงเทศกาลหรือ ชวงที่ตองการทําตลาด (Promotion Product) :  โดยทาง
ลูกคาจะเปนผูออกแบบให และสงใหผูผลิตทําแลวจดัสงตามเวลาที่กําหนด เชน ชุดกีฬา ชุดวายน้ํา 
เสื้อเชิ้ตแบบมลีาย เปนตน  
 ทางผูวิจัยจะเลอืกสินคา Running Product มาทําการศึกษาเนื่องจากเปนสินคาที่มีกําลัง
ผลิตและคําสั่งซื้อ (Order) จาํนวนมากและสามารถเก็บขอมูลไดตลอดเพราะมีการผลิตอยางตอเนื่อง 
(ยอดคําสั่งซื้อดูไดจากตารางที่ 4.1) ซ่ึงสินคาที่จะใชในการศึกษา คือ 

• เสื้อกลามเด็กและเสื้อกลามกีฬา  ซ่ึงคิดเปน 40% ของคําสั่งซื้อจากลูกคา 

• เสื้อผาชุดนอน  คิดเปน 20% ของคําสั่งซื้อจากลูกคา 

•  กางเกง  คิดเปน 20% ของคําสั่งซื้อจากลูกคา 
ในการศึกษาขัน้ตอนการผลิต จะทําการศึกษาวิธีการผลิตโดยจะทําการศึกษาในเรือ่ง 

เวลาที่ใชในการผลิตในแตละขั้นตอนและระยะเวลาทีใ่ชในการขนยายตัง้แตการตัดผาจนกระทั่ง
เสร็จเปนเสื้อผาสําเร็จรูป ซ่ึงทางผูวิจัยจะทาํการจับเวลาทีใ่ชจริงในการผลิตแลวนํามาใชเปนขอมูล 
 3. ศึกษาสภาพการไหลของวัสดุและสิ่งของตางๆ ที่เกิดขึ้นจริงในโรงงาน โดยใช
แผนผังขั้นตอนการผลติ (Process Flow Chart) เพื่อศึกษารายละเอียดการผลิต ทําใหทราบเวลาที่ใช
ในการผลิต ในการตรวจสอบ ในการรอคอย และในการขนถายลําเลียงที่จุดตางๆ วาเปนอยางไร 
และการนําแผนผังขั้นตอนการผลิตมาใชเพื่อใหเห็นภาพการไหลของกระบวนการผลิตไดชัดเจน
มากยิ่งขึ้น และทําใหทราบวาการเคลื่อนยายวัสดุส่ิงของมากเกินความจําเปนหรือไม และระยะทาง
เคลื่อนยายเปนอยางไร 
  สภาพที่ชี้บงวาการเคลื่อนยายหรือขนถายลําเลียงเกิดขึน้สูง คือ 

 • เมื่อระยะทางการลําเลียงตอรอบการผลิตสูง 

 • เมื่อคนงานจะตองขนถายลําเลียงของในลกัษณะเดียวกนัตลอดทั้งวัน 

 • เมื่อเวลาขนถายลําเลียงมากกวาเวลาผลิต 

 • เมื่อสงสินคาลาชาหรือเลยกําหนดการสงสินคา 
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3.2   การจัดทําผังโรงงานแบบใหม  

 
 หลังจากที่ไดวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในผังโรงงานปจจุบันแลว และทําใหทราบถึง
ปญหาที่เกิดขึ้นจริง ผลที่ไดคือ ทําใหทราบถึงแนวทางการแกไขปญหา เพื่อจะไดนํามาปรับปรุงผัง
โรงงานใหมใหมีความเหมาะสมกับการผลิตมากขึ้น และไดผังโรงงานที่ดีขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับผัง
ปจจุบัน ซ่ึงแนวทางการแกไขและจัดทําผังใหมมีจุดประสงคเพื่อกําจัดความสูญเปลาในขั้นตอนที่
ใชเวลานาน โดยการจัดวางผังเครื่องจักรในโรงงานใหเหมาะสมกับกระบวนการผลิต  เชน การ
เปล่ียนแปลงตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักร เพื่อลดเวลาที่ใชในการขนยายและลดการเคลื่อนที่ของ
พนักงาน การจัดทําสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพื่อลดเวลารอคอยในระหวาง
กระบวนการผลิต (Waiting Time) ซ่ึงผังที่จะทําขึ้นมาเปรียบเทียบนั้น ไดแก  

 •  ผังตามชนดิเครื่องจักร (Process Layout) 
 ในการจดัผังใหม จะจดัชนดิเครื่องจักรเปน 3 กลุม คือ กลุมจักรโพง, กลุมจักรลาและ
กลุมจักรเย็บ ตามลําดับ (ดูรายละเอียดเครื่องจักรเพิ่มในภาคผนวก ก) ซ่ึงการนําขอมูลใสในการ
จําลองสถานการณ Arena จะไมกําหนดวาจะใชเครื่องจักรตัวใดในแตละกระบวนการ แตจะใชการ
กําหนดจํานวนเครื่องจักรแทนและใหโปรแกรมอารีนาทําการสุม (Random) วาจะใชเครื่องจักรตัว
ใดเอง ซ่ึงจํานวนเครื่องจกัรที่ใชจะเทากับจํานวนที่ใชในผังโรงงานปจจุบัน เพื่อเปรียบเทียบผลทีไ่ด
กับผังโรงงานปจจุบัน  

 •  ผังตามชนดิของสินคา (Product Layout)  
 การจดัผังตามชนิดของสินคา จะทําการจัดกลุมของสินคาที่มีการผลิตใกลเคียงกันไวใน
กลุมเดียวกัน และจัดวางเครื่องจักรเรียงตามลําดับของกระบวนการผลิต  โดยในการวิจัยคร้ังนี้จะ
จัดทําผังชนิดนี้ 2 รูปแบบ ดังนี้  

1. ผังตามชนิดของสินคา ซ่ึงจัดเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตของแตละ
สินคา โดยใชจํานวนเครื่องจักรในแตละขัน้ตอนการผลิตเทากับจํานวนเครื่องจักรทีใ่ชในผังปจจุบนั 

2.    ผังตามชนิดของสินคา   ซ่ึงจัดเครื่องจักรตามกระบวนการผลิต และทําการ
จัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพื่อใหการไหลของสินคาเปนไปอยางตอเนื่อง, ไมเสียเวลา
ในการขนยายสินคาระหวางการผลิตและชวยลดเวลาวางของพนักงานใหเหลือนอยทีสุ่ด 
 
3.3  วิธีการจําลองแบบปญหาดวยโปรแกรม Arena  
 
 โปรแกรม Arena เปนเครื่องมือตัวหนึง่ทีน่ิยมใชงานสําหรับสรางตัวแบบจําลอง โดย
ตัวแบบจําลองจะถูกทําการทดสอบทางความคิดในคอมพวิเตอร เพื่อศึกษาพฤตกิรรมของระบบและ
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นําไปสูแนวทางในการวิเคราะหปรับปรุงระบบใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น นอกจากนี้โปรแกรม 
Arena ยังสามารถสรางภาพเคลื่อนไหวได เชน คนงาน เครื่องจักรอุปกรณลําเลียง โดยแตละรปู
สามารถแสดงสถานภาพของทรัพยากรไดดวย เชน วางงาน (Idle) ทํางาน (Busy) หรือวา หยดุงาน 
(Inactive)  
 
 3.3.1  ขั้นตอนการศึกษาการจําลองสถานการณ 

 •  การกําหนดลักษณะของปญหาวามีอะไรบาง 

 •  การกําหนดวัตถุประสงคและขอบเขตของการศึกษา  

 •  การเก็บรวบรวมขอมูล โดยเก็บขอมูลจากการไปสังเกตการปฏิบัติงาน เชน จํานวน
เครื่องจักรที่ใชงาน, การมอบหมายงานใหเครื่องจักร,  และจับเวลาการทํางานและการเคลื่อนยายใน
แตละขั้นตอนเพื่อนํามาเปนขอมูลนําเขา (Input Data) ใสในโปรแกรม Arena ซ่ึงขั้นตอนนี้มี
ความสําคัญมาก เพราะการเก็บขอมูลนําเขาที่ผิดพลาด จะทําใหผลลัพธที่ไดจากตัวแบบจําลอง
ผิดพลาดดวย 

 •  การสรางตัวแบบจําลอง ลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร ซ่ึงจะสราง 4 แบบ ดังนี ้
1. การสรางแบบจําลองผังโรงงานปจจุบัน 

  จากการสังเกตและเก็บขอมูลการใชงานเครือ่งจักร ในสนิคา 8 ชนิดที่เลือกมา
เปนกรณีศกึษา พบวาสินคาบางชนิดมีไลนการผลิตรวมกัน คือ ใชเครื่องจักรเดยีวกนัและมีขั้นตอน
การผลิตเหมือนกันตลอดทั้งการผลิต เชน  

    •  เสื้อกลามเด็ก กับ เสื้อกลามกีฬา  

   •  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน กับ เสื้อเชิ้ต 

   •   กางเกงขาสั้น กับ กางเกงขายาวผาอองฟอง 
   ดังนั้นในการทําการจําลองสถานการณจึงจัดสินคาที่มีไลนการผลิตเหมือนกัน

และใชเครื่องจักรรวมกันไวดวยกัน เพื่อจะแสดงใหเห็นไลนการผลิตอยางแทจริง และใชโมดูล 
Route และ Station ชวย ในกรณีที่ใชเครื่องจักรนั้นในการผลิตสินคามากกวา 2 ชนิดเพื่อแสดงให
เห็นการใชเครื่องจักรรวมกันอยางชัดเจน  จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการจัดผังปจจุบนั ใชเครื่องจักร
เย็บ 17 เครื่อง, เครื่องจักรลา 17 เครื่องและเครื่องจักรโพง 20 เครื่อง 

2. การสรางแบบจําลองผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร  
  ผังโรงงานจะจดัตามชนิดเครือ่งจักร คือ แยกประเภทเครื่องจักรเปน 3 กลุม คือ 
กลุมจักรโพงผา กลุมจักรลาผา และกลุมจกัรเย็บผา โดยกาํหนดจํานวนเครื่องจักรที่จะใชในการจัด
ผังตามชนิดเครื่องจักรเทากบัจํานวนเครื่องจักรที่ใชในผังโรงงานปจจบุัน  
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  การจําลองสถานการณจะนาํขอมูลที่เก็บจากการไปสังเกตการณและเปนขอมูล
เดียวกันกับที่ใสในผังโรงงานปจจุบัน มาเปนขอมูลนําเขา (Input Data) ใสในโปรแกรม Arena และ
การจําลองโมเดลโดยแยกเสนทางการผลิตของแตละสินคาออกจากกนั และไมใชโมดูล Route และ 
Station เนื่องจากการมอบหมายงานใหกับเครื่องจักร จะกําหนดแตจํานวนเครื่องจักรที่จะใชเทานัน้ 
แตไมกําหนดเครื่องจักรวาจะใชตวัใด โดยจะใหโปรแกรม Arena ชวยเลือกเครื่องจักร ที่จะใชให 
ซ่ึงสามารถกําหนดในโมดูล Process วาถาเครื่องจักรตัวใดวางจะเลือกใชเครื่องที่วางนั้นทํางานซึ่ง
จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการจัดผังนี้ คือ เครื่องจักรเย็บ 17 เครื่อง เครื่องจักรลา  17 เครื่อง และ
เครื่องจักรโพง 20 เครื่อง 

3. การสรางแบบจําลองผังโรงงานตามชนิดสนิคา 
  การจําลองสถานการณจะนําขอมูลท่ีเก็บจากการไปสังเกตการณและเปนขอมูล
เดยีวกันกับที่ใสในผังโรงงานปจจุบัน มาเปนขอมูลนําเขา (Input Data) ใสในโปรแกรม Arena  และ
การจัดผังแบบนี้จะทําการจัดสินคาที่มีสายการผลิตใกลเคียงกันหรือเหมือนกันไวดวยกันเพื่อที่จะได
ใชเครื่องจักรรวมกัน เนื่องจากจํานวนเครื่องจักรที่มีในโรงงานแตละประเภทมีจํานวนจํากัด แตการ
จัดจํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตสําหรับการจําลองครั้งนี้จะจัดใหเทากับที่ใชใน
แตละขั้นตอนการผลิตที่ใชอยูในผังโรงงานปจจุบัน  เพื่อท่ีจะดูผลที่ไดและนําผลมาเปรียบเทียบกับ
ผลที่ไดจากผังโรงงานปจจุบัน  จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผังชนิดนี้ คือ เครื่องจักรเย็บ 19 เครื่อง 
เครื่องจักรลา  15 เครื่อง และเครื่องจักรโพง 27 เครื่อง 

4. การสรางแบบจําลองผังโรงงานตามชนิดสนิคา    เมื่อจัดทําสมดุลการผลิต 
(Line Balancing) 
  ในการสรางแบบจําลองชนิดนี้จะคลายกับการสรางแบบจําลองตามขอ 3.  แต
ตางกันตรงที่การจําลองครั้งนี้จะทําการจัดสมดุลการผลิตกอน เพื่อใหทราบจํานวนเครื่องจักรที่จะ
ใชในแตละขั้นตอน เพื่อลดเวลาที่ใชในการรอคอย (Waiting Time)  และนําผลที่ไดจากการจําลอง
มาเปรียบเทียบกับผังแตละแบบวาผังแบบใดใหผลที่ดีที่สุด 

       •  การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอร (Verification) วา
โปรแกรมที่สรางนั้นสามารถทํางานไดหรือไม  
         โดยตรวจสอบจากการรันโปรแกรม Arena วา Entity Picture ที่ไดกําหนด
รูปภาพใหกับแตละสินคานั้นสามารถวิ่งในเสนทางที่ถูกตองหรือไม และใหผูที่มีความรูเกี่ยวกับ
โปรแกรม Arena ชวยตรวจสอบอีกครั้งหนึ่ง 

   •  การตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจําลอง (Validation)  เปนการ
ตรวจสอบวา โปรแกรมรันแลวใหผลลัพธถูกตองหรือไม โดยการนําผลลัพธที่ไดจากการรันมา
เปรียบเทียบกับระบบจริง 
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        ในการวิจัยครั้งนี้จะทําการตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจําลองการจัดผัง
โรงงานแบบปจจุบัน โดยเปรียบเทียบจํานวนวันที่ใชผลิตสินคาแตละชนิดจนเสร็จ ซ่ึงจะใชผลที่ได
จากการรันโปรแกรม Arena และจากขอมูลที่สอบถามมาจากทางผูผลิตมาเปรียบเทียบกัน ขอมูลที่
ใชในการสอบถามจะถามถึงจํานวนวันที่ใชผลิตสินคาแตละชนิดและผลิตสินคาเพียงชนิดเดียว
เทานั้นเสร็จตามคําสั่งซื้อ และการจําลองสถานการณในโปรแกรม Arena จะกําหนดใหสินคาผลิตที
ละชนิด โดยการกําหนดในโมดูล Create ตรงชอง Max Arrival เปน 1.0 ในสินคาที่ตองการใหผลิต 
สวนสินคาอีก 7 ชนิด ใส Max Arrival เปน 0.0 เพื่อไมใหมีการผลิตสินคาออกมา ดังนั้นเมื่อรัน 
Arena จะเห็นวามีการผลิตสินคาเพียงชนิดเดียวเทานั้น และทําเชนนี้ไปจนครบทั้ง 8 สินคา และนํา
ขอมูลที่ไดไปเปรียบเทียบกับขอมูลท่ีไดมาจากผูผลิตวาใกลเคียงกันหรือไม ถาผลที่ไดใกลเคียงกัน
แสดงวาตัวแบบจําลองนั้นถูกตองแลว    
 
 3.3.2  คํานิยามความหมายของคําสําคัญที่ใชใน Arena มีดังนี ้

1.  Entity  คือ วัตถุที่เคลื่อนที่ในระบบแลว ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงในระบบ 
เชน ลูกคาเขามาในราน  วัตถุดิบเขามาในโรงงาน เปนตน 

2. Attribute  คือ คุณลักษณะประจําตวัของวัตถุ มไีวเพื่อแสดงเอกลกัษณให
วัตถุ เชน สี ชือ่ สวนสูง เพศ ชนิดของลูกคา โดยวัตถุทกุตัวจะมีคณุลักษณะประจําตัวติดตวัมาดวย
คา (Value) ที่แตกตางกัน เชน ลูกคาชั้นดี มีคุณลักษณะประจําตวัช่ือ Priority ติดตัวมาดวยคาที่
เทากับ 1 แตลูกคาชั้นกลาง มีคุณลักษณะประจําตัวช่ือ Priority ติดตัวมาดวยคาที่เทากับ 2  

3. Variable คือ ช่ือตัวแปรทีว่ัตถุทุกชนดิ สามารถใชรวมกันได ตวัแปรนี้ไมได
ระบุติดตวัวัตถุมาเหมือนคณุลักษณะประจําตัว แตตัวแปรนี้จะเปลี่ยนคาเมื่อวัตถุผานเขามาในหนวย
โมดูลที่ใสสูตรตัวแปรไว เพื่อบอกสถานะของระบบ เชน จํานวนสินคาคงคลัง จํานวนลูกคาใน
ระบบ จํานวนเครื่องจักรที่กาํลังทํางานหรือวางงาน เปนตน 
  4. Resources คือ ทรัพยากรที่จะใชทํากิจกรรมรวมกับวตัถุ ซ่ึงวัตถุจะเรียกใช
ทรัพยากรนัน้ไดเมื่อทรัพยากรนั้นวางงาน (Seize Resource) และเมือ่ทํากิจกรรมเสร็จสิ้นแลววตัถุ
นั้นจะปลอยทรัพยากร (Release Resource) ใหทรัพยากรนั้นวาง เพื่อสามารถดําเนินกจิกรรมกับวัตถุ
ถัดไปได ตวัอยาง ทรัพยากร เชน คนงาน เครื่องจักร พื้นที่เก็บสินคาทีม่ีอยูอยางจํากดั 

5.  Queues  คือ แถวคอยทีว่ตัถุใชคอย เนื่องจากทรัพยากรไมวางใหบริการ                 
6.  Event  คือ  เหตกุารณทีท่ําใหเกิดการเปลี่ยนสถานะของระบบ เชน การเขา

มา หรือการออกไปของลูกคา 
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 3.3.3  การสรางแบบจําลองดวยโปรแกรม Arena 
 เมื่อเขาสูโปรแกรม Arena จะปรากฏหนาตางดังรูปที่ 3.2 ซ่ึงประกอบดวย 3 สวน ดังนี้ 
 

 
 
   รูปที่ 3.2 : หนาตางและสวนประกอบของโปรแกรม Arena 
 
     1. Project Bar สวนนีใ้ชสําหรับมองหาหนวยประกอบตางๆ ซ่ึงแตละหนวย
เรียกวา โมดูล (Module) โดยในแตละโมดลูมีไวเพื่อสรางแบบจําลองสถานการณ โดยแบงลักษณะ
ของโมดูลออกเปน 2 ประเภทคือ  

     •  หนวยโครงสราง (Flowchart Module) เปนหนวยโมดูลที่ใชสําหรับจําลอง
โครงสรางขั้นตอนการทํางานของระบบ 

               •  หนวยตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module) เปนหนวยโมดูลท่ีใช
สําหรับจัดเก็บขอมูลตางๆ ที่สามารถนํามาคํานวณได หรือประมวลผลในตัวแบบจําลอง  
           2. Flowchart View เปนสวนที่ใชแสดงการเชื่อมตอของหนวยโครงสราง 
(Flowchart Module) โดยสวนนี้ใชสําหรับสรางแบบจําลองเพื่อแสดงกระบวนการทํางานทั้งหมด
ของระบบ นอกจากนี้สวน Flowchart View ยังมีไวสําหรับสรางภาพการเคลื่อนไหว (Animation) 
ใหกับระบบจําลองสถานการณดวย สําหรับขอมูลท่ีใชเพิ่มเติมเพื่อประมวลผลสําหรับการแสดง
สถานะของระบบ จะตองใชหนวยตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module) ไวเก็บขอมูล  

Project Bar 

Spreadsheet View 

Flowchart View 
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           3.  Spreadsheet View เปนสวนที่ใชสําหรับใสและแสดงขอมูลตางๆ ที่จําเปน
สําหรับการสรางแบบจําลอง ซ่ึงแตละหนวยตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module) ที่สรางขึ้น
จะสัมพันธกับหนวยโครงสราง (Flowchart Module) เสมอ 
 
 3.3.4  บัญชีแสดงกรรมวิธีพื้นฐาน (Basic Process Panel) ที่ใชในการวิจัย 
 บัญชีนี้บรรจุดวยหนวยโมดลูโครงสรางพื้นฐาน (Flowchart Module) ดังแสดงในรูปที่ 
3.3   และหนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module)  
 

 
 

 รูปที่ 3.3 : หนวยโมดูลโครงสรางพื้นฐานและหนวยโมดลูตารางจัดการขอมูล 
 
  หนวยโมดูลโครงสรางพื้นฐาน (Flowchart Module) มีดังนี้ 

  •  Create Module    •  Dispose Module   

  •  Process Module   •  Decide Module 

  •  Batch Module   •  Separate Module 

  •  Assign Module    
  
  หนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล (Spreadsheet Module)  มีดังนี ้

  •  Resource Spreadsheet Module 

  •  Set Spreadsheet Module 
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Create Module :  เปนหนวยโครงสรางดังรูปที่ 3.4 ใชสําหรับเริ่มตนสรางวัตถุที่สนใจ (Entity) เขา
มาในแบบจําลอง  เชน ช้ินงานเขามาในระบบการผลิต ลูกคาเดินเขามาในราน โดยวัตถุจะถูกสราง
ขึ้นเมื่อถึงชวงเวลาระหวางการมาถึง ตามขอมูลที่ใสเขาไปในหนวยโครงสราง  
 

                                                               
 

รูปที่ 3.4 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Create Module 
   
Dispose Module :      เปนหนวยโครงสรางที่ใชจบการทํางานของวัตถุที่สนใจ (Entity) วัตถุจะออก
จากระบบแบบจําลอง ณ จุดนี้และแสดงถึงการเสร็จส้ินการเก็บขอมูลทางสถิติพื้นฐานของวัตถุตัว
นั้น เชน ช้ินงานออกจากระบบการผลิต ลูกคาออกจากราน เปนตน ดังรูปที่ 3.5 
 

                                                     
 

รูปที่ 3.5 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Dispose Module 
 

   
 
 
 
 

Create 1

0       

Dispose 1

0   



  

 

36
 
Process Module :  เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงกิจกรรม ดังรูปที่ 3.6 โดยกิจกรรมนั้นอาจ
หมายถึง การใหบริการลูกคา การบรรจุสินคา การเคลื่อนยายชิ้นงาน ซ่ึงกิจกรรมเหลานี้อาจตองการ
ใชทรัพยากรมากกวาหนึ่งตัว (Resource) หรือไมตองการใชทรัพยากรเพื่อจัดการกับกิจกรรม
เหลานั้นก็ได นอกจากนี้เวลาในการทํากิจกรรมของแตละวัตถุ (Entity) อาจไดรับการพิจารณาเปน
มูลคาเพิ่ม มูลคาที่ไมเพิ่ม โดยตนทุนจะถูกปนสวนหรือจัดสรรไปตามความเหมาะสม  
 

                                                 
 

รูปที่ 3.6 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงในProcess Module 
 
Assign  Module :       เปนหนวยโครงสรางใชสําหรับการกําหนดหนาที่ใหตัวแปร (Variables), 
คุณสมบัติประจําตัว (Attribute), ชนิดของวัตถุ (Entity Type), ภาพของวัตถุ (Entity Picture) หรือตัว
แปรระบบอื่นๆ (Other) โดยการกําหนดหนาที่สามารถทําไดหลายหนาที่ในหนวยโมดูลเดียวกัน ดัง
รูปที่ 3.7 
 
 
                     

Process 1

     0  
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Assign 1

 
          
 

                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.7 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Assign Module 
 
Decide Module : เปนหนวยโครงสรางใชสําหรับตัดสินใจทางเลือกใหกับวัตถุวา ควรจะไป
เสนทางไหน โดยแตละวัตถุสามารถเลือกทางเลือกไดเพียงหนึ่งเดียวเทานั้น การตัดสินใจมี 2 
หลักเกณฑใหญๆ คือ ใชเกณฑของโอกาสที่นาจะเปนไปไดในการตัดสินใจ (by Chance) หรือการ
ใชเกณฑของเงื่อนไขในการตัดสินใจ (by Condition)    ดังแสดงในรูปที่ 3.8 
     

                                                 
 

รูปที่ 3.8 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Decide Module

Decide 1
True

False

0      

     0
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Batch Module :  เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมวัตถุที่สนใจไวดวยกัน ดังรูปที่ 3.9 การรวม
วัตถุสามารถระบุประเภทของวัตถุที่ตองการรวมได เชน รวมวัตถุประเภทเดียวกันไวดวยกัน  หรือ
รวมวัตถุทุกประเภทไวดวยกันก็ได และสามารถกําหนดไดวาเปนการรวมแบบชั่วคราวหรือแบบ
ถาวร ซ่ึงถาเปนการรวมแบบชั่วคราวจะตองมีการแยกวัตถุที่รวมชั่วคราวออกจากกันเสมอ (โดยการ
ใชโมดูล Separate) กอนที่วัตถุนั้นจะออกจากระบบไปที่โมดูล Dispose  
 

 
 

รูปที่ 3.9 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Batch Module 
 

Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชทั้งในการคัดลอกวัตถุที่เขาโมดูลนี้ ใหกลายเปนหลาย
วัตถุเมื่อออกจากโมดูล หรือใชในการแยกกอนวัตถุ ที่ถูกรวมมากอนหนานี้ดวยโมดลู Batch ดังรูปที่ 
3.10 
 

                                                                
 

รูปที่ 3.10 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Separate Modul

Batch 1

     0

Separate 1
Original

Duplicate

0      

     0
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 3.3.5  บัญชีแสดงกรรมวิธีกาวหนา (Advanced Process Panel)  
  บัญชีนี้บรรจุดวยหนวยโมดูลโครงสรางกรรมวิธีกาวหนา และหนวยโมดูลตาราง
จัดการขอมูล (Spreadsheet Module) ดังแสดงในรูปที่ 3.11 
 

     
            
              รูปที่ 3.11 : หนวยโมดูลโครงสรางกรรมวิธีกาวหนาและหนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล  
 
 หนวยโมดูลโครงสราง มีดังนี้ 

 •   Delay Module  
  
 หนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล มีดังนี้ 

 •   Expression Spreadsheet Module 
  
Delay Module :  เปนหนวยโครงสรางดังรูปที่ 3.12 ซ่ึงใชแสดงเวลาในการทํากิจกรรม โดย
กิจกรรมนั้นอาจหมายถึงการใหบริการลูกคา, การปมชิ้นงาน, การบรรจุช้ินงาน, การเคลื่อนยาย
ช้ินงาน ฯลฯ และเวลาที่ใชในการทํากิจกรรมของแตละวัตถุ (Entity) อาจจัดเปนมูลคาเพิ่ม, มูลคาที่
ไมเพิ่ม 
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รูปที่ 3.12 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Delay Module 
 
 3.3.6  บัญชีแสดงกรรมวิธีขนถาย (Advanced Transfer Panel) ที่ใชในการวิจยั 
  บัญชีนี้บรรจุดวยหนวยโมดูลโครงสรางกรรมวิธีขนถาย  และหนวยโมดูลตาราง
จัดการขอมูล (Spreadsheet Module) ดังแสดงในรูปที่ 3.13 
 

 
     
          รูปที่ 3.13 : หนวยโมดูลโครงสรางกรรมวิธีขนถาย  และหนวยโมดูลตารางจัดการขอมูล  
 
 หนวยโมดูลโครงสราง มีดังนี้ 

 •   Route Module     

 •   Station Module 
 

Delay 1
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Route Module :  เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่ขนยายวัตถุที่เขาสูโมดูลนี้ไปยังสถานีปลายทางที่
กําหนดดวยเวลาในการขนยาย ดังรูปที่ 3.14 
 

                                               
 

รูปที่ 3.14 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Route Module   
 
Station Route :  เปนหนวยโครงสรางที่ใชระบุชื่อสถานี ดังรูปที่ 3.15 ซ่ึงรายงานผลเกี่ยวกับเวลาใน
การขนยาย, เวลาที่วัตถุอยูในสถานี, คาใชจายในการขนยายและคาใชจายที่วัตถุอยูในสถานีสามารถ
แยกแสดงไดตามชื่อสถานี โดยการกําหนดชื่อพ้ืนที่กิจกรรม Parent Activity Area ใหสอดคลองกับ
ช่ือสถานี 
 

                                                       
 

รูปที่ 3.15 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Station Module 
 
  

Route 2

 

Station 1
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 3.3.7  การรันผลโปรแกรม 
 หลังจากสรางแบบจําลองเรยีบรอยแลว ใหบันทึกแบบจําลองใน “ช่ือแฟมงาน.doe”  

การรันโปรแกรม Arena สามารถทําไดโดยการเลือกไปที่แถบเครื่องมือ Run  Setup  
เลือกแถบ Replication Parameters จะปรากฏหนาตางดังรูปที่ 3.16 เพื่อใหกําหนดขอบเขตของ
การรันผล โดยการใสขอมูลที่ใชในการประเมินผลลงไปในชองวางที่ปรากฏ 
 

 
  

รูปที่ 3.16 :  หนาตางแสดงการใสขอมูลลงใน Run Setup 
 

 ขอมูลที่ตองกรอกใน Replication Parameters 

 •   Number of Replications : จํานวนรอบของการประมวลผลซ้ําในการรัน 

 •  Start Date and Time  

 •   Warm-up Period  

 • Replication Length :  เปนความยาวของการรัน  

•  Hours Per Day : ใชระบุเวลาที่ระบบทํางาน หนวยเปนชัว่โมงตอวัน 

                     •   Base Time Units :  เปนหนวยของเวลาที่ตองการใหแสดงผลลัพธหลังจากการรัน 
โดยจะมีหนวยเปนวินาที, นาที, ช่ัวโมง, วนั ใหเลือก    

