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บทคัดย่อ
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อประยุกต์ใช้เทคนิคการจ าลองสถานการณ์ในการออกแบบกระบวนการผลิตเพื่อลดเวลาในการผลิต
น้ าดื่มชนิดถัง กระบวนการผลิตน้ าดื่มชนิดถัง ซึ่งมีปริมาณการผลิตจ านวนมากที่สุดคิดเป็นร้อยละ 88.73 ของการผลิตรวมทั้งหมด
ใช้เวลา 26,966.34 วินาทีต่อปริมาณการผลิต 400 ถังหรือ 67.42 วินาทีต่อถัง ได้ถูกเลือกน ามาศึกษาพบว่าปัญหาคอขวดเกิดขึ้นที่
ขั้นตอนบรรจุ ดังนั้นคณะผู้วิจัยจึงสร้างทางเลือกขึ้นมา 3 ทางเลือก เพื่อแก้ปัญหาดังกล่าว จากนั้นท าการจ าลองสถานการณ์ของ
กระบวนการผลิตน้ าดื่มชนิดถังด้วยโปรแกรม Flexsim® และท าการทดสอบแต่ละทางเลือก ผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่าทางเลือก
แบบเพิ่มพนักงาน 1 คน และเพิ่มเครื่องบรรจุน้ าถัง ท าให้ลดเวลาเหลือ 17,093.80 วินาทีต่อปริมาณการผลิต 400 ถังหรือ 42.73
วินาทีต่อถัง เวลาที่ลดไปจากปัจจุบัน คือ 9,873.54 วินาที หรือ 2 ช่ัวโมง 44 นาที และเฉลี่ย 24.68 วินาทีต่อถัง ซึ่งคิดเป็นร้อยละ
36.61  
ค้าส้าคัญ    การจ าลองสถานการณ์ การปรบัปรุง กระบวนการผลิต น้ าดื่ม 

Abstract  
The objective of this research was to apply simulation techniques to reduce production time of the gallon 
drinking water production process due to the highest time production.  The water production process which 
currently takes 26,966.34 seconds per 400 gallon or takes 67.42 seconds per gallon was studied.  It was found 
that there was a problem with bottleneck during the water filling process.  Therefore, three scenarios were 
generated to solve the problem then each scenario was tested using experimenting tool through simulation 
analysis process.  The simulation model of the gallon drinking water production process was created using 
Flexsim® simulation software. The results showed that the scenario which added 1 employee and added water 
filling machine was the optimal solution for increasing efficiency in the production process. By this scenario, the 
average production time was reduced to 17,093. 80 seconds per 400 gallon or 42. 73 seconds per gallon.  The 
reduced production time was 9,873. 54 seconds or 2 hours 44 minutes or the average of reduced production 
time was 24.68 seconds per gallon which was equivalent to 36.61% 
Keywords: Simulation, Improvement, Production Process, Drinking Water 

doi: 10.14456/rmutlengj.2020.11



RMUTL. Eng. J    
วารสารวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลล้านนา 

 

 

