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บทคัดย่อ

งานวิจัยนี้มีวัตุประสงค์เพ่ือศึกษาและปรับปรุงการผลิตอุปกรณ์การเกษตร เพื่อลดความสูญเปล่าโดยใช้เครื่องมือลีน  

กรณีศึกษาบริษัทเครื่องจักรกลการเกษตร จากการศึกษาพบว่าความสูญเปล่าหลักคือการขนถ่ายและกระบวนการท�ำงาน

ที่ไม่มีประสิทธิภาพ จึงได้ประยุกต์ใช้วิธีการวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) หลักการปรับปรุงงาน ECRS และการ 

ปรบัเปลีย่นปัจจยัน�ำเข้า (จ�ำนวนพนกังาน) ร่วมกับการจ�ำลองสถานการณ์และใช้ล�ำดับชัน้เชงิวิเคราะห์ (AHP) เพ่ือประเมนิ

ผังโรงงานทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยพิจารณาจากปัจจัยดังน้ี คือ อัตราการผลิต ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ  

อัตราการใช้ประโยชน์ของทรัพยากรและการใช้ประโยชน์ของพ้ืนท่ี พบว่าผังทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดคือผังโรงงานท่ี 1  

จากนั้นน�ำผังโรงงานที่ 1 มาปรับปรุงเพ่ิมเติมร่วมกับเทคนิค ECRS และการปรับเปลี่ยนปัจจัยน�ำเข้า (จ�ำนวนพนักงาน)  

ให้ผลการปรับปรุงที่ชัดเจนโดยมีอัตราการผลิตเพ่ิมขึ้น 16.10% อัตราการใช้ประโยชน์ทรัพยากรเพ่ิมข้ึน 15.73%  

ระยะทางการขนถ่ายวัสดุลดลง 48.12% และสามารถลดจ�ำนวนพนักงานจาก 7 คนเหลือ 6 คนและเวลาเฉล่ียท่ีชิ้นงาน 

อยู่ในระบบลดลงจาก 54.41 นาที เหลือ 45.65 นาทีตามล�ำดับ

ค�ำส�ำคัญ : ลีน การจ�ำลองสถานการณ์ การวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ กระบวนการล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห ์การปรับปรุง

งานโดยเทคนิค ECRS 

Abstract

The objective of this research was to study and improve the manufacturing process of agricultural equipment 

to reduce wastes by using the LEAN tools: a case study of agricultural machinery company. This study found 

that the main wastes were ineff iciency of transportation and working process. The Systematic Layout Planning 

Pattern (SLP) had been applied. Moreover, the principles of ECRS, the change in input factors (a number of 

employees), together with simulation and the Analysis Hierarchy Process (AHP) were also used to determine 

the appropriate plant layout alternatives by considering the factors such as the productivity, materials handling 
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distance, facilities utilization, and space utilization. The result shared that the best suitable layout is the layout 

No. 1. Then more improvement the layout No. 1 with the ECRS and the change of input factors (the amount of 

employees) ,it was found that increased productivity by 16.10%, increased facilities utilization by 15.73% and 

decreased materials handling distance by 48.12%. Furthermore, the number of employees and the average 

time of workpiece in system could be reduced from 7 to 6 persons, and 54.41 minutes to 45.65 minutes 

respectively. 

Keywords : Lean, Simulation, Systematic layout planning, Analysis hierarchy process, ECRS 

1. บทน�ำ

บริษัทกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเครื่องจักรกล

และอปุกรณ์การเกษตรส�ำหรบัใช้ในนาข้าว ไร่อ้อย ข้าวโพด

และมนัส�ำปะหลงั เช่น เครือ่งมอืเตรยีมดนิปลกู เครือ่งปลกูอ้อย  

เครื่องใส่ปุ ๋ยบ�ำรุงหลังปลูกและเก็บเก่ียว ผาลพรวนดิน  

ผาลชักร่อง เป็นต้น จากการศึกษาปัญหาของบริษัท 

กรณีศึกษาพบว ่ าป ัญหาหลักคือการขนถ ่ ายและ

กระบวนการท�ำงานท่ีไม่มปีระสทิธิภาพ แต่การแก้ไขปัญหา

การท�ำงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพมีข้อจ�ำกัดในการปรับปรุง