  •   Terminating Condition :  เงื่อนไขการหยุด  
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 3.3.8  รายงานวัตถุ (Entity Report)  
 รายงานคาทางสถิติที่เกี่ยวของกับวัตถุ (Entity) ซ่ึงประกอบดวย 

1. เวลา (Time) 

   •  Value Added Time (VA Time) คือมูลคาเพิ่มเวลาเฉลี่ยตอวัตถุ  ซ่ึงเกิดจาก
เวลาที่วัตถุทํากิจกรรมอันทาํใหเกิดมูลคาเพิ่ม เชน การกําหนดวิธีจดัสรรตนทุน (Allocation) ที่
เกี่ยวกับเวลาในการทํากิจกรรมในโมดูล Process ใหเปนเวลาอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) 
ดังนั้นเวลาในโมดูล Process ก็จะถูกนํามารวมไวเพื่อหาคาเฉลี่ยในสวน Value Added Time 

   •  Non Value Added Time (NVA Time) คือ มูลคาไมเพิ่มเวลาโดยเฉลี่ยตอ
วัตถุ ซ่ึงเกิดจากเวลาที่วัตถุทํากิจกรรมอันทําใหไมเกิดมูลคาเพิ่ม เชน การกําหนดวิธีจัดสรรตนทุน 
(Allocation) ที่เกี่ยวกับเวลาในการทํากิจกรรมในโมดูล Process ใหเปนเวลาอันทําใหไมเกิด
มูลคาเพิ่ม (Non-Value Added) ดังนั้นเวลาในโมดูล Process ก็จะถูกนํามารวมไวเพื่อหาคาเฉลี่ยใน
สวน Non-Value Added Time 

   •  Wait Time คือ เวลาคอยรวมโดยเฉลี่ยตอวัตถุ ซ่ึงเกิดจากการที่วัตถุรอคอย
กอนเขารับบริการ ณ หนวยงานตางๆ และเกิดจากเวลาที่วัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดการรอคอย 
(Wait)  

   •  Total Time  คือ เวลารวมทั้งหมดทีว่ัตถุอยูในระบบโดยเฉลี่ยตอวัตถุ 
2. ชวงความกวางระหวางจุดกึง่กลาง (Half Width) 

   ในกรณีที่จํานวนรอบการทําซ้ํา ตั้งแต 2 คร้ังขึ้นไป จะปรากฏคา Half Width 
ออกมา เปนคาที่บงบอกถึงชวงความเชื่อมั่นของขอมูลตางๆ ในระบบที่ไดจากการประมวลผล ซ่ึง
การกําหนดจํานวนรอบของการประมวลผลที่เพียงพอจะสามารถลดความแปรปรวนของผลลัพธได 
โดยผลจะออกมาในลักษณะใดลักษณะหนึง่จาก 2 ลักษณะดังนี ้

   •  Insufficient คือ การบงชี้วา มีขอมูลไมเพียงพอที่จะใชในการคํานวณคา Half 
Width 

   •  Value คือ การบงชี้วา มีขอมูลเพียงพอที่จะใชในการคํานวณคา Half Width 
แตขอมูลนี้ไมไดบงวา ขอมูลนั้นพอเพียงกับการนําไปวิเคราะหผลลัพธ เพราะถาจํานวนรอบการ
ทําซ้ํามากขึ้น จะทําใหคา Value นั้นมีคานอยลง ซ่ึงทําใหขอมูลนั้นมีความนาเชื่อถือมากขึ้น 

3. รายงานแถวคอย (Queue Report) 
   รายงานคาทางสถิติที่เกี่ยวของกับกระบวนการดําเนนิงานที่มีการรอคอย เพื่อใช
ทรัพยากรในการดําเนินกิจกรรม ซ่ึงประกอบดวย 

   •   Waiting Time คือ เวลารอคอยเฉลี่ยตอวัตถุของแตละหนวยโมดูล ที่ทําให
เกิดจากการรอคอยกอนเขาหนวยโมดูล ซ่ึงจะมีผลลัพธเปนหนวยเวลาแยกออกมาในแตละโมดูล  
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   •  Number of Waiting คือ จํานวนวัตถุที่คอยเฉลี่ยกอนเขาหนวยโมดลูในแต
ละหนวยบริการ ซ่ึงจะมีผลลัพธเปนจํานวนวัตถุแยกออกมาในแตละโมดูล  

4.   รายงานทรัพยากร (Resource Report) 
   เปนรายงานการใชทรัพยากรทั้งหมดของระบบ ซ่ึงประกอบดวย  

   •  Number Busy คือ จํานวนหนวยเฉล่ียของทรัพยากรกาํลังทํางานอยู 

   •  Number Scheduled คือ จํานวนหนวยเฉลี่ยของทรัพยากรถูกกําหนด
ตารางเวลา 

   • Instantaneous Utilization คือ คาอรรถประโยชนของทรัพยากร แสดง
สัดสวนเฉลี่ยในการทํางานของทรัพยากรตอเวลาที่ระบบมีทั้งหมด  ผลลัพธนี้ใชในกรณีที่ทรัพยากร
ตัวนั้นมีกําลังการผลิตคงที่ (Fixed Capacity) 

   •  Scheduled Utilization คือ สัดสวนเฉลี่ยเวลาในการทํางานของทรัพยากรตอ
เวลาที่ทรัพยากรตัวนั้นมีทั้งหมด (ระยะเวลาที่ถูกกําหนดตามตารางเวลา) ผลลัพธนี้จะใชในกรณีที่
ทรัพยากรตัวนั้นมีกําลังการผลิตไมคงที่ขึ้นกับตารางกําหนดเวลา (Base on Schedule) แตในกรณีที่
ทรัพยากรตัวนั้นมีกําลังการผลิตคงที่ ผลลัพธที่ไดจาก Scheduled Utilization จะมีคาเทากับผลลัพธ
ที่ไดจาก Instantaneous Utilization  

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

   •  Number In คือ จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ 

   •  Number Out คือ จาํนวนวัตถุทั้งหมดทีอ่อกจากระบบ 

   •  WIP คือ จํานวนวัตถุเฉลี่ยที่อยูในระบบ 
 
3.4  เปรียบเทยีบประสิทธิภาพของผังโรงงานแตละชนดิ 
 
 เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากการทํา Simulation ของผังโรงงานแตละชนิด เพื่อดูวาการ
จัดผังโรงงานแบบใดที่มีประสิทธิภาพมากกวาการจัดผังโรงงานแบบปจจุบัน  
 การประเมินประสิทธิภาพของผังโรงงานใหม สามารถประเมินไดจาก  

 • ระยะเวลาที่ใชขนยายทั้งหมด (Transfer Time) 

 • ระยะเวลาที่เกดิการรอคอย (Waiting Time) 

 • ปริมาณสินคาที่ผลิตได  
 ซ่ึงถาผลที่ไดออกมาวาผังโรงงานแบบใดมีประสิทธิภาพดีกวาผังโรงงานปจจุบันก็จะ
ทําการเปลี่ยนแปลงผังตามแบบนั้นๆ  แตถาหากวาผลออกมาแลวพบวาผังโรงงานใหมมี
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ประสิทธิภาพนอยกวาแผนผังโรงงานปจจุบัน    ก็ตองคิดหาวิธีการแกไขและนํามาปรับจนไดผัง
โรงงานที่มีประสิทธิภาพตอไป  
  
3.5  การคิดตนทุนการเปลี่ยนแปลงผังโรงงาน 
 
 การคิดตนทุนการเปลี่ยนแปลงผังโรงงานจากแบบปจจุบันเปนผังโรงงานแบบใหม คือ 
ผังตามชนิดของสินคาหรือผังแบบตามชนิดเครื่องจักร จะมีคาใชจายที่เกี่ยวของ 2 สวนดวยกัน คือ 
คาใชจายทางตรงและคาใชจายทางออม ซ่ึงคาใชจายทางตรงจะเปนคาใชจายที่เกี่ยวของกับงาน
โดยตรง เชน คาใชจายเกี่ยวกับเครื่องจักร กําลังคนหรือแรงงาน สวนคาใชจายทางออมจะเปน
คาใชจายสําหรับการบริหาร ซ่ึงในการคิดตนทุนครั้งนี้ทําใหทราบถึงตนทุนจริงที่จะเกิดขึ้นเมื่อทํา
ใหการปรับผังโรงงานและนํามาเปนอีกหนึ่งปจจัยที่ใชในการพิจารณาเลือกผังโรงงานที่เหมาะสม  
 
 



     บทท่ี 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

  
 ในบทนี้จะกลาวถึงผลการศึกษาสภาพโรงงานปจจุบัน, ชนิดสินคาที่จะทําการศึกษา, 
แผนผังขั้นตอนการผลิต, การจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena และการคิดคาใชจายในการ
ปรับเปลี่ยนผังโรงงาน 
 
4.1  ผลการศึกษาถึงสภาพผงัโรงงานปจจุบันและปญหาที่พบ  
 
 โรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปท่ีใชเปนกรณีศึกษา  แบงฝายตามหนาที่การทํางานหลักๆ  
3 ฝาย ไดแก ฝายการตลาดและจัดซื้อ, ฝายผลิตและฝายบริหารทั่วไป โดยในแตละฝายก็
ประกอบดวยแผนกยอยซ่ึงมีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
  
 1.   ฝายการตลาดและจัดซื้อ :  เปนฝายแรกที่ไดพบกับลูกคา โดยจะดําเนนิการตั้งแต
การติดตอลูกคา, การรับคําสั่งซื้อ, การสั่งซื้อวัตถุดิบที่ใชในการผลิต และทําการประสานงานกับฝาย
อ่ืนๆ เพื่อแจงขอมูลรายละเอียดของสินคาที่จะผลิต เชนแจงรายละเอียดสินคาที่ลูกคาตองการ 
เพื่อใหฝายผลิตทําแบบตัวอยางสินคาเพื่อใหลูกคาพิจารณาคุณภาพและความถกูตองของสินคากอน
การผลิตจริง 
 2. ฝายผลิต :  เปนฝายที่มีความสําคัญมาก จึงแบงหนาที่การทํางานและความ
รับผิดชอบออกเปนแผนกยอยๆ ดังนี้      

 •  แผนกคลังสินคาวัตถุดิบ : ทําหนาที่รับและตรวจสอบวัตถุดิบตางๆ เชน ผา, กระดุม, 
ดาย เปนตน ที่ไดรับจากซัพพลายเออร  วาถูกตองทั้งปริมาณและคุณภาพหรือไม และทําการจัดเก็บ
รักษาวัตถุดิบเหลานั้นจนกวาจะทําการผลิต และดําเนินการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบดวย 

 •  แผนกตัด  :  ทําหนาที่ตัดผา ซ่ึงเปนวตัถุดิบหลักในการผลิตออกเปนชิ้นสวนตางๆ 
ใหไดตามแบบที่กําหนดและตามจํานวนทีไ่ดรับคําสั่งซื้อ 

 • แผนกเย็บ : ทางแผนกจะดําเนนิการผลิตตามแผนการผลติที่ไดจากหัวหนา ซ่ึง
เครื่องจักรในแผนกเย็บประกอบดวย จักรเย็บผา 24 ตัว, จักรโพง 28 ตัว, จักรลา 26 ตัว, จักรเจาะรงั
ดุม 2 ตัวและจักรติดกระดุม 2 ตัว ขนาดบริเวณแผนกเย็บเปนรูปสี่เหล่ียมผืนผา ความกวาง 12.89 
เมตร ความยาว 25.43 เมตร ซ่ึงในสวนการทํางานจะมหีวัหนาทําหนาที่แจกจายงานใหกับพนักงาน 
เพื่อใหงานดําเนินไปอยางมปีระสิทธิภาพ 
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 •   แผนกควบคุมคุณภาพ : จะมีพนกังานทาํหนาที่ตรวจสอบคุณภาพของสินคา
สําเร็จรูปกอนทําการบรรจุกอนทําการสงมอบใหกับลูกคา  

 • แผนก Finishing : จะทําหนาที่ตัดเศษดาย ,ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานที่ผาน
กระบวนการเย็บเสร็จสิ้นแลวอีกครั้ง, รีดและพับบรรจุใสในถุงพลาสติกหรือแขวนในไมแขวนตาม
ความตองการของลูกคา 

 3.  ฝายบริหารทั่วไป ประกอบดวย :  

 • แผนกบุคคล : ดําเนินการดูแลเกี่ยวกับพนักงานในบริษัททั้งหมด เชนในเรื่อง
สวัสดิการตางๆ ของพนักงาน 

 •   แผนกธุรการ :  ทําหนาทีป่ฏิบัติงานทั่วๆ ไปในสํานักงาน รวมถึงดานเอกสารดวย 

 • แผนกวางแผนการผลิต : ทําหนาที่วางแผนการผลิตโดยใชขอมูลที่ไดรับจากฝาย
การตลาดและฝายผลติ เชน รายละเอียดเกี่ยวกับลักษณะและปริมาณสินคา กําหนดการสงมอบ เปน
ตน เพื่อนําไปจัดทําตารางการผลิต 

 •  แผนกบัญชีและการเงนิ : ทําหนาที่บนัทึกและควบคมุรายการทางการเงินตางๆ การ
ชําระเงินแกซัพพลายเออร และการเรียกเกบ็เงินจากลูกคา  
 
รายละเอียดของขั้นตอนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปจะเริ่มตนจาก  

 •   ฝายการตลาดกับฝายผลิตชวยกันคิดพัฒนาสินคาใหมๆ  แลวจัดทําแบบตัวอยาง
เสื้อผาเพื่อสงนําไปเสนอใหลูกคาพิจารณา 

 • ฝายผลิตทําแบบเสื้อผาตัวอยางตั้งแตการออกแบบ จัดเตรียมรูปแบบเสื้อผา ตัดผา
และเย็บเพื่อสงใหลูกคาดูเปนตนแบบกอนการพิจารณาสั่งซื้อสินคา 

 •   ลูกคาแจงยืนยันกับแผนกการตลาดวาจะสั่งซ้ือสินคากับบริษัทหลังจากพิจารณา
แบบเสื้อผาและลักษณะผาที่จะนํามาใชในการตัดเย็บ ฝายการตลาดแจงไปยังแผนกจัดซื้อเพื่อเตรียม
ซ้ือวัตถุดิบ และแจงไปยังแผนกวางแผนการผลิตเพื่อวางแผนการผลิตใหทันกําหนดการสงมอบ 

 •   แผนกจัดซื้อจะทําการสั่งซื้อวัสดุที่ตองใชในการผลิต เชน ผา กระดุม ดาย ลูกไม 
เปนตน หลังจากที่ลูกคายืนยันการซื้อเรียบรอยแลว  

 •   เจาหนาที่ประจําคลังสินคาวัตถุดิบทําการตรวจสอบคุณภาพและจํานวนเมื่อทาง 
Supplier มาสงสินคา หากตรวจพบวาสินคาไมไดตามมาตรฐานก็จะทําการติดตอผูขายเพื่อนํา
กลับไปแกไขหรือเปล่ียนสินคามาใหม  

 •    แผนกวางแผนการผลิตทําการวางแผนการผลิตเพื่อใหฝายผลิตทราบวาจะตองทํา
การผลิตสินคาใดบางในแตละวัน  
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• การผลิตจะเริ่มจากการปูผาและตัดผาเปนขั้นตอนแรก โดยการนําผาที่ทางผูขายสง
มาปูลงบนโตะทีละชั้นโดยมีแทงเหล็กชวยขึงผาใหตรึง เพื่อใหผาเรียบและรวดเร็วในการตัด
รวมถึงไดขนาดเสื้อผาที่ถูกตองตามแบบเวลาตัดผาดวยเครื่องตัดผาไฟฟา พนักงานตัดผาจะมัด
ช้ินงานแตละสวนเปนมัดเพื่อใหสะดวกในการขนยายไปยังขั้นตอนตอไป  

• หากเปนงานที่จะสงไปขางนอกเพื่อทําการสกรีนหรือปก หรือสงไปเพื่อจาง
ภายนอกเย็บ จะมีพนักงานจัดเตรียมช้ินงานหลังขั้นตอนการตัดผาไวให และจะตรวจนับชิ้นงานวา
จํานวนครบหรือไม และชิ้นงานแตละสวนถูกตองตามแบบหรือไม เพื่อไมใหเกิดปญหาเรื่องการ
เย็บผิดและจํานวนผาขาดหาย โดยผูที่มารับงานไปเย็บจะไดรับการสอนขั้นตอนในการทํางาน 
และเมื่อนํางานมาสงพนักงานของบริษัทจะทําการตรวจสอบชิ้นงานวาจํานวนครบตามที่ไดสงไป
ใหหรือไม และเย็บงานไดถูกตองตามแบบและชิ้นงานไดคุณภาพตามที่กําหนดไวหรือไม  

• แผนกเย็บจะรับชิ้นงานมาทําการเย็บ โพง ลาตามแตชนิดสินคา โดยพนักงานแต
ละคนจะทําการจับคูช้ินงานเอง และตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเบื้องตนในขณะทํางานดวยตัวเอง 
เมื่อพนักงานทําเสร็จในแตละขั้นตอนแลวจะทําเขียนชื่อและมัดผาไว 100 ช้ิน/มัด เพื่อสะดวกใน
การเคลื่อนยายและทําใหพนักงานในแตละขั้นตอนทราบจํานวนชิ้นงานที่จะตองทําตอไป 

• หลังจากผานขั้นตอนการเย็บแลว กอนสงไปทําการบรรจุ พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพจะทําการตรวจสอบคุณภาพของสินคากอนสงมอบใหลูกคา ซ่ึงถาสินคาชิ้นใดตองทําการ
แกไข จะทําการตีคืนชิ้นงานนั้นกลับไปยังพนักงานที่ทํางานชิ้นนั้นใหทําการแกไขใหถูกตองกอน
สงไปยังขั้นตอนตอไปและพนักงานตรวจสอบคุณภาพจะชวยตัดเศษดายในแตละชิ้นงานที่
พนักงานแผนกเย็บไมไดตัด  

• พนักงานในสวน Finishing จะทําการติดปายยี่หอและราคาสินคา กอนที่จะนําไป
รีด หลังจากรีดแลว พนักงานจะนําไปพับและบรรจุในถุงพลาสติก หรือแขวนใสไมแขวนเสื้อที่
เตรียมไว  

 
 ในสวนบริเวณเย็บมีการจัดวางเครื่องจักรดังรูปที่ 4.1 ซ่ึงการปฏิบัติงานและการ
มอบหมายงานใหพนักงานในปจจุบันกอใหเกิดปญหา ดังตอไปนี้ 

 •  การไหลของการผลิตไมตอเนื่อง เนื่องจากระยะทางที่ใชในการขนยายคอนขาง
หางไกลกัน และมีการขนยายสินคาในระหวางการผลิตบอยครั้ง 

 •   เวลาที่ใชในการผลิตนานขึ้นเนื่องจากเสียเวลาที่ใชในการขนยาย 

 •   ไมสามารถสงมอบสินคาไดทันตามกําหนด 
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รูปที่ 4.1 : การจัดวางเครื่องจกัรในผังโรงงานปจจุบัน 
 

 ซ่ึงสาเหตุของปญหาดังกลาวเกิดจากการจัดวางเครื่องจักรยังไมมีประสิทธิภาพที่ดีพอ 
ทําใหเกิดความไมตอเนื่องในการผลิต และเกิดการขนยายวัสดุระหวางขั้นตอนการผลิตและการ
เคลื่อนที่ของพนักงานซึ่งจัดวาเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดความสูญเปลา (Waste)  
 

4.2 ผลการศึกษาชนิดของสินคาที่ทําการผลิต 
 

 ลูกคาหลักของบริษัทที่ใชเปนกรณีศึกษา คือ ลูกคากลุมหางสรรพสินคาที่เรียกวา
ไฮเปอรมารเก็ต (Hyper Market) ซ่ึงสินคาที่ทําการสั่งซื้อ แบงไดเปน 2 ประเภท คือ  
 1.  สินคาที่มีการผลิตตลอดตอเนื่องทั้งป (Running Product)  :  โดยทางผูผลิตจะเปน
ผูออกแบบและนําไปเสนอลกูคา เชน เสื้อยดื เส้ือชุดนอน เสื้อเชิ้ต เสื้อกลาม เปนตน 
 2.  สินคาชวงเทศกาลหรือ ชวงที่ตองการทําตลาด (Promotion Product) :  โดยทาง
ลูกคาจะเปนผูออกแบบให และสงใหผูผลิตทําแลวจดัสงตามเวลาที่กําหนด เชน ชุดกีฬา ชุดวายน้าํ 
เสื้อเชิ้ตแบบมลีาย เปนตน  
 ประเภทสินคาที่ใชในการศึกษาครั้งนี้จะใชสินคาที่มีการผลิตตลอดตอเนื่องทั้งป
เนื่องจากเปนสินคาที่มีการสั่งซื้อและผลิตตลอดท้ังปและยอดการสั่งซ้ือสูงกวาสินคาที่ผลิตในชวง
เทศกาลหรือชวงที่ตองการทําตลาด และจากขอมูลยอนหลัง 10 เดือน ตั้งแตเดือน มกราคม – ตุลาคม 
พ.ศ. 2550 มียอดคําสั่งซื้อจากลูกคาเปนไปตามตาราง 4.1  
 
 
 
 
 
 

บริ
เวณ

ตัด
ผา

 
จักรเย็บผา

จักรโพงผา

จักรลา

จักรเจาะรังดุม 
จักรติดกระดุม 
จักรลาแถบ
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 จํานวนการผลิตโดยเฉลี่ย/
เดือน (ตวั) 

% การผลิต 

เสื้อกลามเด็กชาย-หญิง 35,200 34.32 
เสื้อกลามกีฬา 7,200 7.02 

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

กางเกงขายาว 7,500 7.31 

กางเกง Boxer 3,500 3.41 

กระโปรง  2,100 2.05 

กางเกงขา 3 สวน 3,000 2.93 

เสื้อยืดทหาร 2,000 1.95 

เสื้อคลุมอาบน้ํา 3,500 3.41 

รวม 102,550 100 
 

ตารางที่ 4.1 : ยอดสั่งซื้อของสินคาที่ผลิตตลอดตอเนื่องทัง้ป ( Running Product) 
 

 สินคาที่จะใชในการศึกษาครัง้นี้จะเลือกสนิคาที่มียอดรวมคําสั่งซื้อ 80% ของยอดคํา
ส่ังซื้อทั้งหมด ซ่ึงไดแก  

 •  เสื้อกลามเด็กชายและเดก็หญิง 

 •  เสื้อกลามกฬีา 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 

 •  เสื้อนอนและเสื้อเชิ้ต 

 •  กางเกงขาสัน้ 

 •  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 

 •  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

 จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตและการใชงานเครื่องจักรในการผลิตของสินคาที่จะใช
ทําการศึกษา พบวาการไหลของสินคาไมตอเนื่อง เนื่องจากการเลือกใชเครื่องจักร  ตําแหนงที่ตั้ง
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เครื่องจักรหางไกลกัน ทําใหมีความถี่และใชเวลาในการขนยายสินคาบอย ดังรูปผังการใชงาน
เครื่องจักร (ดูภาคผนวก ข) 
 

4.3 ผลการศึกษาแผนผังขัน้ตอนการผลิต  
  

 การทําแผนผังขั้นตอนการผลิตของสินคาเพื่อใหทราบถึงขอมูลในสวนขั้นตอนการ
ผลิต, เวลาที่ใชในการผลิต , ระยะทางที่ใชในการเคลื่อนที่และเวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ตอ 1 คร้ัง 
และในการใสขอมูลลงในโปรแกรม Arena จะใสขอมูลระยะทางและเวลาที่ใชตอการผลิต 10 ช้ิน
ซ่ึงการจัดทําแผนผังขั้นตอนการผลิตจะทํา 3 รูปแบบ ดังนี้ 
  

 4.3.1  แผนผังขั้นตอนการผลิตสินคาเมื่อจัดตามผังโรงงานปจจุบัน 
 

 •  เสื้อกลามเด็กชายและหญิง : มีขั้นตอนการผลิต ดังตารางที่ 4.2 ซ่ึงมีขั้นตอนการ
ทํางาน 8 ขั้นตอนและมีการเคลื่อนยายระหวางการผลิต 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิตโดยรวม
เทากับ 1,046.10 วินาทีตอการผลิตเสื้อกลามเด็ก 10 ตัว โดยแยกเปนเวลาที่ใชในการผลิตจริง 736.50 
วินาที และเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 309.60 วินาที ซ่ึงระยะทางที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา
ตลอดการผลิตจนไดเสื้อกลาม 10 ตัว เทากับ 8.86 เมตร  ซ่ึงเวลาและระยะทางที่ใชในการเคลื่อนยาย
สินคาจัดเปนเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการผลิต และควรหาวิธีลดหรือกําจัด เพื่อใหสามารถผลิต
สินคาไดเร็วขึ้น 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  ขนไปโพง 0.43 16.40 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  ขนไปจุดถัดไป 0.47 17.70 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  ขนไปโพง 1.22 42.80 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  ขนไปกุนแขน 1.35 47.10 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน  108 
  ขนไปโพงขางลําตัว 1.74 60.10 
  รอ     
  โพงขางลําตัว   180 
  ขนไปลาขอบลาง 1.62 55.90 
  ลาขอบลาง   140 
  นําไปเย็บย้ํา 2.03 69.60 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล   60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
    8      7       1      3    0 รวม 8.86 1,046.10 

 

ตารางที่ 4.2 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามเด็กชายและหญิง 
  

 •  เส้ือกลามกีฬา : มีขั้นตอนการทํางาน 9 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิตจริง 916.50 
วินาที สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  8 ขั้นตอน ใชระยะทางในการเคลื่อนยาย 
10.38 เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 361.90 วินาที ดังตารางที่ 4.3   
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  ขนไปโพง 0.43 16.40 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  ขนไปจุดถัดไป 0.47 17.70 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  ขนไปโพง 1.22 42.80 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  ขนไปกุนแขน 1.35 47.10 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน   108 
  ขนไปเย็บแถบดานขาง 0.76 27.20 
  รอ     
  เย็บแถบที่ดานขาง 2 ดาน   180 
  ขนไปโพงขางลําตัว 2.50 85.20 
  โพงขางลําตัว  180 
  นําไปลาขอบลาง 1.62 55.90 
  ลาขอบลาง   140 
  นําไปเย็บย้ํา 2.03 69.60 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล  60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
     9     8      1       3    0 รวม 10.38 1,278.40 

 

ตารางที่ 4.3 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามกีฬา 
  

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน : มีขั้นตอนการทํางาน 10 ขั้นตอนและขั้นตอนการ
เคล่ือนยาย 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิตจริงเทากับ 3,131.70 วินาที และเวลาที่ใชในการ
เคลื่อนยาย 254.60 วินาที ซ่ึงระยะทางในการเคลื่อนยายเทากับ 7.22 เมตรตอการผลิตชุดนอน 10 ตัว 
ดังตารางที่ 4.4 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  41.70 
  ขนไปเย็บ 1.48 51.30 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  50 
  ขนไปจุดถัดไป 1.10 38.70 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  ขนไปโพง 1.35 47 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  150 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  ขนไปเย็บ 1.92 65.90 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  ขนไปเย็บปก 0.46 17.30 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  800 
  นําไปเย็บย้ํา 0.64 23.30 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  ขนไปเจาะรังดุม 0.27 11.10 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
     10    7      1     3    0 รวม 7.22 3,386.30 

 

ตารางที่ 4.4 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 
 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน : มีขั้นตอนการทํางาน 11 ขั้นตอนและใชเวลาใน
การผลิต 2,633.30 วินาท ีสวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  9 ขั้นตอน ใชระยะทางใน
การเคลื่อนยาย 12.06  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 419.40 วินาท ีดังตารางที่ 4.5   
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  33.30 
  ขนไปเย็บ 1.10 38.50 
  เย็บช้ินสวนกระเปา  50 
  ขนไปจุดถัดไป 0.92 32.60 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา  500 
  ขนไปโพง 1.41 48.90 
  โพงรอบตัวผา  250 
  ขนไปโพงไหล 0.63 23.10 
  โพงไหลขางเดียวติดกับตัวผา  100 
  ขนไปเย็บ 2.28 77.90 
  รอ   
  ติดลูกไมที่คอ,แขนและติดปาย  200 
  ขนไปโพง 2.09 71.60 
  โพงไหลอีกขาง  100 
  ขนไปโพงขางลําตัว 0.46 17.20 
  รอ   
  โพงขางลําตัว  300 
  ขนไปเย็บ 2.34 79.80 
  รอ   
  เย็บขอบลาง  700 
  ขนไปเจาะรังดุม 0.83 29.80 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   11     9      1      4    0 รวม 12.06 3,052.70 

 

ตารางที่ 4.5 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

 •  เสื้อเชิ้ตและเสื้อนอน: มีขั้นตอนการทํางาน 10 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต  
3,186.20 วินาที  สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  7 ขั้นตอน ใชระยะทางในการ
เคลื่อนยาย 7.22  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 254.60  วินาท ีดังขอมูลตามตารางที่ 4.6 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  46.20 
  ขนไปเย็บ 1.48 51.30 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  80 
  ขนไปจุดถัดไป 1.10 38.70 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   300 
  ขนไปโพง 1.35 47 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  350 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  ขนไปเย็บ 1.92 65.90 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  ขนไปเย็บปก 0.46 17.30 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  900 
  นําไปเย็บย้ํา 0.64 23.30 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  ขนไปเจาะรังดุม 0.27 11.10 
  เจาะรังดุม  160 
  ติดกระดุม  160 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    10    7       1      3    0 รวม 7.22 3,440.80 

 

ตารางที่ 4.6 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อเชิ้ตและเสื้อนอน 
 