37 ปีที่ 5 ฉบับที ่2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2563 
 

1. บทน้า 
น้ าเป็นสิ่งจ าเป็นต่อการด ารงชีพของมนุษย์  เราจึง

จ าเป็นต้องบริโภคน้ าสะอาดเพื่อสุขภาพที่ดี เพราะในร่างกาย
ของมนุษย์ประกอบไปด้วยน้ ามากถึงร้อยละ 70 ซึ่งระบบ 
ต่าง ๆ ภายในร่างกายมนุษย์ ต้องอาศัยน้ าเป็นตัวช่วยให้ระบบ
ภายในร่างกายสามารถท างานได้ตามปกติ คุณภาพของน้ าจึง
มีอิทธิพลยิ่งต่อสุขภาพของร่างกาย หากแต่ร่างกายของมนุษย์
ได้รับน้ าในแต่ละวันน้อยจนเกินไป ก็จะก่อให้เกิดผลเสียต่อ
ร่างกายได้ โดยสถิติแล้วมนุษย์เรานั้นดื่มน้ าในปริมาณถึงหนึ่ง
ตันต่อปี ซึ่งเป็นปริมาณมหาศาล ที่ครอบคลุมชีวิตท้ังหมดของ
เรา สิ่งที่ต้องค านึงถึงเป็นอันดับแรกตามมา  ก็คือ คุณภาพ
ของน้ าที่น ามาใช้ในการบริโภค หากไม่สะอาดเพียงพออาจ
ก่อให้เกิดผลเสีย และน าเอาโรคมาสู่ผู้บริโภคได้ [1] เราจึงพบ
เห็นธุรกิจผลิตน้ าดื่มเกิดขึ้นเป็นจ านวนมาก เนื่องจากมีความ
ต้องการในการบริโภคสูง เช่นเดียวกับโรงงานผลิตน้ าดื่ม
กรณีศึกษาที่ก่อตั้งขึ้นเมื่อ พ.ศ.2550 โดยมีวัตถุประสงค์หลัก
เพื่อผลิตน้ าดื่มที่สะอาดจ าหน่าย เป็นต้น ซึ่งจากการศึกษา
ข้อมูลจริงจากการผลิต พบว่า น้ าดื่มที่ผลิตมีคุณภาพ แต่ในแง่
ของเวลาการผลิต และจ านวนยังต่ ากว่าเป้าหมายที่ทางบริษัท
ตั้งไว้ การรอคอยเนื่องจากความไม่สมดุลของแต่ละขั้นตอน
การด าเนินงาน ท าให้เกิดปัญหาคอขวดในกระบวนการผลิต 
ทางคณะผู้วิจัยจึงร่วมกันหาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข
ปัญหาดังกล่าวข้างต้น เพื่อให้การท างานมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น เป็นการช่วยลดเวลาของการท างาน ซึ่งท าให้สามารถเพิ่ม
ปริมาณการผลิตในปัจจุบัน และอนาคตได้ โดยมีวัตถุประสงค์
เพื่อประยุกต์ใช้เทคนิคการจ าลองสถานการณ์ในการออกแบบ
กระบวนการผลิตเพื่อลดเวลาในการผลิตน้ าดื่มชนิดถัง 
 
2. ทฤษฎีและวิธีการด้าเนินการวิจัย 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
2.1.1 ความหมายของการจ าลองสถานการณ์ (Simulation)   

ความหมายของการจ าลองสถานการณ์ 
พบว่ามีผู้ที่ได้ศึกษาและกล่าวถึงการจ าลองสถานการณ์

ไว้หลากหลาย รุ่งรัตน์ ภิสัชเพ็ญ [2] กล่าวว่า การจ าลอง
สถานการณ์ เป็นกระบวนการออกแบบจ าลอง (Model) ของ
ระบบจริง (Real System) แล้วด าเนินการทดลองเพื่อให้
เรียนรู้ พฤติกรรมของระบบงานจริง และวิเคราะห์ผลลัพธ์ทีไ่ด้
จากการทดลองก่อนน าไปใช้แก้ไขปัญหาในสถานการณ์จริง
ต่อไป  

วิชัย สุรเชิดเกียรติ [3] กล่าวว่า การจ าลองสถานการณ์ 
คือ กระบวนการของการออกแบบแบบจ าลองของระบบจริง 
และการออกแบบการทดลองในแบบจ าลองนี้แล้วท าความ
เข้าใจในพฤติกรรมของระบบ และท าการประมาณค่าตัวแปร 
ที่ส าคัญเพื่อการด าเนินการภายในระบบ 

Kelton et al. [4] กล่าวว่า การจ าลองสถานการณ์ คือ 
วิธีการ และการประยุกต์ในการเลียนแบบพฤติกรรมของ
ระบบจริงโดยการใช้ซอฟท์แวร์คอมพิวเตอร์ 
2.1.2 การศึกษาการท างาน (Work Study) 