เน่ืองจากเก่ียวข้องกับพนักงานซึ่งเป็นพนักงานรายวัน  

ขาดความพร้อมในการรับเทคโนโลยีใหม่ๆ ในงานวิจัยนี ้

จึงได้ศึกษาแก้ปัญหาเฉพาะส่วนของการขนถ่ายท่ีไม่มี

ประสทิธิภาพซึง่ไม่มข้ีอจ�ำกัดในการพิจารณาปรบัปรงุ โดย

จะท�ำการปรบัปรงุในกระบวนการผลติผาลโครง A5 ซึง่เป็น

ผลิตภัณฑ์หลักที่ลูกค ้าให ้ความนิยมและมีแนวทาง 

ที่จะสามารถพัฒนาปรับปรุงได้ เพ่ือลดความสูญเปล่า 

ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตซึ่งส่งผลให้รอบเวลาการผลิต

และต้นทุนการผลิตต�่ำลงได้ เป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพ 

การท�ำงานลดความสิ้นเปลืองวัตถุดิบ แรงงาน เวลาและ

พลังงาน และเป็นที่ยอมรับและแข่งขันได้ในตลาดธุรกิจ 

ต่อไป ในปัจจุบันแนวคิดการผลิตแบบลีนได้รับความนิยม

มากในการปรับปรุงงาน ซึ่งจะมุ ่งขจัดความสูญเปล่า 

ในทุกพ้ืนท่ีของสายการผลติเพ่ือเพ่ิมคณุค่า (value added) 

ของงานท่ีกระท�ำ โดยผลท่ีคาดหวัง คอื การลดต้นทุนให้ต�ำ่ลง  

และการท่ีพนักงานทุกคนมีส่วนร่วมรวมท้ังยังมุ่งปรับปรุง

ประสิทธิภาพการด�ำเนินงานด้วยการสร้างให้เกิดการไหล

ของงาน ตลอดทั้งกระบวนการอย่างต่อเนื่อง [1]

จากการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวข้องพบว่ามีการ 

น�ำลีน การวางผังโรงงาน และการประเมินผังโรงงาน 

ทางเลือกด้วย AHP และการจ�ำลองสถานการณ์มา 

ประยุกต์ใช ้ดังน้ี ส ่วนแรกจะศึกษางานวิจัยเก่ียวกับ 

ภาพรวมของการน�ำแนวคิดแบบลีนไปประยุกต์ใช้ใน

อุตสาหกรรมขนาดย่อมเพ่ือศึกษาถึงลักษณะ ผลกระทบ 

ปัญหาในการน�ำลนีไปใช้ แนวทางวิธีการน�ำลนีไปประยกุต์

ใช้ในอตุสาหกรรมขนาดย่อม เช่น Marry SS, Mel A, Maruf 

R, Hank และ Bernard JS พบว่าลนีท่ีน�ำมาประยุกต์ใช้กับ

โรงงานผู้ผลติขนาดกลางและเล็ก จะให้ความส�ำคัญในด้าน

คุณภาพ รอบเวลาการผลิตและการตอบสนองต่อลูกค้า 

เป็นหลัก [2] สุรศักดิ์ได้ศึกษาการน�ำเครื่องมือลีนและ 

การจ�ำลองสถานการณ์ไปใช้ปรับปรุงงานจริงในโรงงาน

อุตสาหกรรม โดยประยุกต์ใช้ลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิตส ่วนงานขัดเตรียมผิวชิ้นส ่วนรถ

จักรยานยนต์ด ้วยการขจัดลดความสูญเปล ่าต ่างๆ 

โดยประยุกต์ใช้เครื่องมือสนับสนุนการผลิตแบบลีน และ

การจัดวางผังเครื่องจักรให้สอดคล้องกับกลุ่มกระบวนการ

ทั้งหมดซึ่งผลการปรับปรุงท�ำให้ระยะทางการเดินของ 

ชิ้นงานและเวลาในการท�ำงานต่อชิ้นลดลง [3] ในขณะที่

ส�ำเร็จและบุญเรืองน�ำแนวคิดของการผลิตแบบลีนเข้าไป

ปรับปรุงระบบการผลิตของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนของ

ระบบส่งก�ำลัง โดยต้ังเป้าหมายท่ีจะสามารถลดความ 

สูญเสียท่ีอยู่ในกระบวนการ ซึ่งได้แก่ Work in Process 

(WIP) การใช้พนักงานได้ไม่เต็มศักยภาพ ปริมาณการ 

ผลิตสินค้าไม่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า  

สภาพของพ้ืนที่ในการปฏิบัติงานไม่อยู่ในสภาพที่สามารถ

ควบคุมได้ด้วยสายตา โดยผลการปรับปรุงท�ำให้ปริมาณ

ของ WIP ลดลง 35% เวลานําในการผลิตลดลง 44%  

การขนส่งวัตถุดิบในกระบวนการลดลง 50% ลดจํานวน 

พนักงานในระดับปฏิบัติการลง 57% [4] นอกจากน้ี 

บุษบาและพัชรา ได้ปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต 

ของชิน้ส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยอาศยัหลกัการของลนี และ
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ใช้แผนภาพสายธารคณุค่า ในการวเิคราะห์ความสญูเปล่า