 •  กางเกงขาสั้น :  มีขั้นตอนการทํางาน 7 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 1,251 วินาที 
และมีขั้นตอนการเคลื่อนยายสินคาในระหวางการผลิต 4 ขั้นตอน ซ่ึงใชระยะทางในการเคลื่อนยาย 
4.02  เมตร และเวลาในการเคลื่อนยาย 142  วินาทีตอการผลิตกางเกง 10 ตัว ดังตารางที่ 4.7 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  31 
  ขนไปโพง 2 ช้ินหนา 1.13 39.50 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   130 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  420 
  ขนไปลาขอบลาง 1.17 41 
  ลาขอบลางกางเกง  240 
  ขนไปโพง 0.77 27.80 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.95 33.70 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      4       1     4    0 รวม 4.02 1,393 

 

ตารางที่ 4.7 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขาสั้น 
  

 •  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) :  มีขั้นตอนการผลิต 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิต 
1,316 วินาท ี สวนการเคลือ่นยายในระหวางการผลิตสินคามี  4 ขั้นตอน ใชระยะทางในการ
เคลื่อนยาย 4.02  เมตร และเวลาในการเคลื่อนยาย 142  วินาที  ดังตารางที่ 4.8 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  ขนไปโพง 2 ช้ินหนา 1.13 39.50 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   150 
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ขนไปลาขอบลาง 1.17 41 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  ขนไปโพง 0.77 27.80 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.95 33.70 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      4      1       3    0  รวม 4.02 1,458 

 

ตารางที่ 4.8 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

 •  กางเกงขายาว (ผายดื) : มีขั้นตอนการทาํงาน 5 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิต 1,016 
วินาที และในระหวางการผลิตมีขั้นตอนการเคลื่อนยาย 4 ขั้นตอน โดยใชเวลาในการเคลื่อนยาย 
110.10  วินาท ี  และใชระยะทางในการเคลือ่นยาย 3.10  เมตรตอการผลิตกางเกง 10 ตัว ดังตารางที่ 
4.9 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  ขนไปโพง  1.50 51.90 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ขนไปลาขอบลาง 0.96 34 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  ขนไปโพง 0.43 16.20 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.21 8 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    5      4       1      2    0 รวม 3.10 1,126.10 

 

ตารางที่ 4.9 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผายดื) 
 
 สรุปแผนผังขั้นตอนการผลิตของสินคาทั้ง 8 ชนิด เวลาที่ใช 16,181.40 วินาที แบงเปน
เวลาที่ใชในการผลิตจริง 14,187.20 วินาที เวลาที่ใชในการขนยาย 1,994.20 วินาที ซ่ึงระยะทางรวม
ที่ใชในการขนยายสินคาเทากับ 56.88 เมตร ดังนั้นทางผูผลิตจึงอยากทําการปรับเปลี่ยนตาํแหนงการ
จัดวางเครื่องจักรเพื่อทําใหการผลิตสินคาสามารถไหลไดอยางตอเนื่อง, ลดระยะทางและเวลาที่ใช
ในการขนยายระหวางขั้นตอนการผลิต เพื่อใหผลิตสินคาไดอยางรวดเร็วและทันตามกําหนดการสง
สินคาใหแกลูกคา   
 
 4.3.2  แผนผังขั้นตอนการผลิตสินคาเมื่อจัดผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
 
 เปนการจดัผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร โดยจัดแบงกลุมเครื่องจักรออกเปน 3 กลุม 
คือ กลุมเครื่องจักรโพง เครื่องจักรลา เครื่องจักรเย็บ ตามลําดับ (ดูภาคผนวก ข รูปที่ ข.10)  
 

 •  เสื้อกลามเด็กชายและหญิง : มีขั้นตอนการทํางาน 8 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 
736.50 วินาที สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี 7 ขั้นตอน ใชระยะทางในการ
เคล่ือนยาย 5.52 เมตร ซ่ึงใชเวลาในการเคลื่อนยาย 195 วินาที ดังตารางที่ 4.10 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบ
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กับผังโรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 3.34 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 114.60 
วินาที  
 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  ขนไปโพงไหล 0.42 15 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  ขนไปจุดถัดไป 0.85 30 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  ขนไปกุนแขน 0.85 30 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน  108 
  ขนไปโพงขางลําตัว 0.85 30 
  รอ     
  โพงขางลําตัว   180 
  ขนไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลาง   140 
  นําไปเย็บย้ํา 0.85 30 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล   60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
     8    7       1      3    0 รวม 5.52 931.50 

 

ตารางที่ 4.10 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามเด็กเมื่อจัดผังตามชนิดเครื่องจักร 
 

 •  เส้ือกลามกีฬา :  มีขั้นตอนการทํางาน 9 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 916.50 
วินาที สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี 8 ขั้นตอน ใชระยะทางในการเคลื่อนยาย 7.22  
เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 255 วินาที ดังตารางที่ 4.11 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผังปจจุบัน 
การจัดผังตามชนิดเครื่องจักรสามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่ได 3.16 เมตร และลดเวลาที่ใชใน
การเคลื่อนที่ได 106.90 วินาที  
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  ขนไปโพง 0.42 15 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  ขนไปจุดถัดไป 0.85 30 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  ขนไปกุนแขน 0.85 30 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน   108 
  ขนไปเย็บแถบดานขาง 0.85 30 
  รอ     
  เย็บแถบที่ดานขาง 2 ดาน   180 
  ขนไปโพงขางลําตัว 1.70 60 
  โพงขางลําตัว  180 
  นําไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลาง   140 
  นําไปเย็บย้ํา 0.85 30 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล  60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
    9      8      1      3    0 รวม 7.22 1,171.50 

 

ตารางที่ 4.11 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามกีฬาเมือ่จัดผังตามชนดิเครื่องจักร 
 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน : มีขั้นตอนการทํางาน 10 ขั้นตอนและใชเวลาในการ
ผลิต 3,131.70 วินาที และมขีั้นตอนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคา 3 ขั้นตอน ใชระยะทาง
ในการเคลื่อนยาย 5.52 เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 195 วินาที ดังตารางที่ 4.12 และเมือ่
นํามาเปรียบเทยีบการผังโรงงานปจจุบัน พบวาผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักรสามารถลดขั้นตอน
การเคลื่อนยายได 4 ขั้นตอน, ลดระยะทางการขนยาย 1.70  เมตร และลดเวลาที่ใชในการขนยายลง 
59.60 วินาท ี
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  41.70 
  ขนไปเย็บ 2.12 75 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  50 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  ขนไปโพง 1.70 60 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  150 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  ขนไปเย็บ 1.70 60 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  800 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
  10      3      1      3    0 รวม 5.52 3,326.70 

 

   ตารางที่ 4.12 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขนเมื่อจัดผังตามชนิดเครื่องจกัร 
 

 •  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน :  มีขั้นตอนการทํางาน 11 ขั้นตอนและใชเวลาใน
การผลิต 2,633.30 วินาท ีสวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  9 ขั้นตอน ใชระยะทางใน
การเคลื่อนยาย 8.92  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 315 วินาที ดังตารางที่ 4.13 ซ่ึงเมื่อ
เปรียบเทียบกบัการจัดผังแบบปจจุบัน จะชวยลดระยะทางที่ใชเคลื่อนยายได 3.14 เมตร และลดเวลา
ที่ใชในการเคลื่อนยายได 104.40 วินาท ี
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  33.30 
  ขนไปเย็บ 2.12 75 
  เย็บช้ินสวนกระเปา  50 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  ขนไปโพง 1.70 60 
  โพงรอบตัวผา  250 
  โพงไหลขางเดียวติดกับตัวผา  100 
  ขนไปเย็บ 1.70 60 
  รอ   
  ติดลูกไมที่คอ,แขนและติดปาย  200 
  ขนไปโพง 1.70 60 
  โพงไหลอีกขาง  100 
  รอ   
  โพงขางลําตัว  300 
  ขนไปเย็บ 1.70 60 
  รอ   
  เย็บขอบลาง  700 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   11    9       1      4     0 รวม 8.92 2,948.30 

  

 ตารางที่ 4.13 :  แผนผังข้ันตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขนเมื่อจัดผังตามชนดิเครื่องจักร 

 

 •  เส้ือเชิ้ตและเสื้อนอน  :  มีขั้นตอนการทํางาน 10 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 
3,186.20 วินาที และมีขั้นตอนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคา  3 ขั้นตอน ซ่ึงใชระยะทาง
ในการเคลื่อนยาย 5.52  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 195  วินาที ดังตารางที่ 4.14 เมื่อ
เปรียบเทียบกับผังปจจุบัน จะชวยลดขั้นตอนการขนยายได 4 ขั้นตอน เนื่องจากสินคาชนิดนี้ใช
เครื่องจักรประเภทเดียวกันในขั้นตอนการผลิตถัดมา จึงชวยลดขั้นตอนการขนยาย และชวยลด
ระยะเวลาในการเคลื่อนยายได 1.70 เมตร ลดเวลาการเคลื่อนยายได 59.60 วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  46.20 
  ขนไปเย็บ 2.12 75 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  80 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   300 
  ขนไปโพง 1.70 60 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  350 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  ขนไปเย็บ 1.70 60 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  900 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  เจาะรังดุม  160 
  ติดกระดุม  160 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
  10     3       1      3     0 รวม 5.52 3,381.20 

 

ตารางที่ 4.14 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อเชิ้ตและเสื้อนอนเมื่อจัดผังตามชนิดเครื่องจักร 
 

 •  กางเกงขาสั้น : มีขั้นตอนการทํางาน 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิต 1,251 วินาที 
และการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  4 ขั้นตอน ซ่ึงมีระยะทางในการเคลื่อนยาย 2.97  
เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 105  วินาที ดังตารางที่ 4.15  เมื่อเทียบกับผังปจจบุัน จะสามารถ
ลดระยะทางได 1.05  เมตร และลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ได 37 วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  31 
  ขนไปโพง 2 ช้ินหนา 0.42 15 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   130 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  420 
  ขนไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลางกางเกง  240 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.85 30 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      4      1       4    0 รวม 2.97 1,356 

 

ตารางที่ 4.15 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขาสั้นเมื่อจัดผังตามชนิดเครื่องจักร 
 

 •  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) :  มีขั้นตอนการทํางาน 7 ขั้นตอน ซ่ึงใชเวลาในการผลิต 
1,316 วินาที และการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี  4 ขั้นตอน โดยมีระยะทางในการ
เคลื่อนยาย 2.97  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 105  วินาที ดังตารางที่ 4.16 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบ
กับผังโรงงานปจจุบัน จะสามารถลดระยะทางที่ใชในการขนยายได 1.05 เมตร และลดเวลาเคลื่อนที่
ได  37 วินาที 
 
 
 
 
 
 
 



 66 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  ขนไปโพง 2 ช้ินหนา 0.42 15 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   150 
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ขนไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.85 30 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      4       1      3    0  รวม 2.97 1,421 

 

ตารางที่ 4.16 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) เมือ่จัดผังตามชนดิเครื่องจักร 
 

 •  กางเกงขายาว (ผายืด) :  มีขั้นตอนการทํางาน 5 ขั้นตอนและใชเวลาในการผลิต 
1,016 วินาที สวนการเคลื่อนยายในระหวางการผลิตสินคามี 4 ขั้นตอน ใชระยะทางในการ
เคล่ือนยาย 2.97  เมตร และใชเวลาในการเคลื่อนยาย 105  วินาที ดังตารางที่ 4.17  ซ่ึงถาจัดตามผัง
เครื่องจักรจะชวยระยะทางการเคลื่อนยายได 0.13 เมตร และลดเวลาในการเคลื่อนยายได 5.10 
วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  ขนไปโพง  0.42 15 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ขนไปลาขอบลาง 0.85 30 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  ขนไปโพง 0.85 30 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ขนไปลา 0.85 30 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    5      4      1      2     0 รวม 2.97 1,121 

 

ตารางที่ 4.17 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผายืด) เมื่อจัดผังตามชนิดเครือ่งจักร 
 
 สรุปการจัดแผนผังขั้นตอนการผลิตของการจัดวางตําแหนงเครื่องจักรตามชนิดของ
เครื่องจักร พบวาก็ยังมีการเคลื่อนยายสินคาในระหวางการผลิต โดยระยะทางรวมที่ใชในการขน
ยายสินคา 41.61 เมตรตอการผลิตสินคา 10 ตัว และเวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด 15,657.20 วินาที 
แบงเปนเวลาที่ใชในการขนยาย 1,470 วินาที เวลาที่ใชในการผลิตจริง 14,187.20 วินาที เมื่อ
เปรียบเทียบความถี่ในการเคลื่อนยายระหวางผังโรงงานปจจุบันกับผังตามชนิดเครื่องจักร จะพบวา
ความถี่ในการเคลื่อนยายของผังตามชนิดเครื่องจักรจะนอยกวาผังปจจุบัน เนื่องจากการเคลื่อนยายที่
เกิดขึ้นในผังตามชนิดเครื่องจักรจะเกิดเมื่อเปล่ียนแปลงไปใชเครื่องจักรอีกประเภทหนึ่ง เชน จาก
เครื่องจักรเย็บไปใชเครื่องจักรลา หรือ จากเครื่องจักรลาไปใชเครื่องจักรโพง  เปนตน ซ่ึงการจัดผัง
แบบนี้จะชวยลดระยะทางได 15.27 เมตร และลดเวลาที่เกิดจากการขนยายได  524.20 วินาที 
 

 4.3.3  แผนผังขั้นตอนการผลิตสินคาเมื่อจัดผังโรงงานตามชนิดสินคา 
 

 การจัดเครื่องจักรจะจัดตามขั้นตอนของการผลิตในแตละสินคานั้นๆ เพื่อศึกษาการ
ไหลและลดเวลาที่ใชในการการขนยายสินคา โดยการจัดผังตามชนิดสินคาจะทํา 2 รูปแบบ  

1. ผังตามชนิดสินคาซึ่งใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละ
ขั้นตอนการผลิตในผังโรงงานปจจุบัน (ดูภาคผนวก ข รูปที่ ข.11) 
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2. ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดทําสมดุลการผลิต (ดูภาคผนวก ข รูปที่ ข.12) 
 

ซ่ึงการทําแผนผังขั้นตอนการผลิตของการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคาทั้ง 2 รูปแบบ  
จะใชเวลาในการผลิต, เวลาและระยะทางที่เคลื่อนยายสินคาเทากัน 
 

 •   เส้ือกลามเด็กชายและเด็กหญิง :  ไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิต
โดยการนําเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิตจึงทําใหลดเวลาที่จะตองใชใน
การเคลื่อนยายได และทําใหการไหลของสินคาเร็วขึ้น ดังตารางที่ 4.18 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผัง
โรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 8.86 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 309.60 วินาที  
 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน  108 
  รอ     
  โพงขางลําตัว   180 
  ลาขอบลาง   140 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล   60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
    8      0       1     3     0 รวม 0 736.50 

  

ตารางที่ 4.18 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามเด็กเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 • เสื้อกลามกีฬา : ไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิตโดยการนํา
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิตจึงทําใหลดเวลาที่จะตองใชในการขนยาย
ได และทําใหการไหลของสินคาเร็วขึ้น ดังตารางที่ 4.19 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบันจะ
ชวยลดระยะทางในการขนยายได 10.38 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 361.90 วินาที  
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  37.50 
  โพงไหลขางเดียวใหติดกัน   40 
  รอ     
  กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม   150 
  โพงไหลอีกขาง   21 
  รอ     
  กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน   108 
  รอ     
  เย็บแถบที่ดานขาง 2 ดาน   180 
  โพงขางลําตัว  180 
  ลาขอบลาง   140 
  เย็บย้ําที่แขนและไหล  60 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ     
    9      0      1      3     0 รวม 0 916.50 

 

ตารางที่ 4.19 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อกลามกีฬาเมือ่จัดผังตามชนดิสินคา 
 

 •   ชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน :  ซ่ึงเมื่อจัดวางผังโรงงานตามชนิดสินคา จะทําให
การไหลของสินคาเร็วขึ้น  เพราะไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิตโดยการนํา
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิต ดังตารางที่ 4.20 เมื่อเปรียบเทียบกับผัง
โรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 7.22  เมตร และชวยลดเวลาที่ใชขนยาย 254.60 
วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  41.70 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  50 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  150 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
F  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120 
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  800 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   10    0      1       3     0 รวม 0 3,131.70 

 

ตารางที่ 4.20 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขนเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 •   ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน :  เมื่อจัดวางผังโรงงานตามชนิดสินคา จะทําให
การไหลของสินคาเร็วขึ้น เพราะไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิตโดยการนํา
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิต ดังตารางที่ 4.21 เมื่อเปรียบเทยีบกับผัง
โรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 12.06 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 419.40 วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  33.30 
  เย็บช้ินสวนกระเปา  50 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   500 
  โพงรอบตัวผา  250 
  โพงไหลขางเดียวติดกับตัวผา  100 
  รอ   
  ติดลูกไมที่คอ,แขนและติดปาย  200 
  โพงไหลอีกขาง  100 
  รอ   
 โพงขางลําตัว  300 
  รอ   
  เย็บขอบลาง  700 
  เจาะรังดุม  200 
  ติดกระดุม  200 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   11     0      1      4     0 รวม 0 2,633.30 

  

ตารางที่ 4.21 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขนเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 •   เส้ือเชิ้ตและเสื้อนอน : เมื่อจัดวางผังโรงงานตามชนิดสินคา จะทําใหการไหลของ
สินคาเร็วขึ้น  เพราะไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยายเนื่องจากเปนการผลิตโดยการนําเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิตมาจัดวางตามกระบวนการผลิต ดังตารางที่ 4.22 และเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบัน
จะชวยลดระยะทางในการขนยายได 7.22  เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 254.60  วินาที 
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  46.20 
  เย็บช้ินสวนกระเปาและปก  80 
  รอ   
  เย็บช้ินสวนกระเปาติดผาสวนหนา   300 
  โพงช้ินสวนแขนและรอบตัวผา  350 
  รอ   
  โพงช้ินสวนหนาติดกับสวนหลัง  300 
  เย็บช้ินสวนแขนเขากับตัวเสื้อ  120  
  รอ   
  เย็บปกเขากับชุดนอน  900 
  เย็บย้ําที่แขน,ติดปาย,เย็บขอบลาง  770 
  เจาะรังดุม  160 
  ติดกระดุม  160 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   10     0      1      3     0 รวม 0 3,186.20 

 

ตารางที่ 4.22 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตเสื้อเชิ้ตและเสื้อนอนเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 •  กางเกงขาสั้น :  การจัดวางเครื่องจักรจะจดัวางตอกนัตามกระบวนการผลิตจึงทําให
ไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยาย ดังตารางที่ 4.23 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบันจะชวยลด
ระยะทางในการขนยายได 4.02  เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 142 วินาท ี
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สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  31 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   130 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  420 
  ลาขอบลางกางเกง  240 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7     0       1       4    0 รวม 0 1,251 

 

ตารางที่ 4.23 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขาสั้นเมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 

 •  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) :  การจัดวางเครื่องจักรจะจัดวางตอกันตามกระบวนการ
ผลิตจึงทําใหไมมีขั้นตอนการเคลื่อนยาย ดังตารางที่ 4.24 ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบนั
จะชวยลดระยะทางในการขนยายได 4.02 เมตร ลดเวลาที่ใชขนยาย 142 วินาท ี
 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  รอ   
  โพงผา 2 ช้ินหนา   150 
  โพงผา 2 ช้ินหลังและติดปาย   150 
  รอ   
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
    7      0      1      3     0  รวม 0 1,316 

 

ตารางที่ 4.24 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) เมือ่จัดผังตามชนดิสินคา 
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 •  กางเกงขายาว (ผายืด) : การจัดวางเครื่องจักรจะจัดวางตอกันตามกระบวนการผลิต
แตเนื่องจากจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมีจํานวนจํากัด  จึงทําการจัดกลุมสินคาที่มี
สายการผลิตเหมือนกันหรือใกลเคียงกันไวดวยกัน ดังนั้น ในสายการผลิตกางเกงทั้ง  3 ชนิด จะถูก
จัดใหอยูในกลุมเดียวกัน แตเนื่องจากกางเกงขายาวผายืดไมมีขั้นตอนการโพงผาชิ้นหนา และติด
ปายจึงขามขั้นตอนมายังการโพงผาชิ้นหนาและชิ้นหลังใหติดกัน ซ่ึงการขามขั้นตอนมาทําใหมีการ
เคลื่อนยายจากการตัดผามาขั้นตอนนี้ ใชเวลาการเคลื่อนที่  17 วินาที ระยะทาง 0.45 เมตร  ดังตาราง
ที่ 4.25  และเมื่อเปรียบเทียบกับผังโรงงานปจจุบันจะชวยลดระยะทางในการขนยายได 2.65  เมตร 
ลดเวลาที่ใชขนยาย 93.10  วินาที 
 

สัญลักษณ รายละเอียด ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช  (วินาที)  
 ปูผา,วาดแบบ, ตัดผา  36 
  รอ 0.45 17 
  โพงช้ินหนาและชิ้นหลังติดกัน  450 
  ลาขอบลางกางเกง  250 
  รอ   
  โพงยางยืด  140 
  ลาขอบยางยืด  140 
  บรรจุและตรวจสอบคุณภาพ   
   5      0       1      2     0 รวม 0.45 1,033 

 

ตารางที่ 4.25 :  แผนผังขั้นตอนการผลิตกางเกงขายาว (ผายืด) เมื่อจัดผังตามชนิดสินคา 
 
 สรุปการทําแผนผังขั้นตอนการผลิตเมื่อจัดวางเครื่องจักรตามชนิดสินคา  ผลที่ได
สามารถลดขั้นตอนการเคลื่อนยายได เนื่องจากการจัดผังแบบนี้ จะจัดตามขั้นตอนการทํางานจึงไม
ตองทําการขนยายสินคาเพื่อไปผลิตในขั้นตอนตอไป การไหลของงานจึงเปนไปอยางตอเนื่องและ
ทําใหเวลาที่ใชในการผลิตลดลงไปดวย จากผังขั้นตอนการผลิตพบวามีระยะทางที่ใชในการ
เคลื่อนยายเพียง 0.45 เมตร และเวลาที่ใชในการขนยาย 17 วินาที ซ่ึงเมื่อเทียบกับการจัดผังแบบ
ปจจุบันสามารถลดระยะทางที่เคลื่อนยายได 56.43 เมตร และลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายได 
1,977.20 วินาที และเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร พบวาผังตามชนิด
สินคาจะใชระยะทางในการเคลื่อนยายนอยกวา 41.16 เมตร และใชเวลานอยกวา 1,453 วินาที  
ดังนั้นจากขอมูลของแผนผังโรงงานทั้ง 3 แบบ จะเห็นวาการจัดผังตามชนิดสินคาจะชวยลด
ระยะเวลาและเวลาที่ใชในการขนยายไดมากที่สุด  
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4.4 ผลการจัดผงัโรงงานดวยการจําลองสถานการณ 
 
 4.4.1  ประเภทการจัดผังโรงงาน  
 
 การจําลองจะจดัผังโรงงาน 3 ประเภท 4  แบบ  ดังนี ้

1. ผังโรงงานปจจุบัน  
 โดยการนําขอมูลที่ไดจากการสังเกตการณมาใสเปนขอมูลนําเขา (Input Data) ใน
โปรแกรม Arena การทําโมเดลจะจัดสินคาที่มีการผลิตเหมือนกันหรือคลายกันไวในสายการผลิต
เดียวกัน แตเนื่องจากเครื่องจักรบางเครื่องมีการใชขามสายการผลิต ดังนั้นเพื่อความชัดเจนและ
ไมใหเกิดความสับสนในการทําโมเดล จึงใช Station Module และ Route Module ชวยในการสราง
โมเดล จํานวนเครื่องจักรเย็บ, โพง, ลา ใช 17, 20 และ 17 เครื่องตามลําดับ 

2. ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร 
 การจําลองผังตามชนิดเครื่องจักรจะจัดใหเครื่องจักรประเภทเดียวกันอยูดวยกัน โดย
ในการจําลองนี้จะจัดทําโมเดลแยกสายการผลิตของแตละสินคาออกจากกัน เนื่องจากไมสามารถ
ระบุเครื่องจักรวาใชตัวใดไดอยางแนนอน ดังนั้นจะใหโปรแกรมทําการสุมให แตตองกําหนด
จํานวนเครื่องจักรที่ตองการใชลงใน Resource Module และ Set Module ซ่ึงในการทําวิจัยครั้งนี้ 
เลือกใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวนเครื่องจักรที่ใชในผังปจจุบัน คือ ใชเครื่องจักรเย็บ, โพง, ลา 
จํานวน 17, 20 และ 17 เครื่องตามลําดับ (ดูวิธีการจําลองโมเดลเสื้อกลามเด็กในภาคผนวก ง) 

3. ผังโรงงานตามชนิดสินคา   
การจําลองผังจะจัดตามกระบวนการผลิตของสินคา และในการจําลองโมเดลจะทําการ

จัดสินคาที่มีสายการผลิตเหมือนกันหรือใกลเคียงกันไวดวยกัน แตจํานวนเครื่องจักรที่ใชจะแตกตาง
กัน ดังนี ้

 •  ใชจํานวนเครื่องจักรเทากับที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผังปจจุบัน 
 ในการจําลองโมเดลนี้จํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตจะเทากับจํานวน
เครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน เชน การผลิตเสื้อกลามเด็ก ผัง
โรงงานปจจุบันในขั้นตอนการกุนคอ ใชเครื่องลา 3 เครื่อง ผังโรงงานใหมนี้ก็จะใชเครื่องจักรลา 3 
เครื่องเชนกัน ดังนั้นจํานวนเครื่องจักรเย็บ, โพงและลาที่ใช เทากับ 19, 27 และ 15 เครื่องตามลําดับ 
(ดูวิธีการจําลองโมเดลเสื้อกลามเด็กในภาคผนวก จ)  

 •  ใชจํานวนเครื่องจักร ตามที่จัดทําสมดุลการผลิต (Line Balancing)  
 ในผังนี้จะทําสมดุลการผลิตเพื่อหาจํานวนเครื่องจักรที่จะใชในแตละขัน้ตอนเพื่อทําให
การผลิตเกิดความสมดุลและลดเวลาทีใ่ชในการรอคอย จํานวนเครื่องจักรเย็บ, โพงและลาที่ใชในผัง
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นี้ เทากับ 24, 21 และ 14 เครื่องตามลําดับ (ดูการจดัสมดุลสายการผลิตในภาคผนวก ค  และวิธีการ
จําลองโมเดลเสื้อกลามเด็กในภาคผนวก ฉ)  
 

 4.4.2  การจําลองสถานการณผังโรงงาน 
 

1. ผังโรงงานปจจุบัน  
 การสรางแบบจําลองสถานการณผังโรงงานจะทําการจําลองกระบวนการผลิตของทั้ง 8 
สินคามาอยูในโมเดลเดียวกนั เพื่อดูการทํางานภายใตผังโรงงานเดียวกนั ดังรูปที่ 4.5 
 การจําลองสถานการณเริ่มจากการนําขอมูลมาใสในแตละโมดูลของ Arena การ
แบงกลุมเครื่องจักร แบงเปนกลุมเครื่องจักรเย็บ 10 กลุม กลุมเครื่องจักรโพง 9 กลุม และกลุม
เครื่องจักรลา 6 กลุม  ในที่นี้จะขอยกตัวอยางการใสขอมูลในแตละโมดูลเฉพาะสินคาเสื้อกลามเด็ก 
  

 
 

รูปที่ 4.2 :  การจําลองสถานการณของผังโรงงานปจจุบัน 

ขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชาย-หญิง 

• ใช Create Module : สําหรับการเริ่มตนสรางวัตถุที่เราสนใจ (Entity) คือ เสื้อกลามเด็ก 
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รูปที่ 4.3 :  แสดงหนาตางของ Create Module 

ตารางที่ 4.26 :  แสดงการใสขอมูลใน Create Module 

•  ใช Assign  Module : สําหรับการกําหนดหนาที่ใหคาตัวแปร (Variables), ไดแก คุณสมบัติ 

ประจําตัว (Attribute),  ภาพของวัตถุ (Entity Picture)   

 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Children Vest Arrival ต้ังช่ือโมดูล คือ ช่ือสินคา 

Entity Type Order ต้ังช่ือประเภทของ Entity  

Type Expression เลือกคากระจายทางสถิติ 

Expression UNIF(30,45) เลือกคาสถิติแบบ Uniform แสดง
ชวงเวลาความหางของแตละ Order 

Units Days หนวยชวงเวลาการมาของ Order 

Entities per Arrival DISC(0.2,3200,0.9,3520,1.0,3920) จํานวนเสื้อกลามเด็กที่เขามาตอ 1 Order 

รูปที่ 4.4 :  แสดงหนาตางของ 

 Assign Module  
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ตารางที่ 4.27 :  แสดงการใสขอมูลใน Assign Module 
   

•  Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมเสื้อกลามเดก็ กอนกระบวนการตัดผา ซ่ึง
การปูผาแตละครั้งจะตัดเสื้อกลามได 800 ตัว  
 

 

รูปที่ 4.5 :  แสดงหนาตางของ Batch Module  

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch CS ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
เพื่อตัดผาสําหรับเสื้อกลามเด็ก 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  80 กําหนดจํานวนเสื้อที่ตองรวม คือ 80 มัด 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมเสื้อกลามเด็กเขาไวดวยกัน
เมื่อทําการรวมกลุม 

 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Attribute เลือกกําหนดคุณลักษณะวัตถุ 

Attribute Name Product Type กําหนดเปนชนิดสินคา 

New Value 1 กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนสินคาชนิด
ที่ 1  

Type Entity Picture กําหนดรูปภาพให Entity  

Entity Picture Picture.Woman กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนรูปผูหญิง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด 
เพราะการผลิตและเคลื่อนยายเสื้อกลาม
เด็กจะทําเปนมัด 

 

ตารางที่ 4.28 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module 
 

•   Process Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงกจิกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กโดย
สามารถระบุเวลาที่ใชในแตละกิจกรรมวาเปนกิจกรรมที่เพิ่มมูลคา หรือไมเพิ่มมูลคา  
 

 