ตัวอย่างการศึกษาการท างานพบว่า วัชรินทร์ สิทธิเจริญ 
[5] ได้กล่าวว่า การศึกษาการท างานเป็นค าที่ใช้แทนวิธีการ
ต่าง ๆ จากการศึกษาวิธีการท างาน และการวัดผลงาน ซึ่งใช้
ในการศึกษาวิธีการท างานของคนอย่างมีแบบแผน และ
พิจารณาองค์ประกอบต่าง ๆ ที่มีผลต่อประสิทธิภาพและ
เศรษฐภาวะของการท างานเพื่อปรับปรุงการท างานนั้นให้ดีขึ้น 
   
2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องพบว่าแบบจ าลอง
สถานการณ์ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ได้ถูกน ามาประยุกต์ใช้
ในการจัดสรรจ านวนพนักงาน เพื่อลดค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 
และใช้ประโยชน์จากพนักงานอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
เช่น วิกานดา  แสงกุหลาบ และวิภาวี ธรรมาภรณ์พิลาศ [6] 
ได้น าเสนอการพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม 
Flexsim® มาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ของกระบวนการผลิตหัวอ่าน-เขียนส าเร็จ เพื่อจัดสรรจ านวน
พนักงานให้เหมาะสมกับอัตราการผลิต และปริมาณความ
ต้องการผลิตภัณฑ์ เพื่อลดต้นทุนด้านแรงงานที่ไม่จ าเป็น และ
เพิ่มอรรถประโยชน์ของพนักงาน หลังจากการด าเนินงานวิจัย 
พบว่า สามารถลดจ านวนพนักงานต่อสายการผลิต  เพิ่ม
อรรถประโยชน์เฉลี่ยของพนักงานภายในสายการผลิตได้ และ
ส่งผลให้ลดจ านวนเงินต่อเดือนได้ และงานวิจัยของอรรถกร 
เก่งพล และวุฒิชัย ยังสว่าง [7] ได้น าหลักของวิศวกรรมคอน
เคอร์เร็นท์ และการจ าลองสถานการณ์มาใช้จัดสรรพนักงาน 
และปรับกระบวนการผลิตของกระบวนการผลิตท่อน้ ามัน 
พบว่ากระบวนการผลิตใหม่สามารถลดจ านวนพนักงานจาก   
4 คนเหลือ 2 คน และลดเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิต
ได้จากเดิม 2 เครื่อง เหลือ 1 เครื่อง และสามารถจัดสรร
พนักงานและเครื่องจักรที่เหลือไปรองรับสายการผลิตใหม่ได้  
ส่งผลให้มีความสามารถในการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 50 ท าให้
ลดค่าใช้จ่ายในการลงทุนซื้อเครื่องดัดท่อ และค่าใช้จ่ายในการ
จ้างพนักงานต่อปีลงได้  