ของสายการผลิต โดยที่ปัญหาหลัก คือ ความไม่สมดุลของ

สายการผลติ และความไม่เหมาะสมของผงัโรงงาน จงึมกีาร

สร้างสมดุลและปรับปรุงสายการผลิตด้วยวิธี ECRS และ

การพิจารณาจัดสมดุลสายการผลิต และวางผังโรงงาน 

แบบเซลล ์  ร ่วมกับการจ�ำลองสถานการณ์ในการ 

ปรับปรุงงาน ผลการปรับปรุงท�ำให้ประสิทธิภาพของ 

สายการผลิตเพิ่มขึ้น 19.53% อัตราผลผลิตเพิ่มขึ้น 42.7% 

อัตราการใช้ประโยชน์ของพนักงานเฉลี่ยเพ่ิมข้ึน 20.57% 

และสามารถลดปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิต 

โดยเฉลีย่ได้ 1.27% [5] จ�ำลองได้ประยุกต์ใช้วางผงัโรงงาน

อย่างเป็นระบบ เพ่ือลดระยะทางการขนส่งให้สัน้ลง ลดเวลา

ในการผลิต เพ่ิมผลผลิตและตอบสนองความต้องการของ

ฝ่ายการตลาดได้แน่นอนและรวดเร็วยิ่งขึ้น ท�ำให้พนักงาน 

ทํางานอย่างมีประสิทธิภาพและปลอดภัย [6] ขณะท่ี 

นิตยาเลือกผังโรงงานและการจ�ำลองสถานการณ์เพ่ือลด

การรอคอยระหว่างกระบวนการ ลดช่วงเวลาน�ำสินค้าและ

ช่วยเพ่ิมความคล่องตัวในการไหลของวัสดุ โดยน�ำเอา

แนวคิดเทคโนโลยีกลุ่ม ในการวางผังโรงงานและประเมิน

ผงัโรงงานโดยใช้ AHP ผลการปรบัปรงุพบว่าผงัโรงงานแบบ

ใหม่มีอัตราการผลิตที่สูงขึ้น 24% เวลาเฉลี่ยที่ช้ินงาน 

อยู่ในระบบลดลง 28% และมีอัตราการใช้ประโยชน  ์

เฉลี่ยของทุกสถานีงานดีขึ้น 13.37% [7]

ในงานวิจัยนี้วิธีการด�ำเนินงานจะแตกต่างจาก

งานวิจัยที่กล่าวมาข้างต้น คือ จะรวมเอาหลายเคร่ืองมือ 

ในแต่ละงานวิจัยเพ่ือให้ได้ผลในการปรับปรุงงานที่มี

ประสิทธิภาพมากขึ้น โดยใช้เครื่องมือลีนเพ่ือวิเคราะห ์

ความสูญเปล่าและปรับปรุงกระบวนการผลิตผาลโครง A5 

ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์หลักของบริษัท ระบุความสูญเปล่าที่เกิด

ขึน้ในและระหว่างกระบวนการด้วยแผนภมูสิายธารคณุค่า 

และใช้แผนภูมิเหตุและผลในการวิเคราะห์หาสาเหตุ 

ของปัญหา ซึ่งมีแนวทางการปรับปรุงกระบวนการด้วยการ

วางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP) และใช้กระบวนการ

ล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP) เพ่ือประเมินผังโรงงานทาง

เลือก ร่วมด้วยการปรับปรุงงานด้วยเทคนิค ECRS และ 

การปรบัเปลีย่นปัจจยัน�ำเข้า โดยใช้แบบจ�ำลองสถานการณ์

ในการเปรียบเทียบและประเมินผล 

2. วิธีการด�ำเนินงาน

1)	 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลท่ัวไป สภาพปัญหา

ของบรษิทักรณีศกึษา เพ่ือก�ำหนดวัตถุประสงค์และขอบเขต

ปัญหา

2)	 เลอืกผลติภณัฑ์ตวัอย่างทีจ่ะปรบัปรงุลดความ

สูญเปล่าโดยใช้แผนภาพพาเรโตและศึกษากระบวนการ

ผลิตผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง (ผาลโครง A5) โดยศึกษาวิธี 