รูปที่ 4.6 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการตัดผา 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Cut1CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการตัดผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action Seize Delay Release ทําการจองเครื่องจักร เพื่อใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 



 80 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องจักร 

Resources Resource, Cut1, 1 เลือกใชทรัพยากร คือ เครื่องตัดผาเครื่องที่ 
1 จํานวน และผาจะตัดดวยเครื่องทีละช้ิน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Other กําหนดการจัดสรรเปนอื่นๆ  เนื่องจาก จะ
แยกเวลาที่ใชในการตัดผา ออกจาก
กระบวนการผลิตอื่นๆ   

Expression PT Cut1 (Product Type) เวลาที่ใชในการตัดผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module ซึ่งกําหนดเวลาเปน
แบบ Triangular หรือแบบสามเหลี่ยม 
โดยเลือกดูในกระบวนการผลิต PT Cut1 
ของสินคาเสื้อกลามเด็ก ที่แทนดวย 
Product Type ชนิดที่ 1  

 
ตารางที่ 4.29 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการตัดผา 

 

•   Delay Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงเวลาในการเคลื่อนที่หรือทําการขนยาย  
 

                                 
 

รูปที่ 4.7 :  แสดงหนาตางของ Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong1CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนโพงผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชใน
การขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(15, 16.40, 19)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ 4.30 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชในการแยกกอนวัตถุ ที่ถูกรวมมากอนหนานีด้วย
โมดูล Batch  
 

 
 

รูปที่ 4.8 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการตัด 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate CS ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม 
(Batch) ในขั้นตอนการตัดผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู ไมมีการ
เปลี่ยนแปลง 

 

ตารางที่ 4.31 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการตัด 
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•  Process Module : ใชแสดงกิจกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กในขัน้ตอนการโพงไหล 
 

 

รูปที่ 4.9 :  แสดงหนาตางของ Process Module กระบวนการโพงไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong1CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Set Pong1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 1 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชในการโพง 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Expression PT Pong1 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong1  

 

ตารางที่ 4.32 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหล 
 

•  Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมชิ้นสวนผาที่ผานการโพงแลว เพื่อรวบรวม
ขนยายไปสูขั้นตอนถัดไป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.10 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนําไปกุนคอ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to La1CS ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ช้ินสวนผาไปยังขั้นตอนการกุนคอ 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการโพง
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ 4.33 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนคอ, ติดปาย 
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•  Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปทําการกุนคอ, ติด

ปายดวยเครื่องจักรลา  
 

 
                                 

รูปที่ 4.11 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La1CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(16.50, 17.70, 18.50)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

ตารางที่ 4.34 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการโพงไปกุนคอ 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกชิน้สวนผาที่เคลื่อนยายมาเปนมัด หรือ 
100 ชิ้น แลวมาทําการแยกกอนเขาสูกระบวนการผลิตตอไป 

  

   

รูปที่ 4.12 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่แสดง
การแยกผาที่ผานการโพงไหล 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La1CS ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพงผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.35 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหล 

 
•  Process Module : ใชแสดงกิจกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กในขัน้ตอนการกุนคอ, ติดปายและ
ติดลูกไมระบายที่คอเสื้อ 
 

 
 

รูปที่ 4.13 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนคอ ,ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La1CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องลา 

Resources Set, Set La1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลา กลุมที่ 
1 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชในการปฎิบัติงาน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La1 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La1  

 
ตารางที่ 4.36 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนคอและติดปาย 

 
•  Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมชิ้นสวนผาที่ผานการกุนคอ, ติดปายและติด
ลูกไมดวยเครือ่งลาเรียบรอยแลว เพื่อรวบรวมขนยายไปสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 

 

 
 

รูปที่ 4.14 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงไหลอีกขาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to Pong2CS ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมชิ้นสวนผาไป
ยังขั้นตอนการโพงไหล 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวม คือ 10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน  

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการลา
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 

ตารางที่ 4.37 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 
 
•  Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการโพง   
 

                                 
 

รูปที่ 4.15 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong2CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงไหลอีกขางซึ่งเปน
ขั้นตอนถัดมา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(41, 42.80, 45)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

ตารางที่ 4.38 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงไหลอีกขาง 
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•  Route Module : หนวยโครงสรางที่ทําหนาที่ขนยายไปยังอีกโมดูลหนึ่ง ซ่ึงเปนสถานีปลายทาง 
ในการใชโมดูลนี้เนื่องจากในการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปมีการใชเครื่องจักรรวมกัน  จึงทําการแยก
โมดูลที่ใชรวมกันมาตางหากเพื่อใหเห็นวาสินคาใด ขั้นตอนใดที่ใชเครื่องจักรรวมกันอยางชัดเจน 
 

 
 

รูปที่ 4.16 :  แสดงหนาตางของ Route Module ไปยัง Station PT Pong2 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Route to PT Pong2 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง ซึ่งกลุม
เครื่องจักรนี้มีสินคาอื่นใชรวมดวย 

Route Time 0 เวลาที่ใชในการขนยายเปนศูนย เนื่องจาก
เวลาใชจริง ใสในโมดูล Delay แลว 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

Destination Type Station ระบุจุดหมายปลายทางเปนสถานี 

Station Name s  PT Pong2 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.39 :  แสดงการใสขอมูลใน Route Module ไปยงั Station PT Pong2 
 

•  Station Module : หนวยโครงสรางที่เปนสถานีปลายทางที่ถูกระบใุน Route Module ในทีน่ี้ คอื
กลุมเครื่องจักรที่สินคาใชกลุมเครื่องจักรนี้รวมกนัในการผลิต 
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รูปที่ 4.17 :  แสดงหนาตางของ Station Module ของ Station PT Pong2 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Station PT Pong2 กําหนดชื่อใหโมดูล 

Station Type Station เลือกเปนสถานีตามที่กําหนดใน Route 
Module 

Station Name s  PT Pong2 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.40 :  แสดงการใสขอมูลใน Station Module ของ Station PT Pong2 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกชิน้สวนผาที่เคลื่อนยายมาเปนมัด หรือ 
100 ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขางดวยเครื่องโพง 
 

 
 

รูปที่ 4.18 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการกุนคอและติดปาย 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong2 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 

ตารางที่ 4.41 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนคอ,ติดปาย 
 
•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 
 

 
 

รูปที่ 4.19 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong 2 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 



 91 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Set Pong 2, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 2 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชในการโพง 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong2 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong2 

 
ตารางที่ 4.42 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหลอีกขาง 

 
•  Decide Module : ใชตัดสินใจทางเลือก วาวัตถุควรจะไปทางใด โดยแตละวตัถุสามารถไปไดแค
เสนทางเดียวเทานั้น ในที่นี้ใช โมดูลการตัดสินใจเนื่องจาก มีการทรัพยากร คือ กลุมเครื่องจักรโพง 
2 รวมกัน จงึทาํการกําหนดเงือ่นไขเพื่อใหสินคาเดินในเสนทางของตัวเองไดอยางถูกตอง  
 

 
 

รูปที่ 4.20 :  แสดงหนาตางของ Decide Module เพื่อการตดัสินใจไป PT Pong2 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide PT Pong2 ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type N-way by Condition เกณฑที่ใชตัดสินใจ โดยสินคาแตละตัวจะ
มีเสนทางไดเพียงหนึ่งเดียว ซึ่งกลุม
เครื่องจักรโพง 2 มีสินคา 3 ตัวที่ใช
เครื่องจักรรวมกัน จึงทําใหมี 3 ทางเลือก  

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

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1 และ 2 คือ เสื้อกลาม
เด็กและเสื้อกลามกีฬาว่ิงเสนทางตรง  
สวนอีกสินคาหนึ่ง คือ ชุดนอนกระโปรง
แขนกุดว่ิงลงเสนลาง 

 
ตารางที่ 4.43 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่การตัดสินใจไป PT Pong2 

 
•  Batch Module : ทําหนาที่รวมชิ้นสวนผาหลังจากโพงไหลเรียบรอยแลว เพื่อเตรยีมสงไปกุน
แขนและติดลูกไมที่ขอบแขนชุดดวยเครื่องลา 

 

 
 

รูปที่ 4.21 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to La2CS ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมชิ้นสวนผาไป
ยังขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไม 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดช้ินสวนผาที่ตองการ
รวม  คือ 10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการโพง
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 

ตารางที่ 4.44 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนแขน 
 

  •   Delay Module : เพื่อแสดงเวลาที่ใชในการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
 

                                
 

รูปที่ 4.22 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La2CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไมที่แขน 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(45, 47.10, 50)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ 4.45 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปกุนแขน 

 
•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกมดัผาที่รวมกันไว จากขัน้ตอนการโพง
เพื่อมาทําตอในสวนการลา 
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รูปที่ 4.23 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La2CS ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลว แต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.46 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหลอีกขาง 

 

•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขนดวยเครือ่งลา 
 

 

รูปที่ 4.24 :  แสดงหนาตาง
ของ Process Module ของ
กระบวนการกุนแขนและ
ติดลูกไม 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT La2CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของการทํางาน
ในระหวางรอการใชเครื่องลาผา 

Resources Set, Set La2, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลากลุมที่ 
2 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชในการลา 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La2 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La2 

 
ตารางที่ 4.47 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 

 
•  Decide Module : ใชตัดสินใจทางเลือกเสนทางสําหรับเสื้อกลามเดก็และเสื้อกลามกีฬา เนื่องจาก
สินคาทั้ง 2 ชนิดนี้ มีกระบวนการผลิตที่เหมือนกัน จนกระทั่งมาถึงขั้นตอนการโพงขางลําตัว (PT 
Pong3)  ซ่ึงเสื้อกลามกีฬาจะมีการเพิ่มขั้นตอนการเย็บแถบขางซึ่งตางจากเสื้อกลามเดก็ จึงใชโมดูล
การตัดสินใจมาชวยแยกเสนทางการเดินทางของสินคาทั้ง 2 ชนิดออกในขั้นตอนนี ้

  

รูปที่ 4.25 :  แสดงหนาตาง
ของ Decide Module เพื่อ
การตัดสินใจไป PT Pong3 
หรือ PT Sew2 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide PT Pong 3 or PT Sew2 ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  

Type 2-way by Condition ใช 2-way เนื่องจากมีสินคาที่ตองการให
ตัดสินใจเพียง 2 ชนิด   

Conditions  Attribute, Product Type, = =1 
 

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1 เสื้อกลามเด็กว่ิงออก
ทางตรง (True) แตถาเปนเสื้อกลามกีฬาจะ
ว่ิงลงเสนลาง (False) 

 
ตารางที่ 4.48 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่ตัดสินใจไป PT Pong3 หรือ PT Sew2 
 
•  Batch Module : ทําหนาที่รวมชิ้นสวนผาหลังจากการกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขนดวย
เครื่องจักรลา เพื่อเตรียมสงไปโพงขางลําตัว 

 

 
 

รูปที่ 4.26 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to Pong3 ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมชิ้นสวนผาเปน
มัดเพื่อสงตอไปทําการโพงขางลําตัว 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดช้ินสวนผาที่ตองการ
รวม  คือ 10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการลา
แลวไวดวยกัน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ 4.49 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการโพงขางลําตัว 

 
•  Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการโพง   
 

                                 
 

รูปที่ 4.27 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong 3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงขางลําตัวซึ่งเปนขั้นตอน
ถัดมา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(55, 60.10, 65)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ 4.50 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงขางลําตัว 

 
•  Route Module : ใชโมดูลนี้เนื่องจากมีการใชกลุมเครื่องจักรรวมกัน จึงทําการแยกโมดูลที่ใช
รวมกันมาตางหากเพื่อใหเหน็วาสินคาใด ขั้นตอนใดทีใ่ชเครื่องจักรรวมกันอยางชดัเจน 
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รูปที่ 4.28 :  แสดงหนาตางของ Route Module ไปยัง Station PT Pong3 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Route to PT Pong3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพง ซึ่งใชกลุมเครื่องจักรนี้
และมีสินคาชนิดอื่นใชกลุมเครื่องจักรนี้
รวมดวยในการผลิต 

Route Time 0 เวลาที่ใชในการขนยายเปนศูนย เนื่องจาก
เวลาใชจริง ใสในโมดูล Delay แลว 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

Destination Type Station ระบุจุดหมายปลายทางเปนสถานี 

Station Name s  PT Pong3 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.51 :  แสดงการใสขอมูลใน Route Module ไปยงั Station PT Pong3 
 

•   Station Module : หนวยโครงสรางที่เปนสถานีปลายทางที่ถูกระบใุน Route Module  
 

 

รูปที่ 4.29 :  แสดงหนาตางของ 
Station Module ของ Station PT 
Pong3 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Station PT Pong 3 กําหนดชื่อใหโมดูล 

Station Type Station เลือกเปนสถานีตามที่กําหนดใน Route 
Module 

Station Name s  PT Pong 3 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.52 :  แสดงการใสขอมูลใน Station Module ของ Station PT Pong3 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกมัดผาที่รวมกันไว เพื่อนํามาโพงขาง
ลําตัว 
 

 
 

รูปที่ 4.30 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong3  ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลว แต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.53 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนแขน 
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•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงขางลําตัวสําหรับเสื้อกลามเด็ก 
 

 
 

รูปที่ 4.31 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong 3  กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของการทํางาน
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Set Pong 3, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 3 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong 3 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong 3 

 
ตารางที่ 4.54 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงขางลําตัว 

 
•  Decide Module : ใชโมดูลการตัดสินใจเนื่องจาก มกีารใชทรัพยากร คือ กลุมเครื่องจักรโพง 3 
รวมกัน จึงทําการกําหนดเงือ่นไขเพื่อใหสินคาเดินในเสนทางไดอยางถูกตอง  
 

 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide PT Pong3 ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  

Type N-way by Condition เกณฑที่ใชตัดสินใจ ซึ่งกลุมเครื่องจักร
โพง 3 มีสินคา 5 ตัวที่ใชเครื่องจักรรวมกัน 
จึงทําใหมี 5 ทางเลือก  

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

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1  และ 2 คือ เสื้อกลาม
เด็กและเสื้อกลามกีฬาว่ิงเสนทางตรง (เสน
บน)  สินคาชนิดที่ 5 และ 6 คือ กางเกงขา
สั้นและกางเกงผาอองฟองวิ่งเสนกลาง
สวนสินคาอีกชนิด (ที่ไมไดกําหนด
เงื่อนไขให)  คือ ชุดนอนกระโปรงแขนกุด
จะว่ิงลงเสนลาง  

ตารางที่ 4.55 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่การตัดสินใจใช PT Pong3 

รูปที่ 4.32 :  แสดง
หนาตางของ Decide 
Module เพื่อการ
ตัดสินใจใช PT Pong3 



 102 

•  Batch Module : ทําหนาทีร่วมผาหลังจากโพงเรียบรอยแลว เพื่อเตรยีมสงไปลาขอบเสื้อ 
 

 
 

รูปที่ 4.33 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to La3CS ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมผาไปยัง
ขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดช้ินสวนผาที่ตองการ
รวม  คือ 10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมผาที่ผานการโพงแลวไว
ดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ 4.56 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการลาขอบลางของเสื้อกลาม 

 
•  Delay Module : แสดงเวลาที่ใชในการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปยังขั้นตอนการลาขอบเสื้อ 
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รูปที่ 4.34 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La3CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายผาไปใช
กลุมเครื่องลากลุมที่ 3 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(54, 55.90, 57)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ 4.57 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปลาขอบลางของเสื้อ 

 
•  Route Module : ใชโมดูลนี้เนื่องจากมีการใชกลุมเครื่องจักรรวมกัน จึงทําการแยกโมดูลที่ใช
รวมกันมาตางหากเพื่อใหเหน็วาสินคาใด ขั้นตอนใดทีใ่ชเครื่องจักรรวมกันอยางชดัเจน 

 

 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Route to PT La3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลา ซึ่งมีสินคา 3 ชนิดที่ใชกลุม
เครื่องจักรนี้รวมกัน 

รูปที่ 4.35 :  แสดงหนาตางของ 
Route Module ไปยัง Station PT 
La3 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Route Time 0 เวลาที่ใชในการขนยายเปนศูนย เนื่องจาก
เวลาใชจริง ใสในโมดูล Delay แลว 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

Destination Type Station ระบุจุดหมายปลายทางเปนสถานี 

Station Name s  PT La3 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.58 :  แสดงการใสขอมูลใน Route Module ไปยงั Station PT La3 
 

•  Station Module : หนวยโครงสรางที่เปนสถานีปลายทางที่ถูกระบใุน Route Module  
 

 
 

รูปที่ 4.36 :  แสดงหนาตางของ Station Module ของ Station PT La3 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Station PT La3 กําหนดชื่อใหโมดูล 

Station Type Station เลือกเปนสถานีตามที่กําหนดใน Route 
Module 

Station Name s  PT La 3 ช่ือสถานีปลายทาง 
 

ตารางที่ 4.59 :  แสดงการใสขอมูลใน Station Module ของ Station PT La3 
 

•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกมดัผาที่รวมกันไว เพื่อจะไดนํามาลา
ตรงขอบชายเสื้อ  
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La3  ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลว แต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.60 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงขางลําตัว 

 
•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการลาขอบชายเสื้อกลามเด็ก 
 

 
 

รูปที่ 4.37 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่
แสดงการแยกผาหลังผาน 

การโพงขางลําตัว 

รูปที่ 4.38 :  แสดง
หนาตางของ Process 
Module กระบวนการ
ลาขอบลางของเสื้อ 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT La 3  กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของการทํางาน
ในระหวางรอการใชเครื่องลา 

Resources Set, Set La 3, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลากลุมที่ 
3 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression ประเภทเวลาที่เลือกใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La 3 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La 3 

 

ตารางที่ 4.61 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 
 

•  Decide Module : ใชโมดูลการตัดสินใจเนื่องจาก มกีารใชทรัพยากร คือ กลุมเครื่องจักรลา 3 
รวมกัน จึงทําการกําหนดเงือ่นไขเพื่อใหสินคาเดินในเสนทางไดอยางถูกตอง  
 

 
 

รูปที่ 4.39 :  แสดงหนาตางของ Decide Module เพื่อการตดัสินใจใช PT La3 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide PT La3 ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  

Type N-way by Condition เกณฑที่ใชตัดสินใจ โดยสินคาแตละตัวจะ
มีเสนทางไดเพียงหนึ่งเดียว ซึ่งกลุม
เครื่องจักรลา 3 มีสินคา 3 ตัวที่ใช
เครื่องจักรรวมกัน จึงทําใหมี 3 ทางเลือก  

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

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1  และ 2 คือ เสื้อกลาม
เด็กและเสื้อกลามกีฬาว่ิงเสนทางตรง (เสน
บน)  สวนสินคาอีกชนิด (ที่ไมไดกําหนด
เงื่อนไขให)  คือ กางเกงขายาวผายืดจะวิ่ง
ลงเสนลาง  

 
ตารางที่ 4.62 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่การตัดสินใจใช PT La3 

 
•  Batch Module : ทําหนาที่รวมผาหลังจากลาขอบชายเสื้อแลว เพื่อเตรียมสงไปเย็บย้ําที่แขนและ
ไหล 

 

 
 

รูปที่ 4.40 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to Sew1CS ต้ังช่ือใหโมดูลที่ทําการรวมผาไปยัง
ขั้นตอนการเย็บ 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดผาที่ตองการรวม  คือ 
10 มัดๆ ละ 10 ช้ิน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมผาที่ผานการลาแลวไว
ดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ 4.63 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 

 
•  Delay Module : แสดงเวลาที่ใชในการขนยายจากขั้นตอนการลาไปยังขั้นตอนการเย็บย้ํา 
 

                                 
 

รูปที่ 4.41 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Sew1CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายผาไปใช
กลุมเครื่องเย็บกลุมที่  1 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(67, 69.60, 71)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ 4.64 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปเย็บย้ํา 

 
•  Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกมดัผาที่รวมกันไว เพื่อจะไดนํามาเย็บ
ย้ําที่แขนและไหลเสื้อ  
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Sew1CS ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch)  

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลว แต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ 4.65 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการลาขอบลาง 

 
•  Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการเย็บย้ําทีแ่ขนและไหลเสื้อ 
 

 
 

รูปที่ 4.42 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่
แสดงการแยกผาหลังผาน
การลาขอบลาง 

รูปที่ 4.43 :  แสดง
หนาตางของ Process 
Module กระบวนการ
เย็บย้ําทีแ่ขนและไหล
เสื้อ 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Sew1CS กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการเย็บ 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของการทํางาน
ในระหวางรอการใชเครื่องเย็บ 

Resources Set, Set Sew1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องเย็บกลุม
ที่ 1  และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression ประเภทเวลาที่เลือกใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดการจัดสรรเปนกิจกรรมที่
กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Sew1 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Sew1 

 
ตารางที่ 4.66 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการเยบ็ย้ําที่แขนและไหลเสื้อ 

 
•  Dispose Module : เปนหนวยที่ใชจบการทํางานของวตัถุ คือเสร็จสิ้นกระบวนการทํางานของ
เสื้อกลามเด็กแลว และแสดงถึงการเสร็จสิ้นการเก็บขอมลูทางสถิติของเสื้อกลามเด็กเชนกัน 

 

 
 

รูปที่ 4.44 :  แสดงหนาตางของ Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Pack Child n Sport ต้ังช่ือใหโมดูลซึ่งเปนการเสร็จสิ้น
กระบวนการผลิตเสื้อกลามเด็ก  กอนจะ
นําไปบรรจุ 

 
ตารางที่ 4.67 :  แสดงการใสขอมูลใน Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 

 
 
•  การรันผลโปรแกรมการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจุบัน  

 
  การรันโปรแกรม Arena ทําไดโดยการเลือกที่แถบเครื่องมือ Run  Setup  

เลือกแถบ Replication Parameters ซ่ึงหนาตางของ Run Setup เปนดังรูปที่ 4.45 และขอมูลที่ตองใส
จะเปนดังตารางที่ 4.68 
 

 
 

รูปที่ 4.45 :  แสดงหนาตางขอมูลที่ตองระบุในการรันโปรแกรม Arena 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

No. of Replications 20 จํานวนรอบการประมวลผลซ้ําในการรัน 
ซึ่งใชสูตรในการคํานวณ  
n = (h0

2* n0)/ h
2 

h0 =  คา Half Width ที่เกิดขึ้นเมื่อรัน n0 

รอบ 
n0 =  จํานวนรอบการรันที่ทําใหเกิดคา  
Half Width 
h =  คา Half Width  ประมาณครึ่งหนึ่ง
ของ h0 

แทนคา  
n = (22.24*22.24*5)/(11.12*11.12) 
    = 20  

Replication Length 365 ความยาวในการรัน คือ รัน 365 วันตอการ
รัน  1 รอบ 

Time Units Days หนวยของความยาวในการรัน  

Hours Per Day  12 จํานวนชั่วโมงทํางานตอ 1 วัน เทากับ 12 
ช่ัวโมง 

Base Time Units Seconds หนวยของเวลาที่ตองการใหแสดงใน 
Report 

 
ตารางที่ 4.68 :  แสดงการใสขอมูลในการรันโปรแกรม Arena 

 
2. ผังโรงงานผังตามชนิดเครื่องจักร  

 จัดรูปแบบการจําลองในโปรแกรม Arena ไดดังรูปที่ 4.46 ซ่ึงขั้นตอนการสราง
แบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชายและหญิง สามารถดูในภาคผนวก ง 
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รูปที่ 4.46 :  การจําลองสถานการณของผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร  
 

3.  การจําลองสถานการณผงัโรงงานตามชนิดของสินคา เม่ือใชจํานวนเครื่องจักร
เทากับจํานวนเครื่องจักรท่ีใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผงัโรงงานปจจุบัน 
 เปนการสรางแบบจําลองสถานการณผังโรงงาน โดยทําการจําลองกระบวนการผลิต
ของทั้ง 8 สินคามาอยูในโมเดลเดียวกัน เชนเดียวกับการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจุบัน และ
จัดรูปแบบการจําลองในโปรแกรม Arenaไดดังรูปที่ 4.47 ซ่ึงขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อ
กลามเด็กชายและเด็กหญิง สามารถดูในภาคผนวก จ 
 การจําลองสถานการณเร่ิมจากการนําขอมูลมาใสในแตละโมดูลของ Arena ซ่ึงการทํา
แบบจําลองนี้จะตางกับของผังโรงงานปจจุบัน เนื่องจากการทําแบบจําลองตามชนิดของสินคา จะ
จัดกลุมสินคาที่มีสายการผลิตเหมือนกันหรือใกลเคียงกันไวดวยกัน เพื่อจะไดใชเครื่องจักรดวยกัน 
เนื่องจากจํานวนเครื่องจักรมีจํานวนจํากัด โดยในการจัดจะแบงสินคาเปน 4 กลุม ดังนี้ 

 • กลุมที่ 1 ไดแก เสื้อกลามเด็ก และเสื้อกลามกีฬา 

 • กลุมที่ 2 ไดแก ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน และเสื้อเชิ้ต 

 • กลุมที่ 3 ไดแก กางเกงขาสั้น, กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) และกางเกงขายาว (ผายืด) 

 • กลุมที่ 4 ไดแก ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน  
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รูปที่ 4.47  :  การจําลองสถานการณของผังโรงงานตามชนิดของสินคา 
 

4. การจําลองสถานการณผงัโรงงานผงัตามชนิดของสินคา เม่ือจัดทําสมดุลการผลิต 
(Line Balancing)  
 ซ่ึงจัดรูปแบบการจําลองในโปรแกรม Arena ไดดังรูปที่ 4.47 เชนเดียวกับการจําลอง
สถานการณขอ 3 แตแตกตางกันที่จํานวนเครื่องจักรที่กําหนดใหใชในผังโรงงาน และขั้นตอนการ
สรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชายและเด็กหญิง สามารถดูในภาคผนวก ฉ   
 
 4.4.3  ผลลัพธจากการจําลองสถานการณ 
  

1. ผังโรงงานปจจุบัน 
 

  •  รายงานผลลัพธวัตถุ (Entity Report) 
  คาที่ไดจากรายงานผลลัพธจะเปนคาตอ Entity หรือตอหนึ่งวัตถุที่เขามาในระบบ ซ่ึง
ในที่นี้ กําหนดไววา 1 Entity คือ เส้ือผา 10 ตัว และเมื่อทําการรัน Arena  ทั้ง 8 สินคาพรอมกัน 
ผลลัพธที่ได คือ  
 

รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีสิ่นคาอยูในระบบ (Average Total Time) 520,975.26  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีว่ัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (VA Time) 1,588.48  วินาที 
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รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการขึงผา, วาดแบบและตัดผา  (Other Time) 37.83 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการเคลื่อนยายสินคา (Transfer Time)  297.62 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการรอคอย (Wait Time)  519,051.33 วินาที 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ (Number In) 885,060 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) 847,043.50 

 

ตารางที่ 4.69 :  แสดงผลลัพธวัตถุของการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจุบัน 

 

  จากการรันโปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณการผลิต สินคา 8  ชนิดเปนเวลา 
365 วัน แสดงใหเห็นผลลัพธทางวัตถุวา เส้ือผา 10 ตัว ( 1 Entity) จะใชเวลาโดยเฉลี่ยในการผลิต
ทั้งสิ้น 520,975.26 วินาที โดยแบงเปนเวลาเฉลี่ยที่ใชในการผลิตจริง 1,588.48  วินาที, เวลาเฉลี่ยที่
ใชในการตัดผา 37.83 วินาที, เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 297.62 วินาที และเวลาเฉลี่ยที่
ใชในการรอคอย 519,051.33 วินาที  เปอรเซ็นตที่ผลิตสินคาไดใน 365 วัน เทากับ 95.70% (No.In/ 
No. Out) 
 

  •  รายงานแถวคอย (Queue Report) 
  เปนคารายงานทางสถิติที่แสดงคาการรอคอย (Waiting Time) ซ่ึงเกดิขึ้นในระหวาง
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปทั้ง 8 ชนิด โดยแยกตามประเภทเครื่องจักรดังตารางที่ 4.70  
 

ขั้นตอนที่เกดิการรอคอย เวลารอคอยเฉลี่ย (วนิาที) 
จักรเจาะรังดุม 4,783.44 
จักรติดกระดุม 3,449.15 
จักรโพงผา  69,817.51 
จักรลาผา 71,406.44 
จักรเย็บผา 2,248,155.95 
เครื่องตัดผา 1 755.64 
เครื่องตัดผา 2 420.91 
เครื่องตัดผา 3 393.49 
เครื่องตัดผา 4 139.86 
เครื่องตัดผา 5 51.65 
 

ตารางที่ 4.70 :  แสดงผลลัพธการรอคอยของการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจบุัน 
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  จากตารางที่ 4.70 ขั้นตอนที่มีการรอคอยมาก คือ ขั้นตอนที่ใชเครื่องจักรเย็บ 
เครื่องจักรลา และเครื่องจักรโพง ตามลําดับ เนื่องจากในบางขั้นตอนการผลิตสินคาทั้ง 8 ชนิด มีการ
ใชทรัพยากรหรือเครื่องจักรรวมกัน ทําใหเกิดการรอคอยที่จะใชเครื่องจักรตัวนั้นๆ และเวลาที่ใชใน
การผลิตแตละขั้นตอนไมเทากัน เชน การผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน ใชเวลาในการเย็บขั้น
แรก 120 วินาที แตในขั้นตอนถัดมาใชเวลาในการเย็บ 800 วินาที ดังนั้นจึงมีเวลาการรอคอยใน
ขั้นตอนนี้ 680 วินาที เปนตน ซ่ึงเวลาการรอคอยจะมากหรือนอยนั้นขึ้นอยูกับเวลาที่ใชในการผลิต
และจํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอน เพราะถามีการใชจํานวนเครื่องจักรที่พอเหมาะกับแตละ
ขั้นตอนการผลิตก็จะชวยลดเวลาที่ใชในการรอคอยได  ซ่ึงวิธีการดังกลาวอาจทําไดโดย  การจัด
สมดุลการผลิต (Line Balancing) ที่สามารถชวยใหงานไหลไดอยางตอเนื่องและชวยลดเวลาการรอ
คอยได ซ่ึงการจัดสมดุลการผลิตจะกลาวถึงในการจัดผังตามชนิดสินคา (Product Layout)  ตอไป 
 