การใช้แบบจ าลองสถานการณ์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ  
การจัดการ เช่น คณน สุจารี และนรา สมัตถภาพงศ์ [8] ได้
ประยุกต์ใช้แบบจ าลองเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการ
คลังสินค้า โดยศึกษาในระบบการท างานและการกระจาย
สินค้าในคลังสินค้า จากนั้นน าเอาข้อมูลไปสร้างแบบจ าลอง
ด้วยโปรแกรม Flexsim® พบว่าเกิดปัญหาคอขวดขึ้นในระบบ
การล าเลียงสินค้าในคลังสินค้า  จึงสร้างทางเลือกขึ้นมา 
หลาย ๆ ทางเลือก เพื่อแก้ปัญหาจุด  ที่เป็นคอขวดนี้ จากนั้น
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ท าการทดสอบแต่ละทางเลือกผลการทดสอบ พบว่า สามารถ
ลดเวลารอคอยลงร้อยละ 41.2 และสามารถเพิ่มปริมาณการ
จัดส่งสินค้าขึ้นช้ันร้อยละ 40.7 และงานวิจัยของจารุพงษ์ 
บรรเทา รุจินี แคลนกระโทก และรพิพันธ์ แก้วกลาง [9] ได้ท า
การจ าลองสถานการณ์ระบบแถวคอย  ณ จุดจ่ ายยา 
กรณีศึกษา โรงพยาบาลโชคชัย เพื่อพัฒนาทางเลือกส าหรับ
การให้บริการผู้ป่วย โดยมีวัตถุประสงค์คือลดเวลาการรอคอย
ของผู้ป่วยและญาติ  เพื่อปรับปรุ งการให้การบริการมี
ประสิทธิภาพ ผลจากการจ าลองสถานการณ์ พบว่าทางเลือก
การเพิ่มเภสัชกรในการตรวจสอบยาเพิ่ม 1 คน ในช่วงเวลา 
10.30 น.–14.30 น. ให้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด มีเวลาเฉลี่ยในระบบ
แถวคอยทั้งหมดมีค่าเท่ากับ 557.13 วินาที ลดลงร้อยละ 
14.68 นอกจากนั้นยังพบว่าเวลาเฉลี่ยในแถวคอยมีค่าเท่ากับ 
463.97 วินาที ลดลงร้อยละ 25.93 และสามารถรองรับผู้มา
ใช้บริการได้สูงสุด 398 คน เพิ่มขึ้นร้อยละ 4.74 และงานวิจัย
ของชยุตม์ บันเทิงจิตร [10] ได้ประยุกต์ใช้เทคนิคการจ าลอง
สถานการณ์ในการออกแบบผังคลังสินค้าเพื่อลดเวลาในการ
ขนถ่ายวัสดุ โดยท าการศึกษาคลังสินค้าของโรงงานผลิตบล็อก
แก้ว เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดวางผังคลังสินค้าอย่างมีระบบ 
และเพื่อลดเวลาในการขนย้ายบล็อกแก้วออกจากคลังสินค้า 
ซึ่งปัจจุบันใช้เวลามากกว่าค่าดัชนีช้ีวัดที่โรงงานตั้งเอาไว้ จาก
การออกแบบการจัดวางผังคลังสินค้าแบบใหม่  และท าการ
จ าลองสถานการณ์  จากการเปรียบเทียบการจ าลอง
สถานการณ์ของคลังสินค้าแบบเก่ากับแบบใหม่  พบว่า 
หลังจากการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการขนย้ายบล็อกแก้ว
ลง ร้อยละ 27.27 และอยู่ในเกณฑ์ที่ดัชนีช้ีวัดโรงงานตั้งไว ้

นอกจากนี้แบบจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ ยังถูกน ามาใช้ร่วมกับเทคนิคการผลิตแบบลีน 
และการจัดสมดุลการผลิต เพื่อจัดสรรจ านวนพนักงานภายใน
สายการผลิต และการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 
ตัวอย่างเช่น งานวิจัยของ Chandrakumar et al [11] ได้
เสนอการน าระบบการผลิตแบบลีน มาประยุกต์ใช้ร่วมกับ
แบบจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม Flexsim® เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานของขั้นตอนการถ่ายโอนสินค้า ผล
การจ าลองสถานการณ์ พบว่าเกิดเวลารอคอย เวลาเดินงานท่ี
ว่างเปล่าของพนักงาน และแถวคอยอย่างเห็นได้ชัดเจน จึงน า
แนวคิดลีนขจัดเวลารอ เวลาเดินงานที่ว่างเปล่าของพนักงาน 
และความยาวของแถวคอย 
 
2.3 วิธีการด าเนินการวิจัย 
2.3.1 ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาผลิตน้ าดื่ม 3 ชนิด คือ ชนิดถัง ชนิด
แก้วและชนิดขวด คณะวิจัยได้เลือกศึกษากระบวนการผลิตน้ า