  •  รายงานผลลัพธทรัพยากร (Resources Report) 
  เปนรายงานการใชทรัพยากรทั้งหมดของระบบ  ซ่ึง ณ ที่นี้จะดูคาอรรถประโยชนของ
กลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต (Instantaneous Utilization) เพื่อแสดงสัดสวนเฉลี่ยเวลาในการ
ทํางานของทรัพยากรตอเวลาที่ระบบมีทั้งหมด ดังตารางที ่4.71 
 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักรในกลุม 
เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชน

(% Average Utilization) 
เครื่องตัดผา  5 0.06 
จักรเย็บผา 17 24.29 
จักรโพงผา 20 12.62 
จักรลาผา 17 7.92 
จักรเจาะรังดุม 2 18.75 
จักรติดกระดุม 2 18.75 

 

ตารางที่ 4.71 :  แสดงผลลัพธทรัพยากรของการจําลองสถานการณผังโรงงานปจจุบัน 
 

  เนื่องจากจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมีหลายเครื่อง และเครื่องจักรบางเครื่องใช
ในการผลิตสินคามากกวา 1 ชนิด เพื่อใหสะดวกกับการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตคาอรรถประโยชน
การใชเครื่องจักรหรือ % Machine Utilization กับการจัดผังโรงงานแบบอื่นๆ จึงทําการคิดคา
อรรถประโยชน หรือ Utilization เปนกลุมตามชนิดเครื่องจักร  ซ่ึงจากตารางที่ 4.71 กลุมเครื่องจักร
เย็บผามีคาอรรถประโยชน 24.29%, กลุมเครื่องจักรเจาะรังดุม 18.75%, กลุมจักรติดกระดุม  
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18.75%,  กลุมเครื่องจักรโพงผา 12.62% และกลุมเครื่องจักรลาผา 7.92%  ซ่ึงคาอรรถประโยชน
ของเครื่องจักรเย็บผามีคามากที่สุดเนื่องจากใชในการผลิตสินคา 5 ชนิดและใชเวลาในการเย็บ
คอนขางนานกวาขั้นตอนการผลิตเสื้อผาดวยเครื่องจักรโพง, เครื่องจักรลา, เครื่องจักรเจาะและติด
กระดุม  
 

2. ผังโรงงานผังตามชนิดเครื่องจักร  
 

  •  รายงานผลลัพธวัตถุ (Entity Report) 
  รายงานผลลัพธ เมื่อทําการรัน Arena  ทั้ง  8  สินคาพรอมกัน  ผลลัพธที่ได ดังแสดง
ตามตารางที่ 4.72   
 

รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีสิ่นคาอยูในระบบ (Average Total Time) 151,618.78  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีว่ัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (VA Time)  1,641.03  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการขึงผา, วาดแบบและตัดผา  (Other Time) 38.01  วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการเคลื่อนยายสินคา (Transfer Time)  207.87  วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการรอคอย (Wait Time)  149,731.87  วินาที 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ (Number In) 897,166 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) 887,946 

 

ตารางที่ 4.72 :  แสดงผลลัพธวัตถุของการจําลองสถานการณผังโรงงานตามชนิดเครือ่งจักร 
 

  จากการรันโปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณการผลิต สินคา 8  ชนิดเปนเวลา 
365 วัน แสดงใหเห็นผลลัพธทางวัตถุวา เสื้อผา 10 ตัว ( 1 Entity) จะใชเวลาโดยเฉลี่ยในการผลิต
ทั้งสิ้น 151,618.78 วินาที โดยแบงเปนเวลาเฉลี่ยที่ใชในการผลิตจริง  1,641.03  วินาที, เวลาเฉลีย่ที่
ใชในการตัดผา 38.01 วินาที, เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 207.87 วินาที และเวลาเฉลี่ยที่
ใชในการรอคอย 149,731.87 วินาที  เปอรเซ็นตที่ผลิตสินคาไดใน 365 วัน เทากับ 98.97% (No.In/ 
No. Out)  
 

  •  รายงานแถวคอย (Queue Report) 
  เพื่อดูเวลารอคอยที่เกิดขึน้ในการจัดผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร ซ่ึงผลที่ไดจากการ
รันโปรแกรม Arena แสดงดงัตารางที่ 4.73 
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ขั้นตอนที่เกดิการรอคอย เวลารอคอยเฉลี่ย (วนิาที) 
จักรเจาะรังดุม 4,662.55 
จักรติดกระดุม 3,428.26 
จักรโพงผา  65,355.43 
จักรลาผา 68,898.29 
จักรเย็บผา 537,235.33 
เครื่องตัดผา 1 761.09 
เครื่องตัดผา 2 420.55 
เครื่องตัดผา 3 393.25 
เครื่องตัดผา 4 141.49 
เครื่องตัดผา 5 49.28 
 

ตารางที่ 4.73 :  แสดงผลลัพธการรอคอยของการจําลองสถานการณผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
 

  จากตารางที่ 4.73  ขั้นตอนที่มีการรอคอยมาก คือ  ขั้นตอนที่ใชจักรเย็บผา จักรโพงผา 
และจักรลาผา ตามลําดับ ทั้งจากการคอยเวลารวมผาเพื่อทําการเคลื่อนยายไปขั้นตอนการผลิตถัดไป
ซ่ึงในการเคลื่อนยายจะตองรวมผาใหครบจํานวน 1 มัดหรือ 100 ช้ิน (Batch) และการรอแถวคอย
เพื่อใชเครื่องจักร (Queue) เมื่อเปรียบเทียบกับผังปจจุบัน เวลาที่ใชในการรอคอยตามผังชนิด
เครื่องจักรมีคานอยลง เนื่องจากการจัดผังแบบนี้กําหนดใหเมื่อเครื่องจักรตัวใดวาง ชิ้นงานก็จะเขา
ไปยังเครื่องจักรตัวนั้น จึงทําใหเวลาที่ใชในการรอคอยลดนอยลง  
  
  •  รายงานผลลัพธทรัพยากร (Resources Report)  
  เพื่อดูอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรแตละประเภท ผลที่ไดแสดงดังตารางที่ 4.74 
 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักรในกลุม 
เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชน

(% Average Utilization) 
เครื่องตัดผา  5 0.06 
จักรเย็บผา 17 26.69 
จักรโพงผา 20 12.92 
จักรลาผา 17 8.02 
จักรเจาะรังดุม 2 20.79 
จักรติดกระดุม 2 20.79 

     ตารางที่ 4.74 :  แสดงผลลัพธทรัพยากรของการจําลองสถานการณผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
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          จากตารางที่ 4.74 เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยการใชเครื่องจักรของกลุมเครื่องจักรเย็บผามีคา
อรรถประโยชน 26.69%, กลุมเครื่องจักรโพงผา 12.92%, กลุมเครื่องจักรลาผา 8.02%, กลุม
เครื่องจักรเจาะรังดุม 20.79% และกลุมจักรติดกระดุม  20.79% ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังแบบ
ปจจุบันซึ่งใชจํานวนเครื่องจักรเทากัน จะเห็นวาคาอรรถประโยชนของเครื่องจักรเมื่อจัดผังตาม
ชนิดเครื่องจักรมีคามากกวาเนื่องจากการจัดผังตามชนิดเครื่องจักร ไมไดทําการกําหนดเครื่องจักรที่
ใชเฉพาะในแตละขั้นตอนการผลิต ดังนั้นเมื่อเครื่องจักรเครื่องใดวางก็จะถูกมอบหมายงานใหอยาง
ตอเนื่อง ดังนั้นจึงทําใหคาอรรถประโยชนมีคามากกวาการจัดผังแบบปจจุบัน 
 

 3. การจําลองสถานการณผงัโรงงานตามชนิดของสินคา เม่ือใชจํานวนเครื่องจักร
เทากับจํานวนเครื่องจักรท่ีใชในแตละขั้นตอนการผลิตของผงัโรงงานปจจุบัน 
 

  •   รายงานผลลัพธวัตถุ (Entity Report) 
  รายงานผลลัพธ เมื่อทําการรัน Arena  ทั้ง  8 สินคาพรอมกัน  ผลลัพธที่ไดแสดงดัง
ตารางที่ 4.75  
 

รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีสิ่นคาอยูในระบบ (Average Total Time) 493,864.70 วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีว่ัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (VA Time)  1,588.88 วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการขึงผา, วาดแบบและตัดผา  (Other Time) 37.83 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการเคลื่อนยายสินคา (Transfer Time)  0.38 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการรอคอย (Wait Time)  492,237.61 วินาที 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ (Number In) 886,885 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) 849,235.50 

 

ตารางที่ 4.75 :  แสดงผลลัพธวัตถุของการจําลองสถานการณผังตามชนดิของสินคา 
 

  จากการรันโปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณการผลิต สินคา 8  ชนิดเปนเวลา 
365 วัน แสดงใหเห็นผลลัพธทางวัตถุวา เส้ือผา 10 ตัว ( 1 Entity) จะใชเวลาโดยเฉลี่ยในการผลิต
ทั้งสิ้น 493,864.70 วินาที โดยแบงเปนเวลาเฉลี่ยที่ใชในการผลิตจริง  1,588.88  วินาที, เวลาเฉลี่ยที่
ใชในการตัดผา 37.83 วินาที, เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 0.38 วินาที และเวลาเฉลี่ยที่ใช
ในการรอคอย 492,237.61 วินาที  เปอรเซ็นตที่ผลิตสินคาไดใน 365 วัน เทากับ 95.75% (No.In/ No. 
Out)  
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  •  รายงานแถวคอย (Queue Report) 
  จากการรันโปรแกรม Arena พบวาเมื่อจดัผังตามชนิดสินคาแลว มีเวลารอคอยเกิดขึ้น
ในการผลิตสินคาทั้ง 8 ชนิด ซ่ึงเวลาที่รอคอยจะแยกตามประเภทเครื่องจักร ไดดังตารางที่ 4.76 
 

ขั้นตอนที่เกดิการรอคอย เวลารอคอยเฉลี่ย (วนิาที) 
จักรเจาะรังดุม 4,753.83 
จักรติดกระดุม 3,446.80 
จักรโพงผา  91,554.01 
จักรลาผา 70,001.93 
จักรเย็บผา 2,152,428.03 
เครื่องตัดผา 1 757.06 
เครื่องตัดผา 2 422.28 
เครื่องตัดผา 3 394.61 
เครื่องตัดผา 4 138.00 
เครื่องตัดผา 5 51.36 

 

ตารางที่ 4.76 :  แสดงผลลัพธการรอคอยของการจําลองสถานการณผังตามชนิดของสินคา 
 

  จากตารางที่ 4.76  ขั้นตอนที่มีการรอคอยมาก คือ  ขั้นตอนที่ใชจักรเย็บผา จักรโพงผา 
และจักรลาผา ตามลําดับ ทั้งจากการคอยเวลารวมผาเพื่อทําการเคลื่อนยายไปขั้นตอนการผลิตถัดไป
ซ่ึงในการเคลื่อนยายจะตองรวมผาใหครบจํานวน 1 มัดหรือ 100 ช้ิน (Batch) และการรอแถวคอย
เพื่อใชเครื่องจักร (Queue) เมื่อเปรียบเทียบกับผังปจจุบัน เวลาที่ใชในการรอคอยตามผังชนิดของ
สินคามีคานอยลง เนื่องจากผังชนิดนี้มีการใชจํานวนเครื่องจักรเพิ่มมากขึ้นในบางขั้นตอนจึงทําให
คาเวลาการรอคอยลดลง แตเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังตามชนิดเครื่องจักร คาเวลาการรอคอยของ
ผังตามชนิดสินคานั้นมีคามากกวามาก เนื่องจากการจัดผังตามชนิดสินคามีการกําหนดเครื่องจักร
และสายการผลิตที่แนนอนใหกับสินคา จึงทําใหยังคงเกิดการรอแถวคอย (Queue) ในการรอใช
เครื่องจักร 
 

  •  รายงานผลลัพธทรัพยากร (Resources Report)  
  เพื่อดูอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรเมือ่จัดผังตามชนดิสินคา ดังตารางที่ 4.77 
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ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักรในกลุม 
เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชน

(% Average Utilization) 
เครื่องตัดผา  5 0.06 
จักรเย็บผา 19 21.75 
จักรโพงผา 27 9.34 
จักรลาผา 19 9.00 
จักรเจาะรังดุม 2 18.81 
จักรติดกระดุม 2 18.81 

 

ตารางที่ 4.77 :  แสดงผลลัพธทรัพยากรของการจําลองสถานการณผังตามชนิดของสินคา 
 

  จากตารางที่ 4.77 เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรเย็บผาเทากับ
21.75%, กลุมเครื่องจักรโพงผา 9.34%, กลุมเครื่องจักรลาผา 9.00%, กลุมเครื่องจักรเจาะรังดุม 
18.81%  และกลุมจักรติดกระดุม  18.81%  ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบคาอรรถประโยชนของกลุม
เครื่องจักรเมื่อจัดผังโรงงานแบบปจจุบันกับการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคา พบวากลุมเครื่องจักร
เย็บ, โพงและลา จากการจัดผังตามชนิดสินคามีคานอยกวา เนื่องจากการจัดผังตามชนิดสินคามีการ
ใชเครื่องจักรในการผลิตมากกวาที่ใชในการจัดผังแบบปจจุบัน ดังน้ันจึงทําใหคาอรรถประโยชน
ของเครื่องจักรลดลง   
 

 4. การจําลองสถานการณผงัโรงงานผงัตามชนิดของสินคา เม่ือจัดทําสมดุลการผลิต 
 

  •  รายงานผลลัพธวัตถุ (Entity Report) 
  รายงานผลลัพธ เมื่อทําการรัน Arena ทั้ง  8 สินคาพรอมกัน ดังตามตารางที่ 4.78  
 

รายงาน ผลลัพธ 
คาเวลาเฉลี่ยทีสิ่นคาอยูในระบบ (Average Total Time)  138,559.06  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีว่ัตถุทํากิจกรรมอันทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (VA Time)    1,644.16  วินาที 
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการขึงผา, วาดแบบและตัดผา  (Other Time) 37.98 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการเคลื่อนยายสินคา (Transfer Time)  0.37 วินาท ี
คาเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการรอคอย (Wait Time)  136,876.55  วินาที 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่เขามาในระบบ (Number In) 883,546 
จํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) 877,042 
 

ตารางที่ 4.78 :  ผลลัพธวัตถุของการจําลองสถานการณผังตามชนิดสินคา เมื่อทําสมดุลการผลิต 
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  จากการรันโปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณการผลิต สินคา 8  ชนิดเปนเวลา 
365 วัน แสดงใหเห็นผลลัพธทางวัตถุวา เสื้อผา 10 ตัว ( 1 Entity) จะใชเวลาโดยเฉลี่ยในการผลิต
ทั้งสิ้น 138,559.06 วินาท ีโดยแบงเปนเวลาเฉลี่ยที่ใชในการผลิตจริง  1644.16  วินาที, เวลาเฉลี่ยที่
ใชในการตัดผา 37.98 วินาท,ี เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา 0.37 วินาที และเวลาเฉลี่ยที่ใช
ในการรอคอย 136,876.55 วินาที  เปอรเซ็นตที่ผลิตสินคาไดใน 365 วนั เทากับ 99.26%  
 

  •  รายงานแถวคอย (Queue Report) 
  จากการรันโปรแกรม Arena พบวาเมื่อจดัผังตามชนิดสินคาแลว มีเวลารอคอยเกิดขึ้น
ในการผลิตสินคาทั้ง 8 ชนิด ซ่ึงเวลาที่รอคอยจะแยกตามประเภทเครื่องจักร ไดดังตารางที่ 4.79 
 
 

ขั้นตอนที่เกดิการรอคอย เวลารอคอยเฉลี่ย (วนิาที) 
จักรเจาะรังดุม 4,168.11 
จักรติดกระดุม 3,450.03 
จักรโพงผา  65,179.77 
จักรลาผา 3,265.60 
จักรเย็บผา 417,269.27 
เครื่องตัดผา 1 755.25 
เครื่องตัดผา 2 422.11 
เครื่องตัดผา 3 394.93 
เครื่องตัดผา 4 141.10 
เครื่องตัดผา 5 51.34 
 

ตารางที่ 4.79 :  ผลลัพธการรอคอยของการจําลองสถานการณผังตามชนิดสินคาเมื่อทําสมดุลการผลิต 

 
  จากตารางที่ 4.79  ขั้นตอนที่มีการรอคอยมาก คือ  ขั้นตอนที่ใชจักรเย็บผา จักรโพงผา 
และจักรลาผา ตามลําดับ ซ่ึงเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในผังชนิดนี้ เกิดจากการรอการรวมผา (Batch) 
และการรอใชเครื่องจักรรวมกันในสินคาบางชนิด แตเวลารอคอยที่เกิดขึ้นจากการจัดผังตามชนิด
สินคาที่ทําการจัดสมดุลการผลิตมีคาลดลงมากที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังปจจุบัน เนื่องจาก
การจัดสมดุลการผลิตเปนการจัดจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่จะใชในแตละขั้นตอนการผลิตใหมี
ความเหมาะสม จึงชวยใหเวลาการรอคอยในการผลิตลดนอยลง  
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  •  รายงานผลลัพธทรัพยากร (Resources Report)  
  เพื่อดูอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรที่จัดผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 
ดังตารางที่ 4.80 
 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักรในกลุม 
เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชน

(% Average Utilization) 
เครื่องตัดผา  5 0.06 
จักรเย็บผา 24 18.53 
จักรโพงผา 21 12.09 
จักรลาผา 14 9.58 
จักรเจาะรังดุม 2 20.64 
จักรติดกระดุม 2 20.64 

 

ตารางที่ 4.80 :  ผลลัพธทรัพยากรของการจําลองสถานการณผังตามชนิดของสินคาเมื่อทําสมดุลการผลิต  
 

  จากตารางที่ 4.80 เปอรเซ็นตคาเฉลี่ยอรรถประโยชนของกลุมเครื่องจักรเย็บผาเทากับ
18.53%, กลุมเครื่องจักรโพงผา 12.09%, กลุมเครื่องจักรลาผา 9.58%, กลุมเครื่องจักรเจาะรังดุม 
20.64%  และกลุมจักรติดกระดุม  20.64%  ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบคาอรรถประโยชนของกลุม
เครื่องจักรเมื่อจัดผังโรงงานแบบปจจุบันกับการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคาเมื่อทําสมดุลการผลิต 
พบวากลุมเครื่องจักรเย็บ, โพงมีคาลดนอยลง เนื่องจากการจัดผังตามชนิดสินคามีการใชเครื่องจักร
ในการผลิตมากกวาที่ใชในการจัดผังแบบปจจุบัน แตคาอรรถประโยชนของกลุมเคร่ืองจักรลามีคา
เพิ่มขึ้น เนื่องจากใชจํานวนเครื่องจักรนอยกวาผังโรงงานปจจุบัน ดังนั้นจึงทําใหคาอรรถประโยชน
ของเครื่องจักรลาเพิ่มขึ้น 
 
  4.4.4  ผลการตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอร (Verification) และ
ตัวแบบจําลอง (Validation) 

 

 •  การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอร 
 การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอรในโมเดลของผังโรงงาน
ปจจุบัน  ทําโดยการใหผูที่มีความรูทางโปรแกรม Arena ชวยตรวจสอบการใสขอมูล และ
ตรวจสอบการวิ่งของสินคาวาถูกตองตามที่กําหนดเสนทางในโมเดลหรือไม โดยการตรวจสอบจะดู
จากรูปภาพ (Entity Picture) ที่กําหนดใหสินคาแตละชนิด ซ่ึงจากการตรวจสอบพบวาสินคา
สามารถวิ่งตามเสนทางไดอยางถูกตอง   
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1. เสื้อกลามเด็ก : กําหนดรูปภาพเปนคนผูหญิง และเสนทางการวิ่งเปนดังรูปที่ 4.48 
 

 
 

รูปที่ 4.48 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับสนิคาเสื้อกลามเด็ก 
 

 จากรูปที่ 4.48 รูปภาพทีก่ําหนดแทนสนิคาเสื้อกลามเด็กจะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน คอื 
Create Module จนถึงจุดสิ้นสุด คือ Dispose Module และวิ่งผาน Process Module, Delay Module, 
Decide Module, Route Module และ Station Module ไดอยางถูกตอง ดงันั้นจึงเปนการตรวจสอบวา
โปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัสินคาเสื้อกลามเด็กนัน้มีความถูกตองแลว 
 

2. เสื้อกลามกีฬา : กําหนดรูปภาพเปนโทรศัพท และเสนทางการวิ่งเปนดังรูปที่ 4.49 
 

 
 

รูปที่ 4.49 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับสนิคาเสื้อกลามกีฬา 
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 จากรูปที่ 4.49 รูปภาพที่กาํหนดแทนสินคาเสื้อกลามกีฬาจะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน คอื 
Create Module จนถึงจุดสิ้นสุด คือ Dispose Module และวิ่งผาน Process Module, Delay Module, 
Decide Module, Route Module และ Station Module ไดอยางถูกตอง ดงันั้นจึงเปนการตรวจสอบวา
โปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัสินคานั้นถูกตองแลว 
 

3. ชุดนอนแบบมแีขน :  กําหนดรูปภาพเปนรถบรรทุกและเสนทางการวิ่งเปนดังรูป
ที่ 4.50 

 

 
 

รูปที่ 4.50 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับชดุนอนแบบมแีขน 
 

  จากรูปที่ 4.50 รูปภาพที่กําหนดแทนสินคาชุดนอนแบบมีแขน จะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน 
คือ Create Module จนถึงจุดส้ินสุด คือ Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดังนั้นจึงเปนการ
ตรวจสอบวาโปรแกรม Arena ที่สรางใหกับสินคาชุดนอนแบบมีแขนนั้นถูกตองแลว 
 

4. เสื้อเชิ้ต :  กาํหนดรปูภาพเปนเครื่องโทรสาร และเสนทางการวิ่งของรูปภาพเปน
ดังที่แสดงในรปูที่ 4.51 
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รูปที่ 4.51 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับเสื้อเชิ้ต 
 

 จากรูปที่ 4.51 รูปภาพที่กาํหนดแทนสินคาเสื้อเชิ้ตจะวิง่ตั้งแตจุดเริ่มตน คือ Create 
Module จนถงึจุดสิ้นสุด คอื Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดงันั้นจึงเปนการตรวจสอบวา
โปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัเสื้อเชิ้ตนั้นถูกตองแลว 
 

5. กางเกงขาสั้น :  กําหนดรูปภาพเปนรถตู และเสนทางการวิ่งเปนดังรูปที่ 4.52 
 

 
 

รูปที่ 4.52 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับกางเกงขาสั้น 
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 จากรูปที่ 4.52 รูปภาพที่กาํหนดแทนสินคากางเกงขาสัน้ จะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน คือ 
Create Module จนถึงจุดสิ้นสุด คือ Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดังนั้นจึงเปนการตรวจสอบวา
โปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัสินคานั้นถูกตอง 
 

6. กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) :  กําหนดรูปภาพเปนคนผูชายและเสนทางการวิ่งเปน
ดังรูปที่ 4.53 

 

 
 

รูปที่ 4.53 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

 จากรูปที่ 4.53 รูปภาพที่กําหนดแทนสินคากางเกงขายาว (ผาอองฟอง) จะวิ่งตั้งแต
จุดเริ่มตน คือ Create Module จนถึงจุดส้ินสุด คือ Dispose Module ไดอยางถูกตอง  จึงเปนการ
ตรวจสอบวาโปรแกรม Arena ที่สรางใหกับสินคานั้นมีความถูกตอง 

 
7. กางเกงขายาว (ผายืด) :  กําหนดรูปภาพเปนเรือ และเสนทางการวิ่งเปนดังรูปที่ 

4.54 
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รูปที่ 4.54 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับกางเกงขายาว (ผายืด) 
  

 จากรูปที่ 4.54 รูปภาพที่กําหนดแทนสินคากางเกงขายาว (ผายืด) จะวิ่งตั้งแตจุดเริ่มตน 
คือ Create Module จนถึงจุดสิ้นสุด คอื Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดงันั้นจึงเปนการ
ตรวจสอบวาโปรแกรม Arena ที่สรางใหกบัสินคานั้นถูกตองแลว 
 

8. ชุดนอนกระโปรงแบบไมมแีขน :  กําหนดรูปเปนเครื่องบิน ดังแสดงในรูปที่ 4.55 
 

 
 

รูปที่ 4.55 :  แสดงการวิ่งของรูปภาพที่กําหนดใหกับชดุนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
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 จากรูปที่ 4.55 รูปภาพที่กําหนดแทนสินคาชุดนอนกระโปรงแบบไมมแีขน จะวิ่งตั้งแต
จุดเริ่มตน คือ Create Module จนถึงจุดสิน้สุด คือ Dispose Module ไดอยางถูกตอง ดังนั้นจึงเปน
การตรวจสอบวาโปรแกรม Arena ที่สรางใหกับชดุนอนกระโปรงแบบไมมีแขนนัน้ถูกตอง 
 

 •  การตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจําลอง 
 โดยเปรียบเทียบจํานวนวันที่ใชผลิตสินคาแตละชนิดจนเสร็จ  ซ่ึงจะใชผลที่ไดจากการ
รันโปรแกรม Arena และจากขอมูลที่สอบถามมาจากทางผูผลิตมาเปรียบเทียบกัน  
 

1. ขอมูลที่ไดจากการสอบถามจากผูผลิต  
 

สินคา จํานวนสินคา (ชิ้น) จํานวนวันท่ีผลิตเสร็จ  

เสื้อกลามเด็ก 35,000 ประมาณ 30 วนั 
เสื้อกลามกีฬา 12,000 ประมาณ 10 วนั 

ชุดนอนกระโปรงมีแขน 14,000 ประมาณ 30 วนั 
เสื้อเชิ้ต 9,100 ประมาณ 20 วนั 
ชุดนอนกระโปรงไมมีแขน 18,000 ประมาณ 20 วนั 

กางเกงขาสัน้ 3,000 ประมาณ 3 วนั 
กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 4,000 ประมาณ 5 วนั 
กางเกงขายาว (ผายืด) 1,500 ประมาณ 3 วนั 

 

ตารางที่ 4.81 :  ขอมูลจํานวนวันที่ผลิตเสร็จซึ่งไดจากการสอบถามผูผลิต 
 

2. ขอมูลที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena  
ในการรัน Arena จะหาจํานวนวันที่ผลิตสินคาแตละชนิดจนเสร็จสิ้น โดยการจําลอง

สถานการณในโปรแกรม Arena ใหผลิตสินคาทีละชนิด และกําหนดในโมดูล Create ตรงชอง Max 
Arrival เปน 1.0 ในสินคาทีต่องการใหผลิต ดังรูปที่ 4.56  สวนสินคาอีก 7 ชนิด ใส Max Arrival 
เปน 0.0 เพื่อไมใหมีการผลิตสินคาออกมา ดังนั้นเมื่อรัน Arena จะเห็นวามีการผลิตสินคาเพียงชนิด
เดียวเทานัน้ (ดังรูปที่ 4.48 - 4.55) และทําเชนนี้ไปจนครบทั้ง 8 สินคา  
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รูปที่ 4.56 :  แสดงการกําหนด Max Arrival  
  

 ผลที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena เปนดังตารางที่ 4.82  
 

สินคา จํานวนสินคา (ชิ้น) จํานวนวันท่ีผลิตเสร็จ (วัน) 

เสื้อกลามเด็ก 35,000 31 

เสื้อกลามกีฬา 12,000 11 

ชุดนอนกระโปรงมีแขน 14,000 28 
เสื้อเชิ้ต 9,100 20 

ชุดนอนกระโปรงไมมีแขน 18,000 22 
กางเกงขาสัน้ 3,000 3 
กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 4,000 4 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1,500 2 
 

ตารางที่ 4.82 :  ขอมูลจํานวนวันที่ผลิตเสร็จซึ่งไดจากการรันโปรแกรม Arena 
  

 นําผลที่ไดจากการสอบถามขอมูลจากผูผลิตและจากการรนัโปรแกรม Arena มา
เปรียบเทียบกนั จะไดผลดังตารางที่ 4.83 

สินคา จํานวนวันจากการสอบถาม  จํานวนวันจาก Arena 

เสื้อกลามเด็ก ประมาณ 30 วนั 31 วัน 

เสื้อกลามกีฬา ประมาณ 10 วนั 11 วัน 

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

ชุดนอนกระโปรงไมมีแขน ประมาณ 20 วนั 22 วัน 
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ตารางที่ 4.83 :  เปรียบเทียบจํานวนวนัที่ผลิตสินคาเสร็จ 
 
 จากตารางที่ 4.83 เมื่อเปรียบเทียบจํานวนวันที่ผลิตเสร็จ พบวาจํานวนวันที่ไดจากการ
สอบถามและที่ไดจากการรันโปรแกรมมีความใกลเคียงกัน ดังนั้นจึงสรุปไดวาการจําลอง
สถานการณดวยโปรแกรม Arena และขอมูลที่ใสในการจําลองสถานการณนั้นมีความถูกตอง 
 
4.5   การคิดคาใชจายในการปรับเปล่ียนผงัโรงงาน 
 
 จากการสอบถามผูผลิตและตรวจสอบสถานที่ผลิต  พบวาการปรับผังโรงงานจะมี
คาใชจายในการเคลื่อนยายเครื่องจักรเพียงอยางเดียว สวนคาใชจายในดานอื่นๆ นั้นไมมี เนื่องจาก
โรงงานแหงนี้มีการติดตั้งปล๊ักไฟและเดินสายไฟตลอดแนวการจัดวางตําแหนงเครื่องจักร จึงไมตอง
ติดตั้งอุปกรณหรือทําการเปลี่ยนแปลงอะไร ดังนั้นคาใชจายที่จะเกิดขึ้น คือ คาแรงงานคนที่จะมา
ชวยเคล่ือนยายเครื่องจักร และไมวาจะทําการปรับผังโรงงานใหมแบบใด ก็จะมีคาใชจายเทากัน 
 