ดื่มชนิดถัง เพราะมีปริมาณการผลิตจ านวนมากที่สุดคิดเป็น
ร้อยละ 88.73 ของการผลิตรวมทั้งหมด 

 
ตารางที่  1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตน้ าดื่ม    
ชนิดถัง  

 
 

จากตารางที่ 1 แสดงข้อมูลเบื้องต้นในกระบวนการผลิต
ด้วยหลักการศึกษางานในกระบวนการผลิตน้ าดื่มชนิดถัง
พบว่าใช้เวลาเฉลี่ยในการผลิตถังละ 67.42 วินาที ใช้แรงงาน
รวม 8 คน 

 
2.3.2 การเก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลเชิงสถิติ 

น าข้อมูลที่ได้จากการเก็บรวบรวมมาวิเคราะห์เชิงสถิติ
ด้วยโปรแกรม ExpertFit® เพื่อหารูปแบบการแจกแจงของ
ข้อมูล เพื่อตรวจสอบหาลักษณะรูปแบบการแจกแจงของ
ข้อมูลเวลาที่เก็บได้ แล้วน าข้อมูลที่ได้มาใช้ในการจ าลอง
สถานการณ์ด้วยโปรแกรม Flexsim® เพื่อให้ได้รูปแบบ      
การจ าลองสถานการณ์ที่แม่นย าที่สุด  

จากรูปที่ 1 แสดงตัวอย่างการน าข้อมูลที่เก็บจากการ
ปฏิบัติงานจริงมาวิเคราะห์เชิงสถิติด้วยโปรแกรม ExpertFit® 

 

 
รูปที ่1 ตัวอย่างวิเคราะห์ข้อมลูเชงิสถิติจาก ExpertFit® 
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จากรูปที่ 2 แสดงตัวอย่างการน าข้อมูล Inter-Arrival 
Time ที่เก็บจากการปฏิบัติงานจริงมาวิเคราะห์หารูปแบบการ
แจงแจงด้วยโปรแกรม ExpertFit®  
 

 
รูปที ่2 ตัวอย่างข้อมูลวิเคราะห์ Inter-Arrival Time 

 
2.3.3 สร้างแบบจ าลองสถานการณ์สถานะปัจจุบัน 

เมื่ อ ได้ ข้ อมู ล  Inter-Arrival Time ที่ วิ เ คราะห์ด้ วย
โปรแกรม ExpertFit®  ดังแสดงในตัวอย่างรูปที่ 2 แล้วจึงน า
ข้ อมู ลนั้ นมา ใ ช้ ในการสร้ า งแบบจ าลองสถานการณ์
สถานะปัจจุบันโดยการวางเครื่องจักร พนักงาน และเส้นทาง
การผลิตของกระบวนการผลิตน้ าดื่มชนิดถังจากการเก็บ
รวบรวมข้อมูล ดังแสดงในรูปที่ 3 

 

 
รูปที ่3 แบบจ าลองสถานการณ์สถานะปัจจุบัน 
 
จากรูปที่ 3 แสดงให้เห็นแบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้าง

ขึ้นจากสถานะปัจจุบัน เพื่อใช้ในการวิเคราะห์สถานการณ์ 
ก่อนการสร้างทางเลือกการแก้ปัญหา 

 
2.3.4 วิเคราะห์สถานการณ์จากแบบจ าลองสถานการณ์
สถานะปัจจุบัน 

การจ าลองสถานการณ์ผลติน้ าดืม่ชนิดถังทั้งหมด 400 ถัง 
ตั้งแต่กระบวนการตรวจสอบถังน้ าด้วยสายตามาจนถึง
ขั้นตอนเคลื่อนย้ายไปพื้นท่ีจัดเก็บใช้เวลาทั้งกระบวนการนาน 
26,966.34 วินาที ดังแสดงในรูปที่ 4  

 
 
 

 
 

รูปที่ 4 เวลารวมในการผลิตน้ าดื่มชนิดถัง 400 ถัง ของแบบ 
จ าลองสถานการณส์ถานะปัจจบุัน 

 
       จากตารางที่ 2 แสดงให้เห็นค่าร้อยละการท างานของ
เครื่องจักรแตล่ะชนิดในกระบวนการผลิตน้ าดื่มชนิดถังใน
แบบจ าลองสถานการณส์ถานะปัจจุบัน 
 
ตารางที่ 2 การท างานของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตน้ า
ดื่มชนิดถังในแบบจ าลองสถานการณ์สถานะปัจจุบัน  

รายการ 
Processing 

(ร้อยละ) 
Blocked 
(ร้อยละ) 

Waiting for 
transporter 

(ร้อยละ) 

Idle 
(ร้อยละ) 

เครื่องล้าง
ถังภายนอก 

17.45 65.15 0.48 16.92 

เครื่องล้าง
ถังภายใน 

5.93 62.05 3.85 28.16 

เครื่องบรรจุ 96.43 0.01 0 3.56 

 
       จากรูปที ่5 แสดงให้เห็นว่าเกิดการรอคอยถึงร้อยละ 
95.89 ที่เครื่องบรรจุก าลังบรรจุน้ าดื่มชนิดถัง 
 

 
 รูปที่ 5 แถบสถานะแสดงการรอคอยท่ีเกิดขึ้นก่อนเข้าเครื่อง 
 บรรจุของแบบจ าลองสถานการณส์ถานะปัจจุบัน 

 
จ ากข้ อมู ล ข้ า งต้ นคณะผู้ วิ จั ย จึ ง ไ ด้ วิ เ ค ร าะห์ หา

ความสามารถของกระบวนการผลิตน้ าดื่มชนิดถังในขั้นตอน
การบรรจุแบบปัจจุบัน ด้วยโปรแกรม Minitab® 18  ดังแสดง
ในรูปที่ 6 

จ ากรู ปที่  6  แสดง ให้ เ ห็ นถึ งความสามารถของ
กระบวนการผลิตน้ าดื่มชนิดถังในขั้นตอนการบรรจุแบบ
ปัจจุบัน ซึ่งบ่งบอกให้เห็นถึงการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพ
โดยสังเกตจากชุดข้อมูลมีแนวโน้มเยื้องไปทางด้านบนท าให้
เห็นว่ายิ่งมีจ านวนครั้งในการท างานมากยิ่งใช้เวลานานขึ้น   
จึงส่งผลให้ความสามารถของกระบวนการท างานมีค่า Cpk. 
0.60 ซึ่งน้อยกว่าเกณฑ์ที่ยอมรับได้ที่ 1.33 
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รูปที ่6 การวิเคราะห์ความสามารถของขั้นตอนบรรจ ุ
 

2.3.5 สร้างทางเลือกการแก้ปัญหา 
จากการวิ เ ค ร าะห์ สถานการณ์ จ าก แบบจ าลอง

สถานการณ์สถานะปัจจุบัน ท าให้พบปัญหาคอขวดที่เกิดใน
กระบวนการผลิตน้ า ดื่ มชนิดถั ง ในขั้ นตอนการบรรจุ  
คณะผู้ วิ จั ย จึ งพิ จา รณาสร้ า งทาง เลื อก เพื่ อปรับปรุ ง
กระบวนการผลิต 3 ทางเลือก ดังแสดงในรูปที ่7 

 

 
รูปที ่7 แผนภูมิแสดงทางเลือกการแก้ปัญหา 

 
 

 

2.3.6 สร้างแบบจ าลองสถานการณ์แต่ละทางเลือก 
สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ทั้ง 3 ทางเลือกตามเงื่อนไข