ตนทุนการเคลือ่นยายเครื่องจกัร  =  จํานวนคนใชในการเคลื่อนยาย x คาแรงงาน  
    = 10 คน x (194 x 2 ) บาท 
    =  3,880 บาท 
 

 การเคลื่อนยายเครื่องจักรสามารถทําไดในวันที่ไมมกีารผลิต นั่นก็คือ วันอาทิตย เพื่อ
ไมใหกระทบกับการทํางานและสามารถทําเสร็จไดภายใน 1 วัน โดยใชคนงานจาํนวน 10 คน
ชวยกันยายเครือ่งจักรออกและทําการสะสางพื้นที่ แลวจึงนําเครื่องจักรมาจัดเรียงใหมตามแบบผัง
โรงงานที่ตองการ ซ่ึงคาแรงตอคนงาน 1 คน เทากับ 194 บาท แตเนือ่งจากการทํางานวันอาทิตยที่
เปนวนัหยุด จึงตองจายคาลวงเวลาเปน 2 เทาของคาแรงปกติ ดังนัน้คาใชจายที่เกิดขึ้น จงึเทากับ 
3,880 บาท  

 

สินคา จํานวนวันจากการสอบถาม จํานวนวันจาก Arena 

กางเกงขาสัน้ ประมาณ 3 วนั 3 วัน 
กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) ประมาณ 5 วนั 4 วัน 

กางเกงขายาว (ผายืด) ประมาณ 3 วนั 2 วัน 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 ในบทนีจ้ะสรปุผลจากการวจิัย, อภิปรายผล, ขอจํากัดในการทําวิจยั และขอเสนอแนะ
ที่เกี่ยวของกับงานวิจยั 
 

5.1  สรุปผลการวิจัย  
 
  วิทยานิพนธฉบับนี้ใชการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena มาชวยในการ
จําลองสถานการณการปรับเปลี่ยนผังโรงงาน โดยไมตองทําการปรับเปลี่ยนผังจริง ซ่ึงจะชวยลด
ความเสี่ยง และชวยใหผูประกอบการนําผลที่ไดจากการจําลองสถานการณมาชวยในการตัดสินใจ
กอนการปรับเปลี่ยนผังโรงงาน ในการจําลองสถานการณของผังโรงงานแบบตางๆ กําหนดจํานวน
วันที่ใชในการจําลองสถานการณเทากับ 365 วัน และจํานวนทําซ้ํา (Replication) 20 คร้ัง ผลที่ได
จากการรันโปรแกรม Arena ของผังโรงงานแบบตางๆ สามารถสรุปไดตามตารางที่ 5.1  
 

  
ผังปจจุบัน 

ผังตาม
เคร่ืองจักร 

ผังตามสินคา 
ผังตามสินคาที่จัดสมดุล

การผลิต 

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

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

% 95.70 98.97 95.75 99.26 

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

Transfer 297.62 207.87 0.38 0.37 

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

Other (Cut) 37.83 38.01 37.83 37.98 

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

  ตารางที่ 5.1:  เปรียบเทียบผลลัพธวัตถุของผังโรงงานแตละแบบ 
  

 สรุปผลจากตารางที่ 5.1 ไดดงันี้  
 

 •  ผังที่ใหเปอรเซ็นตการผลิตสินคาไดจํานวนมาก เรียงลําดับไดดังนี ้
1. ผังโรงงานตามชนิดสินคาทีท่ําการจัดสมดลุการผลิต  
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2. ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร  
3. ผังโรงงานตามชนิดสินคา 
4. ผังโรงงานปจจุบัน 

 •  ผังที่ใชเวลาในการเคลื่อนที่นอย เรียงลําดับไดดังนี ้
1. ผังโรงงานตามชนิดสินคาทีท่ําการจัดสมดลุการผลิต  
2. ผังโรงงานตามชนิดสินคา 
3. ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร 
4. ผังโรงงานปจจุบัน 

 •  ผังที่ใชเวลารอคอยนอย เรียงลําดับไดดงัน้ี 
1. ผังโรงงานตามชนิดสินคาทีท่ําการจัดสมดลุการผลิต 
2. ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร  
3. ผังโรงงานตามชนิดสินคา 
4. ผังโรงงานปจจุบัน 

 
 จากตารางที่ 5.1 ผลที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena พบวาเวลาที่ใชในการรอคอยมีคา
มากที่สุด และควรทําการลดใหเหลือนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได เนื่องจากเวลาที่ใชในการรอคอย
เปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหการผลิตลาชาและทําใหสงสินคาไมทันตามเวลาที่ลูกคากําหนด  และ
จากขอมูลดังกลาว จะเห็นไดวาผังที่ชวยลดเวลาการรอคอย, ลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายและชวย
ใหผลิตสินคาไดมากขึ้น คือ ผังโรงงานตามชนิดสินคาที่ทําการจัดสมดุลการผลิต ซ่ึงสามารถลด
เวลาการรอคอยและเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายได 73.64% รองลงมาคือ  ผังโรงงานตามชนิด
เครื่องจักร ซ่ึงสามารถลดเวลาการรอคอยและเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายได 71.13%  
 อีกปจจัยหนึ่งที่ใชในการเปรียบเทียบ คือ การคิดยอดขายที่ไดตอตนทุนที่เกิดขึ้น 
(Productivity) ซ่ึงการคิดคาดังกลาว จะทําการรันโปรแกรม Arena โดยแยกผลของจํานวนวัตถุ
ทั้งหมดที่ออกจากระบบ (Number Out) ตามชนิดสินคา โดยกําหนดชื่อสินคาในโมดูล Create ตรง
ชอง Entity Type ไว แลวผลลัพธที่แสดงในรายงานจากการรันโปรแกรมจะแยกรายละเอียดของ
สินคาแตละชนิดให ตัวอยางแสดงการใสชื่อสินคาในชอง Entity Type   ดังรูปที่ 5.1 และรายงาน
ผลลัพธที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena เพื่อแสดงจํานวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจากระบบจะเปนดังรูป
ที่ 5.2   
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รูปที่ 5.1 :  แสดงการระบุชนดิสินคาในโมดูล Create เพื่อใหแยกชนิดสินคาในรายงาน 
 

 
 

รูปที่ 5.2  :  แสดงรายงานทีแ่ยกตามชนิดสินคา 
 

 เมื่อแยกจํานวนสินคาแตละชนิดไดแลว นําจํานวนสินคามาคูณดวยราคาขายของสินคา
นั้นๆ (ดังตารางที่ 5.2)  แลวหารดวยตนทุนเครื่องจักรที่ใชในแตละผังโรงงาน (ดังตารางที่ 5.3)   
 การคิดยอดขายที่ไดตอตนทุนเครื่องจักร เพื่อเปรียบเทียบตนทุนเครื่องจักรที่ใชในผัง
แตละชนิด เนื่องจากผังโรงงานแตละชนิดใชเครื่องจักรจํานวนไมเทากัน  ดังนั้นการคิดยอดขายตอ
ตนทุนเครื่องจักรที่ใชจะทําใหทราบวาการเพิ่มเครื่องจักรเพื่อมาใชในการผลิตในแตละผังนั้น มี
ความคุมคาหรือไมในการที่จะปรับเปลี่ยนผังโรงงาน  
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 จากตารางที่ 5.4  ตนทุนเครื่องจักร 1 บาทที่ใชในผังโรงงานปจจุบัน สามารถผลิต
สินคาขายได 52.99 บาท ในขณะที่ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักรสามารถผลิตสินคาขายได 56.70 
บาท และผังชนิดสินคาได 48.07 บาท และผังชนิดสินคาที่จัดสมดุลการผลิตสามารถผลิตสินคาขาย
ได 50.96 บาทตอตนทุนเครื่องจักร 1 บาท ดังนั้นจึงสรุปไดวาผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร ให
ยอดขายไดมากที่สุดและดีกวาผังโรงงานชนิดอื่นๆ 
 จากการสอบถามความคิดเห็นของทางโรงงานผูผลิตเกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนผัง
โรงงาน  ทางผูผลิตมีความตองการผังโรงงานที่สามารถผลิตสินคาไดหลากหลายรูปแบบ เนื่องจาก
ในอนาคตสินคาที่ผลิตอาจจะมีความหลากหลายมากขึ้นกวาในปจจุบัน  และผังโรงงานใหมจะตอง
ชวยใหการผลิตมีความรวดเร็วขึ้นเพื่อใหสงสินคาไดทันตามเวลาที่ลูกคา  
 เมื่อนําผลที่ไดจากการจําลองสถานการณการจัดผังโรงงานดวยโปรแกรม Arena และ
ผลจากการสอบถามความคิดเห็นของผูผลิต ผังโรงงานที่มีความเหมาะสมที่จะนํามาปรับใชกับ
โรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปแหงนี้ คือ ผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร เนื่องจากชวยใหผลิตสินคา
ไดมากขึ้น, ลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายและลดเวลาที่ใชในการรอคอย ซ่ึงเปนเวลาที่ทําใหเกิด
ความสูญเปลา, ยอดขายที่ไดเพิ่มมากขึ้น และการจัดผังตามชนิดเครื่องจักรทําใหเครื่องจักรมี
อรรถประโยชน (Machine Utilization) เพิ่มมากขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดผังโรงงานชนิดอื่นๆ 
นอกจากนี้ผังตามชนิดเครื่องจักรมีความยืดหยุน ทําใหสามารถผลิตสินคาไดหลากหลายในเวลา
เดียวกันโดยไมตองปรับเปลี่ยนผังโรงงานใหม  ถึงแมวาผังโรงงานตามชนิดสินคาที่ทําการจัดสมดุล
การผลิตจะสามารถผลิตสินคาไดมากกวา, ลดเวลาที่ใชในการรอคอยและเวลาที่ใชในการเคลื่อนยาย
ไดมากกวาผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร แตการจัดผังตามชนิดเครื่องจักรสามารถใชไดกับการผลิต
สินคาไดหลากหลายชนิด เพราะเปนผังที่มีความยืดหยุน และหากในอนาคตโรงงานไดรับคําสั่งซื้อ
สินคาใหมๆ เขามาก็สามารถใชผังตามชนิดเครื่องจักรไดโดยไมตองปรับเปลี่ยนผังโรงงานใหม 
ในขณะที่ผังโรงงานตามชนิดสินคาที่ทําการจัดสมดุลการผลิต ไมสามารถใชไดกับสินคาทุกชนิด 
เพราะการจัดวางเครื่องจักรจัดตามกระบวนการผลิตทําใหมีความยืดหยุนต่ําในการผลิต และถาหาก
ในอนาคตโรงงานแหงนี้มีการผลิตสินคาที่มีความหลากหลายมากขึ้น ผังโรงงานตามชนิดสินคา
อาจจะไมเหมาะสมกับโรงงาน และตองทําการปรับผังโรงงานใหมอีกครั้ง ซ่ึงทําใหเสียเวลาและเสีย
คาใชจายมากขึ้น  



 

 

 ตารางที่ 5.2 : แสดงยอดขายตอปของผังโรงงานแตละชนดิ 
 
 
 
 
 

สินคา ราคาขาย  (บาท) 
ผังปจจุบัน ผังชนิดเครื่องจักร ผังชนิดสินคา  ผังชนิดสินคาที่จัดสมดุล 

ผลิตได ยอดขาย ผลิตได ยอดขาย ผลิตได ยอดขาย ผลิตได ยอดขาย 

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

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

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

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

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

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

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

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

ยอดขายตอป (บาท) 60,804,117 65,065,115 61,027,580 64,561,559 
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ตารางที่ 5.3 : แสดงตนทุนของเครื่องจักรที่ใชในผังโรงงานแตละชนดิ 
 
 
การคิดยอดขายที่ไดตอตนทนุเครื่องจักรทีใ่ช (Productivity)       =         ยอดขายตอปของผังโรงงานแตละชนดิ 
                        ตนทุนของเครื่องจักรที่ใชในผังโรงงานแตละชนิด 
 
ดังนั้นยอดขายที่ไดตอตนทนุเครื่องจักรของผังโรงงานแตละชนิดจะไดดังตาราง 5.4 
 

 ผังปจจุบัน ผังชนิดเครื่องจักร ผังชนิดสินคา ผังชนิดสินคาที่จัดสมดุล 

ยอดขายตอตนทุน (บาท)    52.99         56.70      48.07                 50.96 
 

 ตารางที่ 5.4 : แสดงยอดขายตอตนทุนของผังโรงงานแตละชนิด

ชนิดเครื่องจักร ราคา (บาท) 
ผังปจจุบัน ผังชนิดเครื่องจักร ผังชนิดสินคา  ผังชนิดสินคาที่จัดสมดุล 

จํานวนที่ใช ตนทุน จํานวนที่ใช ตนทุน จํานวนที่ใช ตนทุน จํานวนที่ใช ตนทุน 

เครื่องจักรเย็บผา 24,500 17 416,500 17 416,500 19 465,500 24 588,000 

เครื่องจักรโพงผา 17,000 20 340,000 20 340,000 27 459,000 21 357,000 

เครื่องจักรลาผา 23,000 17 391,000 17 391,000 15 345,000 14 322,000 

ตนทุนเครื่องจกัรทั้งหมด (บาท) 1,147,500 1,147,500 1,269,500 1,267,000 
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5.2  อภิปรายผลจากการวิจัย 
 
  ผลที่ไดจากการวิจัยสามารถใชเปนกรณีศึกษาใหแกโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปอื่นๆ 
เพื่อใชประกอบในการตัดสินใจที่จะจัดผังโรงงานใหม และการนําโปรแกรม Arena  มาชวยจําลอง
สถานการณทําใหเห็นผลที่จะเกิดขึ้นจากการจัดผังโรงงานแบบตางๆ โดยไมตองทําการปรับเปลี่ยน
ผังโรงงานจริงๆ ซ่ึงจะชวยลดความเสี่ยงหรือความเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นจากการจัดผังที่ไม
เหมาะสม และผลที่ไดจากการรันโปรแกรม Arena ทําใหทราบวาในการผลิตสินคามีเวลาที่ใชใน
การรอคอยซึ่งเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดความสูญเปลาคอนขางมาก  ดังนั้นในการจัดผังโรงงานแบบ
ใหมจึงจัดผังที่สามารถชวยลดเวลาที่ใชในการรอคอย เพื่อใหการไหลของสินคาดีขึ้น และผลิต
สินคาไดเร็วขึ้น ซ่ึงจะชวยลดปญหาเรื่องการสงสินคาไมทันตามกําหนดจากลูกคาได และผลที่ได
จากการรันโปรแกรมพบวาขอมูลที่นํามาใสมีความถูกตองเมื่อนํามาทําการตรวจสอบ (Validation) 
กับขอมูลจริง ดังนั้นขอมูลที่นํามาใชเปนขอมูลนําเขาสําหรับผังโรงงานปจจุบันจึงมีความนาเชื่อถือ 
และสามารถนํามาใชเปนขอมูลนําเขาในการสรางแบบจําลองผังโรงงานใหมไดดวย 
 
5.3  ขอจํากัดในการทําวิจัย 
 
  1. ในการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena สําหรับงานวิจัยคร้ังนี้ การ Create 
Entity ที่ชอง Entities per Arrival ไมสามารถใสจํานวนคําสั่งซื้อเปนตัวเลขคามากๆ ได เชน ในการ
ผลิตเสื้อกลามเด็ก จะมีคําสั่งซื้อมาโดยเฉลี่ย 35,200 ตัวตอหนึ่งรอบการสั่งซื้อ  ซ่ึงเมื่อนําตัวเลขนี้มา
ใสในชอง Entities per Arrival แลวทําการรัน การรันจะใชเวลานานมากกวาจะ Create สินคาได 1 
ช้ิน และในการรันบางครั้งยังพบปญหาอีกวา Arena ไมสามารถรันไดเนื่องจากจํานวน Entity มาก
เกินไป ผูวิจัยจึงทําการลดจํานวน Entities per  Arrival ลง 10 เทา เพื่อใหจํานวน Entity นอยลง เชน 
ในเสื้อกลามเด็ก จํานวน Entity  ที่ใสจะลดลงเหลือ 3,520 ตัว ผลที่ไดคือโปรแกรม Arena สามารถ
รันไดอยางตอเนื่อง โดยไมติดขัด ดังนั้นในการระบุเวลาที่ใชในการผลิตและเวลาที่ใชในการขนยาย
ก็ตองคิดตอสินคาจํานวน 10 ชิ้นเชนกันและตองนําโมดูล Batch มาชวยในการรวมสินคาใหครบ 
100 ช้ินกอนจึงทําการขนยาย  
  2.  ในการปฏิบัติงานจริง พนักงานแตละคนจะมีความถนัดในการเยบ็, โพงและลาผา
แตกตางกัน แตเมื่อทําการจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena จะถือวาทักษะการทํางานของ
พนักงานแตละคนนั้นเทากัน เนื่องจากไมสามารถกําหนดความความถนัดของพนักงานในการ
จําลองสถานการณได 
  
 



 139 

5.4  ขอเสนอแนะ 
 

1. การจัดผังโรงงานแบบเซลลูลาร เปนผังที่ชวยใหการผลิตสินคามีการไหลที่ดีขึ้น 
และชวยลดการเคลื่อนยายสินคาได     ในปจจุบันมีการใชผังแบบเซลลูลารในการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูปมากขึ้น โดยการจัดเปนกลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต เชน เปนรูปตัวยู เพื่อใหการผลิต
เปนไปอยางตอเนื่อง  แตการใชผังแบบเซลลูลารนั้นไมเหมาะสมกับการผลิตของโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษา เนื่องจากโรงงานแหงนี้มีการผลิตสินคาที่หลากหลายในเวลาเดียวกัน และมีขั้นตอนใน
การผลิตคอนขางซับซอนจึงไมสามารถจัดเครื่องจักรเปนกลุมได  แตในขณะที่โรงงานบางแหง จะ
จัดใหมีการผลิตสินคาชนิดเดียวในเวลานั้นๆ, มีความหลากหลายของสินคานอยและขั้นตอนการ
ผลิตไมมีความซับซอน จึงสามารถจัดผังแบบเซลลูลารได  ดังนั้นการจําลองสถานการณการจัดผัง
แบบเซลลูลาร ดวยโปรแกรม Arena จึงเปนอีกกรณีหนึ่งที่นาสนใจสําหรับโรงงานผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูปที่มีการผลิตไมหลากหลายและไมซับซอน  

2. เนื่องจากโรงงานแหงนี้ การจายคาแรงพนักงาน จะคิดเปนรายเหมาตามที่
พนักงานแตละคนสามารถผลิตได ดังนั้นเพื่อความสะดวกในการสงและรับมอบชิ้นงานจึงจัดผาเปน
มัดๆ ละ 100 ช้ิน เมื่อพนักงานผลิตเสร็จทั้ง 100 ชิ้นแลวจึงทําการขนยายไปขั้นตอนตอไป  ดังนั้น
ความถี่ในการขนยายจะนอยลงทําใหเวลาที่ใชในการขนยายนอยเชนกัน  แตการรอใหผลิตเสร็จทั้ง 
100 ชิ้น แลวจึงทําการขนยายนั้นทําใหเสียเวลาและทําใหเวลาที่ใชในการรอคอยนั้นมากเกินไป 
ขอเสนอแนะในการชวยลดเวลาที่ใชในการรอคอย นั้น คือ การลดจํานวนชิ้นงานตอมัด เชน เหลือ 
10 ช้ิน/ มัด แลวจึงขนยาย เปนตน   

3. เวลาที่ใชในการรอคอยเครื่องจักรเย็บมีคามาก เนื่องจากขั้นตอนการเย็บเปน
ขั้นตอนที่ใชเวลานาน และมีการใชเครื่องจักรเย็บในการผลิตสินคาหลายชนิด จึงทําใหเกิดเวลารอ
คอยท่ีจะใชเครื่องจักรนั้นมาก ดังนั้นจึงควรเพิ่มจํานวนเครื่องจักรเย็บใหมีจํานวนมากขึ้นเพื่อชวยลด
เวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในการผลิต  
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เคร่ืองจักรเย็บผา 
  

 
 

รูปที่ ก.1 :  รูปเครื่องจักรเย็บผา 
 

ประเภทการใชงาน : ใชเพือ่เย็บประกอบชิ้นสวนผา เชน ชิ้นสวนกระเปา, ช้ินสวนปก, ปก เปนตน 
ใหติดกับชิ้นสวนเสื้อ และใชเครื่องจักรเยบ็ชวยเย็บย้ําในสวนที่ผานการโพงหรือลามา เพื่อใหฝเยบ็
นั้นๆ แนนขึ้น 
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เคร่ืองจักรโพงผา  
 

 
 

รูปที่ ก.2 :  รูปเครื่องจักรโพงผา 
 

ประเภทการใชงาน : ใชเพือ่ประกอบชิ้นสวนผา 2 ชิ้นใหติดกัน สวนมากจะใชในการโพงดานใน
ของเสื้อเพื่อประกอบผาชิ้นหนาและหลังใหติดกนั เชน การโพงผาของเสื้อกลามเด็ก ในสวนหนา 
และหลังใหตดิกัน เพราะเปนการเย็บอยางงายๆ และชวยไมใหตรงริมขอบลุย  
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รูปที่ ก.3 :  รูปแนวโพง 
เคร่ืองจักรลาผา 
 

 
 

รูปที่ ก.4 :  รูปเครื่องจักรลาผา 
 

ประเภทการใชงาน : ใชในการเย็บกุนขอบในสวนตางๆ ดวยผาหรือลูกไมตางๆ เชน ขอบแขน ขอบ
คอเสื้อ เปนตน และใชเกบ็ชายของเสื้อผา โดยการพับผาใหไดตามขนาดของขอบผาที่ตองการ แลว
ใชเครื่องจักรลาเย็บเก็บตามขอบเสื้อใหเรียบรอย เชน  ลาตรงชายเสื้อ, ลาชายกางเกง, ลาขอบแขน
เสื้อ  เปนตน  
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       รูปที่ ก.5 :  รูปแนวลาดานนอกผา                                  รูปที่ ก.6 : รูปแนวลาดานนอกผา 
เคร่ืองจักรเจาะรังดุม 
 

      
 

รูปที่ ก.7 :  รูปเครื่องจักรเจาะรังดุม 
 
ประเภทการใชงาน : เพื่อเจาะผาใหเปนชองตามขนาดที่ตองการและทํารังดุมไวสําหรบัติดกระดุม  
 
เคร่ืองจักรติดกระดุม 
 

 
 

รูปที่ ก.8 :  รูปเครื่องจักรติดกระดุม 
 

ประเภทการใชงาน : เพื่อใสกระดุมและตดิกระดมุลงบนผา  
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ภาคผนวก ข 

การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรท่ีใชงานและ 

ขอมูลของผังโรงงานปจจุบันที่ใสในโปรแกรมอารนีา
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1

2

1. ใสกระดุม 

2. เจาะรังดุม 

3. เย็บแถบใหเปนเสน   

 

 

 

   จักรเยบ็ผา ( 24 ตัว) 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

      จักรโพง ( 28 ตัว) 

      จักรลา ( 25 ตัว) 

การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผงัโรงงานปจจุบัน 

2
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รูปที่ ข.1 :  การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผังโรงงานปจจุบัน 
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รูปที่ ข.2 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเสื้อกลามเด็กชายและเดก็หญิง 
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 1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา 

      
           2. โพงไหลขางเดียวใหติดกัน 

    
3. กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไมระบายที่คอ  

    
   4. โพงไหลอีกขาง 

    
5. กุนแขน, ตดิลูกไมที่ขอบแขน  

   
    6. โพงขางลาํตัว 

   
7. ลาขอบลางของเสื้อกลาม  

   
8. เย็บย้ําที่แขนและไหล 
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รูปที่ ข.3 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเสื้อกลามกีฬา 
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1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา 

                             
2. โพงไหลขางเดยีวใหติดกนั 

                             
                3.  กุนคอ, ใสปาย 

                             
4.โพงไหลอีกขาง 

                             
         5. กุนแขน 

                             
6. ติดแถบที่ขอบเสื้อดานหนา 2 ขาง 

                             
7. โพงขางลาํตัว 

                             
8. ลาขอบลางของเสื้อกลาม 

  
9. เย็บย้ําที่แขนและไหล 

 2 
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รูปที่ ข.4 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 
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10 

  

 

1. วางผา, พับผา, รางแบบ, ตัดผา 
 

 
2. เย็บช้ินสวนกระเปาและปก 

 
 

3. เย็บกระเปาติดผาสวนหนาทั้ง 2 ชิ้น 
 

 
4. โพงชิ้นสวนแขน, โพงรอบตัวผา 

 
 

5. โพงชิ้นสวนหนาติดกับสวนหลัง  
 

 
6. เย็บช้ินสวนแขน 

 
 

7. เย็บปกเขากับตัวชุดนอน  
 

 
8. เย็บยํ้าที่แขน, ติดปาย, เย็บขอบลาง 

 
 

9. เจาะรังดุม 7 เม็ด 
 

 
10. ติดกระดุม 7 เม็ด  
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   ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 

 

 

 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

รูปที่ ข.5 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
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1. วางผา, พับผา, รางแบบ, ตัดผา 

          
 

 
2. เย็บช้ินสวนกระเปา  

          
 

 
3. เย็บช้ินสวนกระเปาติดกับผา 

          
 

 
4. โพงรอบตัวผาและสาบที่ติดกระดุม  

          
 

 
5. โพงไหล ขางเดียวใหติดกัน  

           
 

 
      6.ติดลูกไมระบายที่คอ, แขน และติดปาย  

          
 

 
6. โพงไหลอีกขาง  

           
 

 
7. โพงขางลําตัว  

          
 

 
8. เย็บขอบลาง 

          
 

 
             9. เจาะรังดุม  

          
 

 
                              10. ติดกระดุม 
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รูปที่ ข.6 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเสื้อนอนและเสื้อเชิ้ต 
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1. วางผา, พบัผา, รางแบบ, ตัดผา  
  

2. เย็บชิ้นสวนกระเปาและปก 
  

3. เย็บชิ้นสวนกระเปาติดผาสวนหนา  
  

4. โพงชิน้สวนแขน, โพงรอบตัวผา 
  

5. โพงชิน้สวนหนาติดกับสวนหลัง 
  

6. เย็บชิ้นสวนแขนเขาตัวเสื้อ 
  

7. เย็บปกเขากับตัวเสื้อ  
  

8. เย็บย้ําที่แขน, ติดปาย, เย็บขอบลาง 
  

9. เจาะรังดุม 5 เม็ด 
  

10. ติดกระดุม 5 เม็ด 
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รูปที่ ข.7 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกางเกงขาสัน้ 
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1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา   

                              
2. โพงผา 2 ชิ้นหนา 

  
3. โพงผา  2 ชิ้นหลงัและติดปาย  

  
4. โพงชิน้หนาและหลังติดกนั 

  
5. ลาขอบลางขากางเกง  

  
6. โพงยางยืด 

  
7. ลาขอบยางยืด  

5 

5 

7 
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รูปที่ ข.8 : แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
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1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา   

     
2. โพงผา 2 ชิ้นหนา  

                  
3. โพงผา  2 ชิ้นหลงัและติดปาย  

    
4. โพงชิน้หนาและหลังติดกนั 

  
5. ลาขอบลางขากางเกง  

  
6. โพงยางยืด 

  
7. ลาขอบยางยืด  

5 
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 รูปที่ ข.9 :  แสดงตําแหนงเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกางเกงขายาว (ผายืด) 
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1. ปูผา, วาดแบบ, ตัดผา  

                                
2. โพงชิน้หนาและหลังติดกนั 

    
3. ลาขอบลางขากางเกง  

    
4. โพงยางยืด  

    
5. ลาขอบยางยดื  
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การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผงัโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
 

 

 

 

  
 

 

  
 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 รูปที่ ข.10 :  การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผังโรงงานตามชนิดเครือ่งจักร 
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1. ใสกระดุม 

2. เจาะรังดุม 

3. เย็บแถบใหเปนเสน  

 

 

 

 จักรเย็บผา ( 24 ตัว) 
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       จักรโพง ( 28 ตัว) 

          จักรลา ( 25 ตัว) 
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การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผงัโรงงานตามชนิดสินคา 
(ใชจํานวนเครื่องจักรเทากับจํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิตในผังโรงงานปจจุบัน) 
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1. ใสกระดุม 

2. เจาะรังดุม 

3. เย็บแถบใหเปนเสน  

 

 
เสื้อกลามเด็กและ
เสื้อกลามกีฬา 

S6 

S7 

S7 

S2 S2 

P11 

P12 

S10 

 

 

3 

2

P3 

1

P3 

 

S11 

S11 

 

L3 L3 

L3 

 

L3 

P3 

L3 

 

  

L5 

P11 

P13 

P13 

P12 

   

S2 
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L5 

P9 

L4 
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รูปที่ ข.11 :  การจัดวางตําแหนงเครื่องจักร
ในผังโรงงานตามชนิดสินคา เมื่อใชจํานวน
เครื่องจักรเทากับแตละขั้นตอนในผังปจจบุัน 

P6 S8 

 
ชุดนอนกระโปรงแบบมี
แขนและเสื้อเชิ้ต 

 
ชุดนอนกระโปรงแบบไม
มีแขน 

  กางเกง 
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การจัดวางตําแหนงเครื่องจักรในผงัโรงงานตามชนิดสินคา เม่ือทําสมดุลการผลิต 
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รูปที่ ข.12 :  การจัดวางตําแหนงเครื่องจักร
ในผังโรงงานตามชนิดสินคา เมื่อทําสมดุล
การผลิต 

P12 S8 

 
เสื้อกลามเด็กและ
เสื้อกลามกีฬา 

 
ชุดนอนกระโปรงแบบมี
แขนและเสื้อเชิ้ต 

 
ชุดนอนกระโปรงแบบไม
มีแขน 

  กางเกง 
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เวลาที่ใชในการผลิตของกลุมเครื่องจักร เมื่อจัดตามผังโรงงานปจจุบัน (วินาท)ี 
 

Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

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

 

ตารางที่ ข.1 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจกัร 
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Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

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

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

 

ตารางที่ ข.1 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจกัร (ตอ) 
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เวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีของผังโรงงานปจจุบัน 
 

•  เสื้อกลามเด็ก  
 

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

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

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

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

 

ตารางที่ ข.2 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามเด็ก 
 

•  เสื้อกลามกฬีา 
 

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

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

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

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

 

ตารางที่ ข.3 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามกีฬา 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

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

 

ตารางที่ ข.4 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 
 

•  เสื้อเชิ้ต 
 

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

 

ตารางที่ ข.5 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อเชิ้ต 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

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

 

ตารางที่ ข.6 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบไมมแีขน 
 

•  กางเกงขาสัน้ 
 

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

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

Pong7 La5 30,33.70,36 
 

ตารางที่ ข.7 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขาสั้น 
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•  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

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

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

Pong7 La5 30,33.70,36 
 

ตารางที่ ข.8 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

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

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

Pong8 La7 6,8,10 
 

ตารางที่ ข.9 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผายืด) 
 

•  รายละเอยีดอื่นๆ ที่ใสในการจําลองสถานการณ 
 

สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
เสื้อกลามเด็ก 32000,35200,39200 30-45 800 
เสื้อกลามกีฬา 12000,14400,16000 60-65 800 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
มีแขน 

14000,15400,16100 45-60 700 

เสื้อเชิ้ต 9100,10500,12600 30-45 700 
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สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
ไมมีแขน 

17280,18000,19440 45-60 720 

กางเกงขาสั้น 2400,3000,4200 30-45 600 
กางเกงขายาว (ผาออง
ฟอง) 

4000,5500,6500 30-45 500 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1500,2000,2500 30-45 500 
 

ตารางที่ ข.10 :  แสดงขอมูลอ่ืนๆ ที่ใสในโปรแกรม Arena 
 



 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
                                        
 

ภาคผนวก  ค 
การจัดสมดุลการผลิตของผังโรงงานตามชนิดสินคา  



การจัดสมดุลการผลิต (Line Balancing)  
 

•   เสื้อกลามเด็ก 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงไหลขางเดียวใหติดกนั 40 4 10 1 40 
2. กุนคอ, ใสปาย, ติดลูกไม 150 3 50 4 37.50 
3. โพงไหลอีกขาง 21 3 7 1 21 
4. กุนแขน ติดลูกไมที่ขอบแขน 108 3 36 3 36 
5. โพงขางลําตัว 180 4 45 5 36 
6. ลาขอบลาง 140 5 28 4 35 
7. เย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 60 3 20 2 30 
 

ตาราง ค.1 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตเสื้อกลามเด็ก 
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•   เสื้อกลามกีฬา 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงไหลขางเดียวใหติดกนั 40 4 10 1 40 
2. กุนคอ, ใสปาย 150 3 50 4 37.50 
3. โพงไหลอีกขาง 21 3 7 1 21 
4. กุนแขน 108 3 36 3 36 
5. เย็บแถบที่ขอบเสื้อดานหนา 2 ขาง 180 2 90 5 36 
6. โพงขางลําตัว 180 3 60 5 36 
7. ลาขอบลาง 140 5 28 4 35 
8. เย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 60 3 20 2 30 
 

ตาราง ค.2 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตเสื้อกลามกีฬา 
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•   ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. เย็บชิ้นสวนกระเปาและปก 50 2 25 1 50 
2. เย็บชิ้นสวนกระเปาติดผาสวนหนา 500 1 500 2 250 
3. โพงชิ้นสวนแขน,โพงรอบตัวผา 150 2 75 1 150 
4. โพงชิ้นสวนหนาตดิกับสวนหลัง 300 1 300 2 150 
5. เย็บชิ้นสวนแขนเขากับตวัเสื้อ 120 1 120 1 120 
6. เย็บปกเขากบัตัวชุดนอน 800 1 800 3 266.67 
7. เย็บย้ําทีแ่ขน. ติดปาย. เยบ็ขอบลาง 770 2 385 3 256.67 
8. เจาะรังดุม 200 1 200 1 200 
9. ติดกระดุม 200 1 200 1 200 
 

ตาราง ค.3 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 
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•   เสื้อเชิ้ต 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. เย็บชิ้นสวนกระเปาและปก 80 2 40 1 80 
2. เย็บชิ้นสวนกระเปาติดผาสวนหนา 300 1 300 2 150 
3. โพงชิ้นสวนแขน,โพงรอบตัวผา 350 2 175 1 350 
4. โพงชิ้นสวนหนาตดิกับสวนหลัง 300 1 300 2 150 
5. เย็บชิ้นสวนแขนเขากับตวัเสื้อ 120 1 120 1 120 
6. เย็บปกเขากบัตัวเสื้อ 900 1 900 3 300 
7. เย็บย้ําทีแ่ขน. ติดปาย. เยบ็ขอบลาง 770 2 385 3 256.67 
8. เจาะรังดุม 160 1 160 1 160 
9. ติดกระดุม 160 1 160 1 160 
 

ตาราง ค.4 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตเสื้อเชิ้ต 
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•   ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. เย็บชิ้นสวนกระเปา 50 2 25 1 50 
2. เย็บชิ้นสวนกระเปาติดผาสวนหนา 500 1 500 2 250 
3. โพงรอบตัวผาและสาบที่ติดกระดุม 250 1 250 1 250 
4. โพงไหลขางเดียวใหติดกบักับตัวผา 100 2 50 1 100 
5. ติดลูกไมระบายที่คอ,แขนและติดปาย 200 2 100 1 200 
6. โพงไหลอีกขาง 100 2 50 1 100 
7. โพงขางลําตัว 300 2 150 2 150 
8. เย็บขอบลาง 700 2 350 3 233.33 
9. เจาะรังดุม 200 1 200 1 200 
10. ติดกระดุม 200 1 200 1 200 
 

ตาราง ค.5 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
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•   กางเกงขาสั้น 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงผา 2 ชิ้นหนา 130 1 130 1 130 
2. โพงผา 2 ชิ้นหลังและตดิปาย 150 1 150 1 150 
3. โพงชิ้นหนาและหลังติดกนั 420 1 420 3 140 
4. ลาขอบลางขากางเกง 240 2 120 2 120 
5. โพงยางยดื 140 1 140 1 140 
6. ลาขอบยางยืด 140 2 70 1 140 
 

ตาราง ค.6 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตกางเกงขาสั้น 
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•   กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงผา 2 ชิ้นหนา 150 1 150 1 150 
2. โพงผา 2 ชิ้นหลังและตดิปาย 150 1 150 1 150 
3. โพงชิ้นหนาและหลังติดกนั 450 1 450 3 150 
4. ลาขอบลางขากางเกง 250 2 125 2 125 
5. โพงยางยดื 140 1 140 1 140 
6. ลาขอบยางยืด 140 2 70 1 140 
 

ตาราง ค.7 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
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•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาเฉลี่ย (วินาที) 
ผังโรงงานปจจุบัน ผังตามชนิดสินคาเมื่อจัดสมดุลการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง จํานวนเครื่องจักร เวลา/ เครื่อง 
1. โพงชิ้นหนาและหลังติดกนั 450 2 225 3 150 
2. ลาขอบลางขากางเกง 250 2 125 2 125 
3. โพงยางยดื 140 2 70 1 140 
4. ลาขอบยางยืด 140 2 70 1 140 
 

ตาราง ค.8 : แสดงจํานวนเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการผลิตกางเกงขายาว (ผายืด) 
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ภาคผนวก  ง  

การสรางแบบจําลองของผังโรงงานตามชนิดเครื่องจักร 
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ขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชาย-หญิงของผงัโรงงานตามชนิดเครือ่งจักร 

• ใช Create Module : สําหรับการเริ่มตนสรางวัตถุที่เราสนใจ (Entity) คือ เสื้อกลามเด็ก 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ง.1 :  แสดงหนาตางของ Create Module 

 ตารางที่ ง.1 :  แสดงการใสขอมูลใน Create Module 
 
•  ใช Assign  Module : สําหรับการกําหนดหนาที่ใหคาตัวแปร (Variables), ไดแก คุณสมบัติ
ประจําตัว (Attribute),  ภาพของวัตถุ (Entity Picture)   
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Children Vest Arrival ต้ังช่ือโมดูล คือ ช่ือสินคา 

Entity Type Order ต้ังช่ือประเภทของ Entity  

Type Expression เลือกคากระจายทางสถิติ 

Expression UNIF(30,45) เลือกคาสถิติแบบ Uniform แสดง
ชวงเวลาความหางของแตละ Order 

Units Days หนวยชวงเวลาการมาของ Order 

Entities per Arrival DISC(0.2, 3200,0.9, 3520,1.0, 3920) จํานวนเสื้อกลามเด็กที่เขามาตอ 1 Order 



 180 

 
 

รูปที่ ง.2 :  แสดงหนาตางของ Assign Module  
 

 
ตารางที่ ง.2  :  แสดงการใสขอมูลใน Assign Module 

 
•   Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมเสื้อกลามเดก็ กอนกระบวนการตัดผา ซ่ึง
การปูผาแตละครั้งจะตัดเสื้อกลามได 800 ตัว  
 

 

รูปที่ ง.3  :  แสดงหนาตางของ Batch Module 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Entity Picture กําหนดรูปภาพให Entity  

Entity Picture Picture.Woman กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนรูปภาพผูหญิง
เวลาทําการรันอารีนา 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch Child  ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
เพื่อตัดผาสําหรับเสื้อกลามเด็ก 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  80 กําหนดจํานวนเสื้อที่ตองรวม คือ 80 มัด 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมเสื้อกลามเด็กเขาไวดวยกัน
เมื่อทําการรวมกลุม 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด 
เพราะการผลิตและเคลื่อนยายเสื้อกลาม
เด็กจะทําเปนมัด 

 

ตารางที่ ง.3  :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module 

•   Process Module : แสดงขั้นตอนการปูผา, วาดแพทเทิรนและตดัผา  
 

 

รูปที่ ง.4  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการตัดผา 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Cut1C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการตัดผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action Seize Delay Release ทําการจองเครื่องตัด เพื่อใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องวาง เพื่อให
ทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องจักร 

Resources Resource, Cut1, 1 เลือกใชทรัพยากร คือ เครื่องตัดผาเครื่องที่ 
1 จํานวน และผาจะตัดดวยเครื่องทีละช้ิน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 
 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Other กําหนดการจัดสรรเปนอื่นๆ  เนื่องจาก จะ
แยกเวลาที่ใชในการตัดผา ออกจาก
กระบวนการผลิตอื่นๆ   

Minimum 29760 เวลาที่นอยที่สุดทีใชในการตัด 

Value (Most Likely) 30000 เวลาที่ใชในการตัดเย็บ ซึ่งมีความถี่ที่ใช
เวลานี้มากที่สุด 

Maximum 30160 เวลาที่ใชมากที่สุดในการตัด 

 
ตารางที่ ง.4  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการตัดผา 

 
•   Delay Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงเวลาในการเคลื่อนที่หรือทําการขนยาย  
 

                                 

รูปที่ ง.5  :  แสดงหนาตางของ Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong1CS กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนโพงผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(14, 15, 16)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ ง.5  :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตดัไปโพง 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชในการแยกผาที่ถูกรวมมาจากโมดูล Batch   
 

 

รูปที่ ง.6 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการตัด 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate Child ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการตัดผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู ไมมีการ
เปลี่ยนแปลง 

ตารางที่ ง.6 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการตัด 
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•   Process Module : ใชแสดงกิจกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กในขั้นตอนการโพงไหล 
 

 

รูปที่ ง.7 :  แสดงหนาตางของ Process Module กระบวนการโพงไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong1C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Pong, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพง และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการโพง 

Delay Type Triangular เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

32 
40 
48 

เวลาที่ใชในการโพง โดยระบุตามชนิด
เวลาที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.7 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหล 

• Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมชิน้สวนผาที่ผานการโพงแลว เพื่อนําไปกุน
คอ, ใสปายและติดลูกไมที่คอดวยเครื่องลา 

 

 

รูปที่ ง.8 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนคอ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to  PT La1C ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการโพง
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ ง.8 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนคอ, ติดปาย 
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 •   Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา   
 

                                 
 

รูปที่ ง.9 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La1C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ ง.9 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการโพงไปกุนคอ 

 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 
ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการลา 

  

 

รูปที่ ง.10  :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่แสดง
การแยกผาที่ผานการโพงไหล 



 187 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La1C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพงผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.10  :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหล 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนคอ, ติดปายและตดิลูกไมระบายที่คอเส้ือ 
 

 
 

รูปที่ ง.11  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La1C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องลา 

Resources Set,  La, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลา และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฎิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

135 
150 
165 

เวลาที่ใชในการลา โดยระบุตามชนิดเวลา
ที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.11  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนคอ, ติดปาย 

 
•   Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมผาที่ผานการกุนคอและลูกไมแลว เพื่อ
นําไปโพงไหลอีกขาง 

 

 
 

รูปที่ ง.12  :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงไหลอีกขาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to  PT Pong2C ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการโพง 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมผาที่ผานการลาแลวไว
ดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ ง.12  :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 

 
•   Delay Module : แสดงการขนยายจากขัน้ตอนการลาไปขั้นตอนการโพง 
 

 
 

รูปที่  ง.13  :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong2C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงผา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ ง.13  :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงไหลอีกขาง 
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•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 
ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการโพงไหล 

  

 
 

รูปที่ ง.14  :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong2C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.14  :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนคอ, ติดปาย 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงไหล 
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รูปที่ ง.15  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Pong2C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงไหลอีก
ขาง 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องโพง และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องโพง 

Resources Set,  Pong , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพง และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 



 192 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

15 
21 
24 

เวลาที่ใชในการลา โดยระบุตามชนิดเวลา
ที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.15  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหลอีกขาง 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการโพงไหล เพื่อนําไปกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 

 

 
 

รูปที่ ง.16 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La2C ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการโพงแลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ ง.16 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนแขน 
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   •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
 

 
 

รูปที่ ง.17 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนแขน 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La2C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ ง.17 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปกุนแขน 

 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการกุนแขนและตดิลูกไมที่ขอบแขนดวยเครื่องลา 
 

 

รูปที่ ง.18 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่
แสดงการแยกผาที่ผานการ
โพงไหลอีกขาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La2C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.18 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหลอีกขาง 
 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 
 

 
 

รูปที่ ง.19 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La2C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลา เพราะใช
กุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องลา 

Resources Set,  La , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลา และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

105 
108 
114 

เวลาที่ใชในการลา โดยระบุตามชนิดเวลา
ที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.19 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการกุนแขน และติดลูกไมทีข่อบแขนไปโพงขางลําตัว 

 

 
 

รูปที่ ง.20 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT Pong3C รวมผาไปยังขั้นตอนการโพงขางลําตัว 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการลาแลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 

ตารางที่ ง.20 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการโพงขางลําตัว 

•   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการโพง 
 
 

                                 
 

รูปที่ ง.21 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong3C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงขางลําตัว 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ ง.21 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงขางลําตัว 
 
•    Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการโพงขางลําตัว 
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รูปที่ ง.22 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการกุนแขน 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong3C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.22 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนแขน 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงขางลําตัวเสื้อ 
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รูปที่ ง.23 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงขางลําตัว 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Pong3C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงขาง
ลําตัว ดวยเครื่องโพง   

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องโพง และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องโพง 

Resources Set,  Pong , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพง และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

160 
180 
192 

เวลาที่ใชในการโพง โดยระบุตามชนิด
เวลาที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.23 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงขางลําตัว 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการโพงขางลําตัวไปลาขอบลางของเสื้อ 

 

 
 

รูปที่ ง.24 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La3C รวมผาไปยังขั้นตอนการลาขอบลาง 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการโพงแลวไวดวยกัน 

Representative Entity Type Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ ง.24 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการลาขอบลางของเสื้อกลาม 

 
 
     •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
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รูปที่ ง.25 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La3C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อ 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ ง.25 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปลาขอบลางของเสื้อ 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อ 

 

 
 

รูปที่ ง.26 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการโพงขางลําตัว 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La3C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพง 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.26 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงขางลําตัว 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อกลาม 

 

 
 
รูปที่ ง.27 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La3C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาขอบลาง
ของเสื้อกลาม  

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องลา 

Resources Set,  La, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลาและ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

130 
140 
150 

เวลาที่ใชในการลา โดยระบุตามชนิดเวลา
ที่เลือก คือ  Triangular 

 
ตารางที่ ง.27 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการลาขอบลางของเสื้อเพื่อไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 

 

 
 

รูปที่ ง.28:  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT Sew2C รวมผาไปยังขั้นตอนการเย็บ 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการลาแลวไวดวยกัน 

Representative Entity Type Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  
  

ตารางที่ ง.28 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 
 •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 

 
 

รูปที่ ง.29 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Sew2C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการเย็บย้ําที่แขนและไหล 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time TRIA(28, 30, 32)  กําหนดเวลาที่ใชในการขนยายเปน คา 
Triangular  

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

ตารางที่ ง.29 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปเย็บย้ํา 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการเย็บ 
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รูปที่ ง.30 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการลาขอบลาง 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Sew2C ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ ง.30 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการลาขอบลาง 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
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รูปที่ ง.31 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการเย็บย้าํที่แขนและไหลเสื้อ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Sew2C กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการเย็บย้ําที่
แขนและไหลของเสื้อกลามเด็ก  

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องเย็บ และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องเย็บ 

Resources Set,  Sew, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องเย็บและ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการปฏิบัติงาน 

Delay Type Triangular เลือกแสดงเวลาที่ใชในการทํากิจกรรม 
เปนแบบ Min, Mode, Max 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Minimum 
Value (Most Likely) 
Maximum 

54 
60 
63 

เวลาที่ใชในการเย็บ โดยระบุตามชนิด
เวลาที่เลือก คือ  Triangular 

 

ตารางที่ ง.31 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการเยบ็ย้ําที่แขนและไหลเสื้อ 
 
•   Dispose Module : เปนหนวยที่ใชจบการทํางานของวัตถุ คือเสร็จสิ้นกระบวนการทํางานของ
เสื้อกลามเด็กแลว  

 

 
 

รูปที่ ง.32 :  แสดงหนาตางของ Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Pack Child  ต้ังช่ือใหโมดูลซึ่งเปนการเสร็จสิ้น
กระบวนการผลิตเสื้อกลามเด็ก  กอนจะ
นําไปบรรจุ 

 

ตารางที่ ง.32 :  แสดงการใสขอมูลใน Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
 
วิธีการสราง Resource ใน Resource Spreadsheet  
 
  นําเครื่องจักรทุกตัวหรือ Resource นั่นคือ เครื่องตัดผา 5 เครื่อง, จักรเยบ็ผา 17 
เครื่อง, เครื่องโพงผา 20 เครื่อง, เครื่องลาผา 17 เครื่อง, เครื่องเจาะรังดุม 2 เครื่องและเครื่องติด
กระดุม 2 เครื่อง  มาใสเปนขอมูลใน Resource Spreadsheet เพื่อจะไดนํา Resource มาจัดเปนกลุม
ใน Set Spreadsheet  
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รูปที่ ง.33 :  แสดงหนาตางของ Resource Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ ง.34 :  แสดงหนาตางขอมูลที่ตองใสใน Resource  
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วิธีการสราง Set Spreadsheet  
 
  สราง Set ของ Resource หรือเครื่องจักรได 3 กลุม คือ กลุมเครื่องจักรเยบ็ผา, 
เครื่องจักรโพงผา และเครื่องลาผา  
 

 
 

รูปที่ ง.35 :  แสดงหนาตางของ  Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ ง.36 :  แสดงหนาตางการใส Resource ที่ตองการจัดเปนกลุมใน Set   
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เวลาที่ใชในการผลิตสินคาของแตละขั้นตอน ซึ่งจัดตามผังชนิดเครื่องจักร (วินาที) 
 

 
เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา ชุดนอนมีแขน เสื้อเชิ้ต 

ชุดนอนไมมี
แขน 

กางเกงขาสั้น 
กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

PT Cut1 37.20,37.50,37.70 37.20,37.50,37.70       
PT Pong1C  32,40,48        

PT La1C 135,150,165        
PT Pong2C 15,21,24        

PT La2C 105,108,114        
PT Pong3C 160,180,192        

PT La3C 130,140,150        
PT Sew2C 54,60,63        
PT Pong1S  32,40,48       

PT La1S  135,150,165       
PT Pong2S  15,21,24       

PT La2S  105,108,114       
PT Sew  170,180,190       

PT Pong3S  174,180,186       
PT La3S  130,140,150       

 

ตารางที่ ง.33 :  แสดงการใสขอมูลของแตละขั้นตอน ตามผังชนิดเครื่องจักร 
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เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา ชุดนอนมีแขน เสื้อเชิ้ต 

ชุดนอนไมมี
แขน 

กางเกงขาสั้น 
กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

PT Sew2S  54,60,63       
PT Cut2   40,41.70,43 45,46.20,48     

PT Sew1DC   46,50,54      
PT Sew2DC   490,500,520      
PT Pong1DC   144,150,154      
PT Pong2DC   295,300,310      
PT Sew3DC   115,120,125      
PT Sew4DC   750,800,850      
PT Sew5DC   750,770,780      

PT Drill1   195,200,210 150,160,165     
PT Place1   195,200,210 150,160,165     

PT Sew1Sh    76,80,82     
PT Sew2Sh    285,300,310     
PT Pong1Sh    340,350,356     
PT Pong2Sh    295,300,310     
PT Sew3Sh    115,120,125     

 

ตารางที่ ง.33 :  แสดงการใสขอมูลของแตละขั้นตอน ตามผังชนิดเครื่องจักร (ตอ) 
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เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา ชุดนอนมีแขน เสื้อเชิ้ต ชุดนอนไมมแีขน กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

PT Sew4Sh    820,900,950     
PT Sew5Sh    750,770,780     

PT Cut3     30,33.30,35    
PT Sew1NC     40,50,60    
PT Sew2NC     450,500,550    
PT Pong1NC     200,250,280    
PT Pong2NC     90,100,110    
PT Sew3NC     180,200,210    
PT Pong3NC     96,100,110    
PT Pong4NC     280,300,310    
PT Sew4NC     600,700,840    

PT Drill2     180,200,230    
PT Place2     180,200,230    
PT Cut4      30,31,33 34,36,37  

PT Pong1ST      120,130,140   
PT Pong2ST      145,150,160   
PT Pong3ST      410,420,425   

 

ตารางที่ ง.33 :  แสดงการใสขอมูลของแตละขั้นตอน ตามผังชนิดเครื่องจักร (ตอ) 
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เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา ชุดนอนมีแขน เสื้อเชิ้ต 

ชุดนอนไมมี
แขน 

กางเกงขาสั้น 
กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

PT La1ST      220,240,250   
PT Pong4ST      130,140,148   
PT La2ST      130,140,160   

PT Pong1On       140,150,160  
PT Pong2On       145,150,160  
PT Pong3On       445,450,460  
PT La1On       240,250,260  

PT Pong4On       130,140,148  
PT La2On       130,140,160  
PT Cut5        32,36,40 

PT Pong1L        420,450,480 
PT La1L        240,250,260 

PT Pong2L        130,140,160 
PT La2L        130,140,150 

 
ตารางที่ ง.33 :  แสดงการใสขอมูลของแตละขั้นตอน ตามผังชนิดเครื่องจักร (ตอ) 
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เวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีของผังโรงงานตามชนิดเครื่องจกัร 
 

•  เสื้อกลามเด็ก  
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1C 14,15,16 

Pong1C La1C 28,30,32 
La1C Pong2C 28,30,32 

Pong2C La2C 28,30,32 
La2C Pong3C 28,30,32 

Pong3C La3C 28,30,32 
La3C Sew2C 28,30,32 

 

ตารางที่ ง.34 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามเด็ก 
 

•  เสื้อกลามกฬีา 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 14,15,16 

Pong1 La1 28,30,32 
La1 Pong2 28,30,32 

Pong2 La2 28,30,32 
La2 Sew1 28,30,32 

Sew2 Pong3 56,60,64 
Pong3 La3 28,30,32 
La3 Sew2 28,30,32 

 

ตารางที่ ง.35 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามกีฬา 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 70,75,80 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 56,60,64 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 56,60,64 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1  Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ ง.36 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

•  เสื้อเชิ้ต 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3S 70,75,80 

Sew3S Sew4S 0,0,0 
Sew4S Pong4S 56,60,64 
Pong4S Pong5S 0,0,0 
Pong5S Sew5S 56,60,64 
Sew5S Sew6S 0,0,0 
Sew6S Sew7S 0,0,0 
Sew7S Drill1S 0,0,0 
Drill1S Place1S 0,0,0 

 

ตารางที่ ง.37 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อเชิ้ต 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut3 Sew8 70,75,80 
Sew8 Sew9 0,0,0 
Sew9 Pong9 56,60,64 
Pong9 Pong6 0,0,0 
Pong6 Sew7 56,60,64 
Sew7 Pong2 56,60,64 
Pong2 Pong3 0,0,0 
Pong3 Sew10 56,60,64 
Sew10 Drill2  0,0,0 
Drill2 Place2 0,0,0 

 

ตารางที่ ง.38 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

•  กางเกงขาสัน้ 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong3Sh 14,15,16 

Pong3Sh Pong9Sh 0,0,0 
Pong9Sh Pong4Sh 0,0,0 
Pong4Sh La4Sh 28,30,32 
La4Sh Pong7Sh 28,30,32 

Pong7Sh La5Sh 28,30,32 
 

ตารางที่ ง.39 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขาสัน้ 
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•  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong3On 14,15,16 

Pong3On Pong9On 0,0,0 
Pong9On Pong4On 0,0,0 
Pong4On La4On 28,30,32 
La4On Pong7On 28,30,32 

Pong7On La5On 28,30,32 
 

ตารางที่ ง.40 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut5 Pong4L 14,15,16 

Pong4L La3L 28,30,32 
La3L Pong8L 28,30,32 

Pong8L La7L 28,30,32 
 

ตารางที่ ง.41 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผายดื) 
 

•  รายละเอยีดอื่นๆ ที่ใสในการจําลองสถานการณ 
 

สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
เสื้อกลามเด็ก 32000,35200,39200 30-45 800 
เสื้อกลามกีฬา 12000,14400,16000 60-65 800 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
มีแขน 

14000,15400,16100 45-60 700 

เสื้อเชิ้ต 9100,10500,12600 30-45 700 
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สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
ไมมีแขน 

17280,18000,19440 45-60 720 

กางเกงขาสั้น 2400,3000,4200 30-45 600 
กางเกงขายาว (ผาออง
ฟอง) 

4000,5500,6500 30-45 500 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1500,2000,2500 30-45 500 
 

ตารางที่ ง.42 :  แสดงขอมูลอ่ืนๆ ที่ใสในโปรแกรม Arena 
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การสรางแบบจําลองของผังโรงงานตามชนิดสินคา 
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ขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชาย-หญิงของผงัโรงงานตามชนิดสนิคา 

• ใช Create Module : สําหรับการเริ่มตนสรางวัตถุที่เราสนใจ (Entity) คือ เสื้อกลามเด็ก 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ จ.1 :  แสดงหนาตางของ Create Module 

 ตารางที่ จ.1 :  แสดงการใสขอมูลใน Create Module 
 
•  ใช Assign  Module : สําหรับการกําหนดหนาที่ใหคาตัวแปร (Variables), ไดแก คุณสมบัติ
ประจําตัว (Attribute),  ภาพของวัตถุ (Entity Picture)   
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Children Vest Arrival ต้ังช่ือโมดูล คือ ช่ือสินคา 

Entity Type Order ต้ังช่ือประเภทของ Entity  

Type Expression เลือกคากระจายทางสถิติ 

Expression UNIF(30,45) เลือกคาสถิติแบบ Uniform แสดง
ชวงเวลาความหางของแตละ Order 

Units Days หนวยชวงเวลาการมาของ Order 

Entities per Arrival DISC(0.2, 3200,0.9, 3520,1.0, 3920) จํานวนเสื้อกลามเด็กที่เขามาตอ 1 Order 
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รูปที่ จ.2 :  แสดงหนาตางของ Assign Module 

 
ตารางที่ จ.2  :  แสดงการใสขอมูลใน Assign Module 

 

•   Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมเสื้อกลามเดก็ กอนกระบวนการตัดผา ซ่ึง
การปูผาแตละครั้งจะตัดเสื้อกลามได 800 ตัว  
 

 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Attribute เลือกกําหนดคุณลักษณะวัตถุ 

Attribute Name Product Type กําหนดเปนชนิดสินคา 

New Value 1 กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนสินคาชนิดที่ 
1  

Type Entity Picture กําหนดรูปภาพให Entity  

Entity Picture Picture.Woman กําหนดใหเสื้อกลามเด็กเปนรูปภาพผูหญิง
เวลาทําการรันอารีนา 

รูปที่ จ.3  :  แสดงหนาตางของ 

Batch Module 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch Child  ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
เพื่อตัดผาสําหรับเสื้อกลามเด็ก 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  80 กําหนดจํานวนเสื้อที่ตองรวม คือ 80 มัด 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมเสื้อกลามเด็กเขาไวดวยกัน
เมื่อทําการรวมกลุม 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด 
เพราะการผลิตและเคลื่อนยายเสื้อกลาม
เด็กจะทําเปนมัด 

 

ตารางที่ จ.3  :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module 
 

•   Process Module : แสดงขั้นตอนการปูผา, วาดแพทเทิรนและตดัผา  
 

 

รูปที่ จ.4  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการตัดผา 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Cut1 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการตัดผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action Seize Delay Release ทําการจองเครื่องตัด เพื่อใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องวาง เพื่อให
ทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องจักร 