ที่ก าหนดด้วยโปรแกรม Flexsim® และท าการรันโปรแกรม
ตามแบบจ าลองรวมจ านวน 30 ครั้ ง เพื่อเปรียบเทียบ
ทางเลือกแต่ละทางเลือก 

จากรูปที่ 8 แสดงให้เห็นแบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้าง
ขึ้นโดยใช้ทางเลือกเพิ่มพนักงาน 1 คน จากสถานะปัจจุบัน
เพื่อการแก้ไขปัญหาการรอคอย 

 

 
รูปที ่8 แบบจ าลองสถานการณ์ ทางเลือกเพิ่มพนักงาน 
 
จากรูปที่ 9 แสดงให้เห็นแบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้าง

ขึ้ น โดยใ ช้ทาง เลื อก เพิ่ ม เครื่ อ งบรรจุ  1  เครื่ อ ง  จาก
สถานะปัจจุบันเพื่อการแก้ไขปัญหาการรอคอย 
 

 
รูปที ่9 แบบจ าลองสถานการณ์ ทางเลือกเพิ่มเครื่องบรรจ ุ

 
จากรูปที ่10 แสดงให้เห็นแบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้าง

ขึ้นโดยใช้ทางเลือกเพิ่มพนักงาน1 คน พร้อมทั้งเพิ่มเครื่อง
บรรจุ  1 เครื่อง จากสถานะปัจจุบันเพื่อการแก้ไขปัญหาการ
รอคอย 

 

 
  รูปที ่10 แบบจ าลองสถานการณ์ ทางเลือกเพิ่มพนักงาน  
  พร้อมท้ังเพิ่มเครื่องบรรจ ุ
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3. ผลการวิจัยและอภิปราย 
ทางเลือกที่ 1 การแก้ปัญหาโดยการเพิ่มพนักงาน  1  คน  

จากการจ าลองสถานการณ์การผลิตน้ าดื่มชนิดถังทั้งหมด   
400 ถัง ในทางเลือกการแก้ปัญหาโดยการเพิ่มพนักงาน 1 คน
ใช้เวลารวมในการผลิตนาน 26,971.31 วินาที ซึ่งส่งผลให้
เวลาเพิ่มขึ้น 4.97 วินาที และยังคงเกิดการรอคอยก่อนเข้า
เครื่องบรรจุถึงร้อยละ 95.82  

ทางเลือกที่ 2 การแก้ปัญหาโดยการเพิ่มเครื่องบรรจุ       
1 เครื่อง จากการจ าลองสถานการณ์การผลิตน้ าดื่มชนิดถัง
ทั้งหมด 400 ถัง ในทางเลือกการแก้ปัญหาโดยการเพิ่มเครื่อง
บรรจุ 1 เครื่องใช้เวลารวมในการผลิตนาน 17,165.91  วินาที 
สามารถลดเวลาได้ถึง 9,801 วินาที หรือ 163.35 นาที หรือ  
2 ช่ัวโมง 43 นาที คิดเป็นเวลาที่ลดลงร้อยละ 63.65  และ
การรอคอยก่อนเข้าเครื่องบรรจุลดลงเหลือร้อยละ 59.21 

ทางเลือกที่ 3  การแก้ปัญหาโดยการเพิ่มพนักงาน 1 คน 
พร้อมท้ังเพิ่มเครื่องบรรจุ 1 เครื่อง จากการจ าลองสถานการณ์
การผลิตน้ าดื่มชนิดถังทั้งหมด 400 ถัง ในทางเลือกการ
แก้ปัญหาโดยการเพิ่มพนักงาน 1 คน พร้อมทั้งเพิ่มเครื่อง
บรรจุ 1 เครื่อง ใช้เวลารวมในการผลิตนาน 17,092.80  
วินาที สามารถลดเวลาได้ถึง 9,873.54 วินาที หรือ 164.56 
นาที หรือ 2 ช่ัวโมง 44 นาที คิดเป็นเวลาลดลงร้อยละ 63.38 
และการรอคอยก่อนเข้าเครื่องบรรจุลดลงเหลือร้อยละ 59.45 