Resources Resource, Cut1, 1 เลือกใชทรัพยากร คือ เครื่องตัดผาเครื่องที่ 
1 จํานวน และผาจะตัดดวยเครื่องทีละช้ิน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Other กําหนดการจัดสรรเปนอื่นๆ  เนื่องจาก จะ
แยกเวลาที่ใชในการตัดผา ออกจาก
กระบวนการผลิตอื่นๆ   

Expression PT Cut1 (Product Type) เวลาที่ใชในการตัดผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module ซึ่งกําหนดเวลาเปน
แบบ Triangular หรือแบบสามเหลี่ยม 
โดยเลือกดูในกระบวนการผลิต PT Cut1 
ของสินคาเสื้อกลามเด็ก ที่แทนดวย 
Product Type ชนิดที่ 1  

 

ตารางที่ จ.4  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการตัดผา 
 

•   Delay Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชแสดงเวลาในการเคลื่อนที่หรือทําการขนยาย  
 

                                 

รูปที่ จ.5  :  แสดงหนาตางของ Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong1 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนโพงผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time  0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ จ.5  :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการตัดไปโพง 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่ใชในการแยกผาที่ถูกรวมมาจากโมดูล Batch   
 

 

รูปที่ จ.6 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการตัด 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate Child ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการตัดผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู ไมมีการ
เปลี่ยนแปลง 

 

ตารางที่ จ.6 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการตัด 
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•   Process Module : ใชแสดงกิจกรรมของการผลิตเสื้อกลามเด็กในขั้นตอนการโพงไหล 
 

 

รูปที่ จ.7 :  แสดงหนาตางของ Process Module กระบวนการโพงไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT Pong1 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องจักร และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องโพงผา 

Resources Set, Set Pong1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพง และ
เมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะถูก
เลือกใชในการโพง 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong1 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong1  

 
ตารางที่ จ.7 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหล 

 

• Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมชิน้สวนผาที่ผานการโพงแลว เพื่อนําไปกุน
คอ, ใสปายและติดลูกไมที่คอดวยเครื่องลา 

 

 

รูปที่ จ.8 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนคอ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La1 ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมช้ินสวนผาที่ผานการโพง
แลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

ตารางที่ จ.8 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนคอ, ติดปาย 
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•   Delay Module : ใชเพื่อแสดงใหเห็นวามีการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา   
 

                                 
 

รูปที่ จ.9 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La1 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผาซึ่งเปนขั้นตอนถัดไป 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ จ.9 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายจากการโพงไปกุนคอ 

 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 
ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการลา 

  

  
 

รูปที่ จ.10  :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่แสดง
การแยกผาที่ผานการโพงไหล 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La1 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพงผา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.10  :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหล 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนคอ, ติดปายและตดิลูกไมระบายที่คอเส้ือ 
 

 
 

รูปที่ จ.11  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La1 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาผา 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องจักรใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญของเสื้อกลามเด็ก
ในระหวางรอการใชเครื่องลา 

Resources Set,  Set La1, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลา กลุมที่ 
1 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชในการปฎิบัติงาน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La1 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La1  

 
ตารางที่ จ.11  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนคอ, ติดปาย 

 
•   Batch Module : เปนหนวยโครงสรางที่ทําหนาที่รวมผาที่ผานการกุนคอและลูกไมแลว เพื่อ
นําไปโพงไหลอีกขาง 

 

 
 

รูปที่ จ.12  :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงไหลอีกขาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to  PT Pong2 ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการโพง 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity กําหนดใหรวมผาที่ผานการลาแลวไว
ดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ จ.12  :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการโพงไหลอีกขาง 

 
•   Delay Module : แสดงการขนยายจากขัน้ตอนการลาไปขั้นตอนการโพง 
 

 
 

รูปที่  จ.13  :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong2 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงผา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ จ.13  :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงไหลอีกขาง 
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•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 
ชิ้น กอนเขาสูขั้นตอนการโพงไหล 

  

 
 

รูปที่ จ.14  :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาที่ผานการกุนคอ, ติดปาย 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong2 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.14  :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนคอ, ติดปาย 
 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงไหล 
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รูปที่ จ.15  :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงไหลอีกขาง 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Pong2 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงไหลอีก
ขาง 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องโพง และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องโพง 

Resources Set, Set Pong2 , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 2 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชในการโพง 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong2 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong2 

 
ตารางที่ จ.15  :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงไหลอีกขาง 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการโพงไหล เพื่อนําไปกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 

 

 
 

รูปที่ จ.16 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปกุนแขน 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La2 ต้ังช่ือใหโมดูลเพื่อใหทราบวาทําการรวม
ผาไปยังขั้นตอนการลา 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการโพงแลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ จ.16 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูขั้นตอนการกุนแขน 
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   •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
 

 
 

รูปที่ จ.17 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปกุนแขน 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La2 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาผา 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 
ตารางที่ จ.17 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปกุนแขน 

 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการกุนแขนและตดิลูกไมที่ขอบแขนดวยเครื่องลา 
 

 

รูปที่ จ.18 :  แสดงหนาตาง
ของ Separate Module ที่
แสดงการแยกผาที่ผานการ
โพงไหลอีกขาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La2 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.18 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงไหลอีกขาง 
 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการกุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 
 

 
 

รูปที่ จ.19 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La2 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลา เพราะใช
กุนแขนและติดลูกไมที่ขอบแขน 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องลา 

Resources Set,  Set La2 , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลากลุมที่ 
2 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชในการลา 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT La2 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La2 

 
ตารางที่ จ.19 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการกุนแขนและติดลูกไม 

 

•  Decide Module : ใชตัดสินใจทางเลือกเสนทางสําหรับเสื้อกลามเดก็และเสื้อกลามกีฬา เนื่องจาก
สินคาทั้ง 2 ชนิดนี้ มีกระบวนการผลิตที่เหมือนกัน จนกระทั่งมาถึงขั้นตอนการโพงขางลําตัว (PT 
Pong3)  ซ่ึงเสื้อกลามกีฬาจะมีการเพิ่มขั้นตอนการเย็บแถบขางซึ่งตางจากเสื้อกลามเดก็ จึงใชโมดูล
การตัดสินใจมาชวยแยกเสนทางการเดินทางของสินคาทั้ง 2 ชนิดออกในขั้นตอนนี ้
 

 
 

รูปที่ จ.20 :  แสดงหนาตาง
ของ Decide Module เพื่อ
การตัดสินใจไป PT Pong3 
หรือ PT Sew1  
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Decide Pong 3  ช่ือที่ต้ังใหแกโมดูล  

Type 2-way by Condition ใช 2-way เนื่องจากมีสินคาที่ตองการให
ตัดสินใจเพียง 2 ชนิด   

Conditions  Attribute, Product Type, = =1 
 

เงื่อนไขที่กําหนด คือ กําหนดคุณลักษณะ
วาเปนชนิดสินคา 1 เสื้อกลามเด็กว่ิงออก
ทางตรง (True) แตถาเปนเสื้อกลามกีฬาจะ
ว่ิงลงเสนลาง (False) 

 

ตารางที่ จ.20 :  แสดงการใสขอมูลใน Decide Module เพือ่ตัดสินใจไป PT Pong3 หรือ PT Sew2 
 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการกุนแขน และติดลูกไมทีข่อบแขนไปโพงขางลําตัว 

 

 
 

รูปที่ จ.21 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT Pong3 รวมผาไปยังขั้นตอนการโพงขางลําตัว 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการลาแลวไวดวยกัน 

Representative Entity 
Type 

Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 

ตารางที่ จ.21 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการโพงขางลําตัว 
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•   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการโพง 
 

                                 
 

รูปที่ จ.22 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Pong3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการโพงขางลําตัว 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ จ.22 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปโพงขางลําตัว 
 

•    Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการโพงขางลําตัว 
 

 
 

รูปที่ จ.23 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการกุนแขน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Pong3 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.23 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการกุนแขน 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการโพงขางลําตัวเสื้อ 
 

 
 

รูปที่ จ.24 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการโพงขางลําตัว 
 

 
คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Pong3 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการโพงขาง
ลําตัว ดวยเครื่องโพง   
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องโพง และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องโพง 

Resources Set, Set Pong3 , 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องโพงกลุม
ที่ 3 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็
จะถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม สามารถดูใน  
Expression Spreadsheet Module 

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Pong 3 (Product Type) เวลาที่ใชในการโพงผา ดูไดใน 
Expression Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Pong 3 

 
ตารางที่ จ.24 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการโพงขางลําตัว 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการโพงขางลําตัวไปลาขอบลางของเสื้อ 

 

 
 

รูปที่ จ.25 :  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT La3 รวมผาไปยังขั้นตอนการลาขอบลาง 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการโพงแลวไวดวยกัน 

Representative Entity Type Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  

 
ตารางที่ จ.25 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปสูการลาขอบลางของเสื้อกลาม 

 
     •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการโพงไปขั้นตอนการลา 
 

 
 

รูปที่ จ.26 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปลาขอบลางของเสื้อกลาม 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT La3 กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อ 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 

 

ตารางที่ จ.26 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปลาขอบลางของเสื้อ 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อ 
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รูปที่ จ.27 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการโพงขางลําตัว 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT La3 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการโพง 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 
ตารางที่ จ.27 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการโพงขางลําตัว 

 
•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการลาขอบลางของเสื้อกลาม 

 



 242 

 
 

รูปที่ จ.28 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  La3 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการลาขอบลาง
ของเสื้อกลาม  

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องลา และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องลา 

Resources Set, Set La3, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องลากลุมที่ 
3 และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง ก็จะ
ถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression ประเภทเวลาที่เลือกใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Expression PT La 3 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT La 3 

 
ตารางที่ จ.28 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการลาขอบลางของเสื้อ 

 
•   Batch Module : ทําหนาที่รวมผาที่ผานการลาขอบลางของเสื้อเพื่อไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 

 

 
 

รูปที่ จ.29:  แสดงหนาตางของ Batch Module เพื่อที่จะนาํไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Batch to PT Sew2 รวมผาไปยังขั้นตอนการเย็บ 

Type Temporary กําหนดเปนการรวมแบบชั่วคราว  

Batch Size  10 กําหนดจํานวนมัดของชิ้นสวนผาที่
ตองการรวมคือ 10  มัดๆ ละ 10 ช้ิน 

Save Criterion Last กําหนดใหคงคาชนิดของวัตถุไว 

Rule Any Entity รวมผาที่ผานการลาแลวไวดวยกัน 

Representative Entity Type Bundle กําหนดหนวยของการรวมกลุมเปนมัด  
  

ตารางที่ จ.29 :  แสดงการใสขอมูลใน Batch Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําที่แขนและไหล 
 
 •   Delay Module : แสดงการขนยายจากขั้นตอนการลาไปขั้นตอนการเย็บย้ําที่แขนและไหล 
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รูปที่ จ.30 :  แสดงหนาตางของ Delay Module เพื่อที่จะนําไปเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Transfer to PT Sew2C กําหนดชื่อโมดูลวามีการขนยายไป
ขั้นตอนการเย็บย้ําที่แขนและไหล 

Allocation Transfer กําหนดการจัดสรรเปนคาเวลาที่ใชในการ
ขนยาย ซึ่งจะปรากฏใน Report ดวย 

Delay Time 0  เวลาเคลื่อนที่ = 0 วินาที 

Units Seconds หนวยเวลาที่ใชในการขนยาย 
 

ตารางที่ จ.30 :  แสดงการใสขอมูลใน Delay Module ที่แสดงการเคลื่อนยายไปเย็บย้ํา 
 
•   Separate Module : เปนหนวยโครงสรางที่แสดงการแยกผาที่เคลื่อนยายมาเปนมดั หรือ 100 ช้ิน 
กอนเขาสูขั้นตอนการเย็บ 

 

 
 

รูปที่ จ.31 :  แสดงหนาตางของ Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังผานการลาขอบลาง 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Separate to PT Sew2 ต้ังช่ือใหกับโมดูล 

Type Split Existing Batch เปนการแยกวัตถุหลังผานการรวม (Batch) 
ในขั้นตอนการลา 

Member Attributes Retain Original Entity Values  กําหนดใหเมื่อวัตถุแยกออกมาแลวแต
ยังคงคุณสมบัติเดิมอยู  

 

ตารางที่ จ.31 :  แสดงการใสขอมูลใน Separate Module ที่แสดงการแยกผาหลังการลาขอบลาง 
 

•   Process Module : ใชแสดงขั้นตอนการเย็บย้ําทีแ่ขนและไหล 
 

 
 
รูปที่ จ.32 :  แสดงหนาตางของ Process Module ของกระบวนการเย็บย้าํที่แขนและไหลเสื้อ 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name PT  Sew2 กําหนดชื่อใหโมดูลวาเปนการเย็บย้ําที่
แขนและไหลของเสื้อกลามเด็ก  

Type Standard คุณสมบัติเฉพาะของระบบภายในโมดูล
เปนแบบมาตรฐาน 
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คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Logic : Action  Seize Delay Release  ทําการจองเครื่องเย็บ และใชปฏิบัติงาน 
เมื่อเสร็จสิ้นแลวก็ปลอยเครื่องใหวาง 
เพื่อใหทํากิจกรรมกับวัตถุอื่นตอไป 

Priority Medium (2) การจัดลําดับความสําคัญในระหวางรอ
การใชเครื่องเย็บ 

Resources Set, Set  Sew2, 1, Cyclical ใชกลุมทรัพยากร คือ กลุมเครื่องเย็บกลุม
ที่  2  และเมื่อเครื่องจักรในกลุมตัวใดวาง 
ก็จะถูกเลือกใชทํางาน 

Delay Type Expression ประเภทเวลาที่เลือกใชในการทํากิจกรรม  

Units Seconds หนวยที่ใชในการทํากิจกรรม เปน วินาที 

Allocation Value Added กําหนดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา เพิ่ม 

Expression PT Sew2 (Product Type) เวลาที่ใชในการลาผา ดูไดใน Expression 
Spreadsheet Module โดยดูใน
กระบวนการผลิต PT Sew2 

 

ตารางที่ จ.32 :  แสดงการใสขอมูลใน Process Module กระบวนการเยบ็ย้ําที่แขนและไหลเสื้อ 
 
•   Dispose Module : เปนหนวยที่ใชจบการทํางานของวัตถุ คือเสร็จสิ้นกระบวนการทํางานของ
เสื้อกลามเด็กแลว  

 

 
 

รูปที่ จ.33 :  แสดงหนาตางของ Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
 

คําสั่ง การใสขอมูล คําอธิบาย 

Name Pack Child  ต้ังช่ือใหโมดูลซึ่งเปนการเสร็จสิ้น
กระบวนการผลิตเสื้อกลามเด็ก  กอนจะ
นําไปบรรจุ 

 

ตารางที่ จ.33 :  แสดงการใสขอมูลใน Dispose Module ส้ืนสุดการกระบวนการผลิต 
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วิธีการสราง Resource ใน Resource Spreadsheet  
 

  นําเครื่องจักรทุกตัวหรือ Resource นั่นคือ เครื่องตัดผา 5 เครื่อง, จักรเยบ็ผา 19 
เครื่อง, เครื่องโพงผา 27 เครื่อง, เครื่องลาผา 15 เครื่อง, เครื่องเจาะรังดุม 2 เครื่องและเครื่องติด
กระดุม 2 เครื่อง  มาใสเปนขอมูลใน Resource Spreadsheet เพื่อจะไดนํา Resource มาจัดเปนกลุม
ใน Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ จ.34 :  แสดงหนาตางของ Resource Spreadsheet  
 

วิธีการสราง Set Spreadsheet  
 
  สราง Set ของ Resource หรือเครื่องจักรได เครื่องจักรเย็บผา 11 กลุม, เครื่องจักร
โพงผา 13 กลุมและเครื่องจกัรลาผา 7  กลุม 
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รูปที่ จ.35 :  แสดงหนาตางของ  Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ จ.36 :  แสดงหนาตางการใส Resource ที่ตองการจัดเปนกลุมใน Set  
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เวลาที่ใชในการผลิตสินคาของแตละขั้นตอน ซึ่งจัดตามผังชนิดสินคา (วินาท)ี 
 

Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Cut1 Cut1 37.20,37.50,37.70 37.20,37.50,37.70       
Cut2 Cut2   40,41.70,43 45,46.20,48     
Cut3 Cut3     30,33.30,35    
Cut4 Cut4      30,31,33 34,36,37  
Cut5 Cut5        32,36,40 
Drill1 Drill1   195,200,210 150,160,165     
Drill2 Drill2     180,200,230    
Place1 Place1   195,200,210 150,160,165     
Place2 Place2     180,200,230    
Sew1 S1,S2  170,180,190       
Sew2 S3,S4,S5 54,60,63 54,60,63       
Sew3 S6,S7   46,50,54 76,80,82     
Sew4 S8   490,500,520 285,300,310     
Sew5 S9   115,120,125 115,120,125     
Sew6 S10   750,800,850 820,900,950     
Sew7 S11,S12   750,770,780 750,770,780     
Sew8 S13,S14     40,50,60    
Sew9 S15     450,500,550    

 

ตารางที่ จ.34 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจักร 
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Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Sew10 S16,S17     180,200,210    
Sew11 S18,S19     600,700,840    
Pong1 P1,P2,P3,P4 32,40,48 32,40,48       
Pong2 P5,P6,P7 15,21,24 15,21,24       
Pong3 P8,P9,P10,P11 160,180,192 174,180,186       
Pong4 P12,P13   144,150,154 340,350,356     
Pong5 P14   295,300,310 295,300,310     
Pong6 P15      120,130,140 140,150,160  
Pong7  P16      145,150,160 145,150,160  
Pong8 P17,P18      410,420,425 445,450,460 420,450,480 
Pong9 P19,P20      130,140,148 130,140,148 130,140,160 
Pong10 P21     200,250,280    
Pong11 P22,P23     90,100,110    
Pong12 P24,P25     96,100,110    
Pong13 P26,P27     280,300,310    

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

 

ตารางที่ จ.34 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจักร (ตอ) 
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เวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีของผังโรงงานตามชนิดสนิคา 
 

•  เสื้อกลามเด็ก  
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 0,0,0 

Pong1 La1 0,0,0 
La1 Pong2 0,0,0 

Pong2 La2 0,0,0 
La2 Pong3 0,0,0 

Pong3 La3 0,0,0 
La3 Sew2 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.35 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามเด็ก 
 

•  เสื้อกลามกฬีา 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 0,0,0 

Pong1 La1 0,0,0 
La1 Pong2 0,0,0 

Pong2 La2 0,0,0 
La2 Sew1 0,0,0 

Sew2 Pong3 0,0,0 
Pong3 La3 0,0,0 
La3 Sew2 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.36 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามกีฬา 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 0,0,0 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 0,0,0 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 0,0,0 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1  Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.37 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

•  เสื้อเชิ้ต 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 0,0,0 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 0,0,0 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 0,0,0 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1 Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.38 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อเชิ้ต 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut3 Sew8 0,0,0 
Sew8 Sew9 0,0,0 
Sew9 Pong10 0,0,0 

Pong10 Pong11 0,0,0 
Pong11 Sew10 0,0,0 
Sew10 Pong12 0,0,0 
Pong12 Pong13 0,0,0 
Pong13 Sew11 0,0,0 
Sew11 Drill2  0,0,0 
Drill2 Place2 0,0,0 

 

ตารางที่ จ.39 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

•  กางเกงขาสัน้ 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong6 0,0,0 

Pong6 Pong7 0,0,0 
Pong7 Pong8 0,0,0 
Pong8 La4 0,0,0 
La4 Pong9 0,0,0 

Pong9 La5 0,0,0 
 

ตารางที่ จ.40  :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขาสัน้ 
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•  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong6 0,0,0 

Pong6 Pong7 0,0,0 
Pong7 Pong8 0,0,0 
Pong8 La4 0,0,0 
La4 Pong9 0,0,0 

Pong9 La5 0,0,0 
 

ตารางที่ จ.41 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut5 Pong8 14,17,20 

Pong8 La4 0,0,0 
La4 Pong9 0,0,0 

Pong9 La5 0,0,0 
 

ตารางที่ จ.42 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผายดื) 
 

•  รายละเอยีดอื่นๆ ที่ใสในการจําลองสถานการณ 
 

สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
เสื้อกลามเด็ก 32000,35200,39200 30-45 800 
เสื้อกลามกีฬา 12000,14400,16000 60-65 800 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
มีแขน 

14000,15400,16100 45-60 700 

เสื้อเชิ้ต 9100,10500,12600 30-45 700 
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สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
ไมมีแขน 

17280,18000,19440 45-60 720 

กางเกงขาสั้น 2400,3000,4200 30-45 600 
กางเกงขายาว (ผาออง
ฟอง) 

4000,5500,6500 30-45 500 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1500,2000,2500 30-45 500 
 

ตารางที่ จ.43 :  แสดงขอมูลอ่ืนๆ ที่ใสในโปรแกรม Arena 
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ภาคผนวก  ฉ  

การสรางแบบจําลองของผังโรงงานตามชนิดสินคา เมื่อจัดทําสมดุลการผลิต 
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ขั้นตอนการสรางแบบจําลองของเสื้อกลามเด็กชาย-หญิงของผงัโรงงานตามชนิดสนิคา เม่ือจัดทําสมดุล
การผลิต  (Line Balancing) 

   การสรางแบบจําลองสถานการณของการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคา ที่ทําการจัด
สมดุลการผลิตจะเหมือนกับการสรางแบบจําลองสถานการณการจัดผังโรงงานตามชนิดสินคา (ดัง
ภาคผนวก จ) เนื่องจากเปนการจัดเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตเชนเดียวกัน แตจะแตกตางกันที่
จํานวนเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิต ดังนั้นขอมูลที่กําหนดอยูใน Resource Spreadsheet และ 
Set Spreadsheet  ของผังโรงงานทั้ง 2 แบบจะมีความแตกตางกัน       

 

วิธีการสราง Resource ใน Resource Spreadsheet  
 

  นําเครื่องจักรทุกตัวหรือ Resource นั่นคือ เครื่องตัดผา 5 เครื่อง, จักรเยบ็ผา 24 เครื่อง, 
เครื่องโพงผา 21 เครื่อง, เครื่องลาผา 14 เครื่อง, เครื่องเจาะรังดุม 2 เครื่องและเครื่องตดิกระดมุ 2 เครื่อง  
มาใสเปนขอมลูใน Resource Spreadsheet เพื่อจะไดนํา Resource มาจัดเปนกลุมใน Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ ฉ.1 :  แสดงหนาตางของ Resource Spreadsheet  
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วิธีการสราง Set Spreadsheet  
 
  สราง Set ของ Resource หรือเครื่องจักรได เครื่องจักรเย็บผา 11 กลุม, เครื่องจักรโพง
ผา 13 กลุมและเครื่องจักรลาผา 5  กลุม 
 

 
 

รูปที่ ฉ.2 :  แสดงหนาตางของ  Set Spreadsheet  
 

 
 

รูปที่ ฉ.3 :  แสดงหนาตางการใส Resource ที่ตองการจัดเปนกลุมใน Set  
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เวลาที่ใชในการผลิตสินคาของแตละขั้นตอน ซึ่งจัดตามผังชนิดสินคาเมื่อทําสมดุลการผลิต (วนิาท)ี 
 

Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Cut1 Cut1 37.20,37.50,37.70 37.20,37.50,37.70       
Cut2 Cut2   40,41.70,43 45,46.20,48     
Cut3 Cut3     30,33.30,35    
Cut4 Cut4      30,31,33 34,36,37  
Cut5 Cut5        32,36,40 
Drill1 Drill1   195,200,210 150,160,165     
Drill2 Drill2     180,200,230    
Place1 Place1   195,200,210 150,160,165     
Place2 Place2     180,200,230    
Sew1 S1,S2,S3,S4,S5  170,180,190       
Sew2 S6,S7 54,60,63 54,60,63       
Sew3 S8   46,50,54 76,80,82     
Sew4 S9,S10   490,500,520 285,300,310     
Sew5 S11   115,120,125 115,120,125     
Sew6 S12,S13,S14   750,800,850 820,900,950     
Sew7 S15,S16,S17   750,770,780 750,770,780     
Sew8 S18     40,50,60    
Sew9 S19,S20     450,500,550    

 

ตารางที่ ฉ.1 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจักร 
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Set Resource เสื้อกลามเด็ก เสื้อกลามกีฬา 
ชุดนอน 
มีแขน 

เสื้อเชิ้ต 
ชุดนอนไมมี

แขน 
กางเกงขาสั้น 

กางเกงขายาว 
(ผาอองฟอง) 

กางเกงขายาว 
(ผายืด) 

Sew10 S21     180,200,210    
Sew11 S22,S23,S24     600,700,840    
Pong1 P1 32,40,48 32,40,48       
Pong2 P2 15,21,24 15,21,24       
Pong3 P3,P4,P5,P6,P7 160,180,192 174,180,186       
Pong4 P8   144,150,154 340,350,356     
Pong5 P9,P10   295,300,310 295,300,310     
Pong6 P11     200,250,280    
Pong7  P12     90,100,110    
Pong8 P13     96,100,110    
Pong9 P14,P15     280,300,310    
Pong10 P16      120,130,140 140,150,160  
Pong11 P17      145,150,160 145,150,160  
Pong12 P18,P19,P20      410,420,425 445,450,460 420,450,480 
Pong13 P21      130,140,148 130,140,148 130,140,160 

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

 

ตารางที่ ฉ.1 :  แสดงการใสขอมูลของแตละกลุมเครื่องจักร (ตอ) 260 
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เวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีของผังโรงงานตามชนิดสนิคา เม่ือจัดทําสมดลุการผลิต  (Line Balancing) 
 

•  เสื้อกลามเด็ก  
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 0,0,0 

Pong1 La1 0,0,0 
La1 Pong2 0,0,0 

Pong2 La2 0,0,0 
La2 Pong3 0,0,0 

Pong3 La3 0,0,0 
La3 Sew2 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.2 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามเด็ก 
 

•  เสื้อกลามกฬีา 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut1 Pong1 0,0,0 

Pong1 La1 0,0,0 
La1 Pong2 0,0,0 

Pong2 La2 0,0,0 
La2 Sew1 0,0,0 

Sew2 Pong3 0,0,0 
Pong3 La3 0,0,0 
La3 Sew2 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.3 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อกลามกีฬา 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบมแีขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 0,0,0 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 0,0,0 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 0,0,0 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1  Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.4 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบมีแขน 
 

•  เสื้อเชิ้ต 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut2 Sew3 0,0,0 
Sew3 Sew4 0,0,0 
Sew4 Pong4 0,0,0 
Pong4 Pong5 0,0,0 
Pong5 Sew5 0,0,0 
Sew5 Sew6 0,0,0 
Sew6 Sew7 0,0,0 
Sew7 Drill1 0,0,0 
Drill1 Place1 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.5 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของเสื้อเชิ้ต 
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•  ชุดนอนกระโปรงแบบไมมีแขน 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut3 Sew8 0,0,0 
Sew8 Sew9 0,0,0 
Sew9 Pong6 0,0,0 
Pong6 Pong7 0,0,0 
Pong7 Sew10 0,0,0 
Sew10 Pong8 0,0,0 
Pong8 Pong9 0,0,0 
Pong9 Sew11 0,0,0 
Sew11 Drill2  0,0,0 
Drill2 Place2 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.6 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของชุดนอนกระโปรงแบบไมมแีขน 
 

•  กางเกงขาสัน้ 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong10 0,0,0 

Pong10 Pong11 0,0,0 
Pong11 Pong12 0,0,0 
Pong12 La4 0,0,0 

La4 Pong13 0,0,0 
Pong13 La5 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.7  :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขาสัน้ 
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•  กางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut4 Pong10 0,0,0 

Pong10 Pong11 0,0,0 
Pong11 Pong12 0,0,0 
Pong12 La4 0,0,0 

La4 Pong13 0,0,0 
Pong13 La5 0,0,0 

 

ตารางที่ ฉ.8 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผาอองฟอง) 
 

•  กางเกงขายาว (ผายดื) 
 

จากขั้นตอน ไปยังขั้นตอน เวลาที่ใช (วินาที) 
Cut5 Pong12 14,17,20 

Pong12 La4 0,0,0 
La4 Pong13 0,0,0 

Pong13 La5 0,0,0 
 

ตารางที่ ฉ.9 :  แสดงขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายของกางเกงขายาว (ผายืด) 
 

•  รายละเอยีดอื่นๆ ที่ใสในการจําลองสถานการณ 
 

สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
เสื้อกลามเด็ก 32000,35200,39200 30-45 800 
เสื้อกลามกีฬา 12000,14400,16000 60-65 800 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
มีแขน 

14000,15400,16100 45-60 700 

เสื้อเชิ้ต 9100,10500,12600 30-45 700 
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สินคา จํานวนคําสั่งซื้อ (ชิ้น) 
ระยะเวลาการมาของ

คําสั่งซื้อ (วัน) 
จํานวน Batch กอนตัด

ผา 
ชุดนอนกระโปรงแบบ
ไมมีแขน 

17280,18000,19440 45-60 720 

กางเกงขาสั้น 2400,3000,4200 30-45 600 
กางเกงขายาว (ผาออง
ฟอง) 

4000,5500,6500 30-45 500 

กางเกงขายาว (ผายืด) 1500,2000,2500 30-45 500 
 

ตารางที่ ฉ.10 :  แสดงขอมูลอ่ืนๆ ที่ใสในโปรแกรม Arena 
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ประวัติผูเขยีนวิทยานิพนธ 

นางสาวสมภัสสร  เอื้ออารีมิตร เกิดวันที่  27 มกราคม พ.ศ. 2522  เกิดที่จังหวัด
กรุงเทพฯ  สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี สาขาวิทยาศาสตรการอาหารและโภชนาการ 
มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ ประสานมิตร  และเขาศึกษาตอระดับปริญญาโท  สาขาการจัดการ
ดานโลจสิติกส บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ในปการศึกษา 2548 

 ปจจุบันทํางานที่ บริษัท จี เอฟ เอ คอรปอเรชั่น (ไทยแลนด) จํากัด ตําแหนง ผูชวย
ผูจัดการฝายจดัซื้อ 
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