จากผลการจ าลองสถานการณ์การผลิตน้ าดื่มชนิดถังทั้ง 
3 ทางเลือก จะเห็นได้ว่าการเพิ่มพนักงานไม่ใช่การแก้ไข
ปัญหาที่เหมาะสม เนื่องจากไม่ได้ส่งผลต่อเวลารวมในการ
ผลิตและการรอคอยมากนัก เนื่องจากการรอคอยเกิดขึ้นก่อน
เข้าเครื่องบรรจุที่ท างานอย่างเต็มประสิทธิภาพแล้ว 

 
4. บทสรุป 

จากผลการวิ จั ย ในการจ าลองสถานการณ์  และ
เปรียบเทียบเวลารวมและการรอคอยของทางเลือกใน          
การแก้ไขปัญหาทั้ง 3 ทางเลือกแล้ว ทางเลือกที่  2 การ
แก้ปัญหาโดยการเพิ่มเครื่องบรรจุ 1 เครื่อง เป็นทางเลือกที่
เหมาะสมที่สุด แม้ว่าทางเลือกที่ 3 การแก้ปัญหาโดย การเพิ่ม
พนักงาน 1 คน พร้อมท้ังเพิ่มเครื่องบรรจุ 1 เครื่องใช้เวลารวม
ในการผลิตต่ ากว่าและมีเวลาในการรอคอยใกล้เคียงกัน แต่
หากมองในเชิงความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์ในการที่ไม่ต้อง
เสียค่าใช้จ่ายในการจ้างพนักงานเพิ่ม 1 คน กับเวลาที่ต่างกัน
เพียง 73.11 วินาทีของทางเลือกทั้ง 2 ข้างต้น ทางเลือกที่ 2 
จึงเป็นทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด ดังนั้นการน าเทคนิคการ
จ าลองสถานการณ์มาประยุกต์ใช้เพื่อปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตน้ าดื่ม กรณีศึกษา โรงงานน้ าดื่มแห่งหนึ่งในจังหวัด
จันทบุรีสามารถช่วยสนับสนุนการพัฒนาทางเลือกและการ
ตัดสินใจเลือกทางเลือกได้อย่างเหมาะสม ซึ่งเป็นการเพิ่ม

ความสามารถของกระบวนการ และความสามารถในการ
แข่งขันของสถานประกอบการได้อีกทางหนึ่งในการน า
ผลการวิจัยไปประยุกต์ใช้จริง และการพัฒนาต่อไป ควร
พิจารณาสถานการณ์อื่น ๆ เพิ่มเติม เช่น การปรับเปลี่ยน
แผนผังโรงงาน การปรับเปลี่ยนเทคโนโลยี หรือแม้แต่การ
พิจารณาเพิ่มจ านวนคนหรือเครื่องจักรให้เหมาะสมกับค าสั่ง
ซื้อในอนาคตได้ต่อไป 

ส าหรับข้อเสนอแนะในการศึกษาต่อไปควรมีการ
วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิตด้วยหลังจากมี
การปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ าดื่ม เพื่อให้การปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพได้ดีและมีความชัดเจน 

 
5. กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยนี้สามารถด าเนินการวิจัยได้โดยเสร็จสมบูรณ์  
ต้องขอขอบพระคุณโรงงานน้ าดื่มตราเพชร จังหวัดจันทบุรี   
ที่ได้อนุญาตให้ผู้วิจัยและคณะเข้าศึกษาวิจัย ให้ข้อมูล และ
เผยแพร่ข้อมูลงานวิจัยเพื่อเป็นประโยชน์ต่อการศึกษาต่อไป 
และขอขอบคุณพนักงานทุกท่านที่ให้ความร่วมมือในการ
ด าเนินงานวิจัย  
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