การท�ำงาน เวลาท�ำงาน และทรัพยากรที่ใช้

3)	 สร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน

เพ่ือระบคุวามสญูเปล่าทีเ่กิดขึน้ในและระหว่างกระบวนการ

และใช้แผนภาพแสดงเหตแุละผลในการวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของปัญหาเพื่อก�ำหนดแนวทางในการแก้ปัญหา

4)	 วางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ โดยจะวาง 

ผังโรงงานทางเลือกจ�ำนวน 5 ผัง ซึ่งในแต่ละผังจะมี

ต�ำแหน่งและขนาดพื้นที่แตกต่างกัน

5)	 จ�ำลองสถานการณ์ระบบการผลิตผาลโครง A5 

แบบปัจจุบันด้วยโปรแกรม Arena 13.0 ทั้ง 5 ผังทางเลือก 

6)	 ประเมนิผงัทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุดด้วย AHP 

โดยผังทางเลือกท่ีมีค ่าคะแนนประเมินมากที่สุดคือ 

ผังทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด 	 

7)	 ปรับปรุงผังทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยน�ำ

ผังทางเลือกท่ีเหมาะสมที่สุดมาปรับปรุงเพ่ิมเติมร่วมกับ

หลกั ECRS การปรบัลดจ�ำนวนพนักงาน โดยจะเปรยีบเทียบ 

ประสิทธิภาพรูปแบบปัจจุบันและรูปแบบปรับปรุง โดยใช้

ดัชนีชี้วัด คือ อัตราการผลิต เวลาในการขนถ่ายวัสดุ  

เวลาเฉลี่ยท่ีชิ้นงานอยู่ในระบบ อัตราการใช้ประโยชน์ของ

ทรัพยากรและระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ	  

3.ผลการวิจัยและอภิปราย

3.1 สภาพทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา

 บริษัทกรณีศึกษาเป็นอุตสาหกรรมขนาดย่อม 

เจ้าของกิจการบริหารโดยตรง การบริหารจัดการขาดความ

เป็นระบบเนื่องจากไม่มีหัวหน้างานดูแล พนักงานทุกคน 

มีอ�ำนาจหน้าท่ีเท่าเทียมกัน การควบคุมจัดการพนักงาน

ท�ำได้ยากเน่ืองจากพนักงานเป็นพนักงานระดับล่างและ 

เป็นพนักงานรายวัน ไม่มีความพร้อมในการรับเทคโนโลยี
ใหม่ๆ ไม่มีเอกสารในการส่ังงานหรือการวางแผนการผลิต 
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นอกจากนี้ระยะเวลาในการผลิตสินค้ามาก (เวลาเฉลี่ยท่ี 
ชิ้นงานอยู่ในระบบมาก) ส่งผลให้ผลิตสินค้าไม่ทันตาม 
ความต้องการของลูกค้า 		   

3.2 การเลือกผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่จะปรับปรุง 

จากการรวบรวมข้อมูลปริมาณการผลิตในช่วง
เดือนมกราคม-เดือนธันวาคม พ.ศ. 2554 เพ่ือจ�ำแนก
ปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่แสดงในรูปที่ 1

รูปที่ 1 แผนภาพพาเรโตแสดงผลิตภัณฑ์

จากรูปที่  1 จะเห็นได ้ว ่าผลิตภัณฑ์ที่ผลิต 
มากท่ีสุดคือ ผาลโครง A5 ซึ่งมีปริมาณการผลิตคิดเป็น 
ร้อยละ 44.64% และจากการศึกษากระบวนการผลิต
ผลติภณัฑ์ต่างๆ พบว่าขัน้ตอนการผลติของผาลโครง A2 A5 
A7 และ A9 จะมีลักษณะเหมือนกัน คือ เร่ิมจากการตัด 
ชิ้นงาน ตัดองศา ประกอบ เชื่อม เจียร ลงสีและบรรจุภัณฑ์  
จึงรวมเอาผาลโครง A2 A5 A7 และ A9 ไว้ในผลิตภัณฑ์
ประเภทเดียวกันเรียกผาลโครง A ซึ่งแสดงในรูปที่ 2 

รูปท่ี 2 แผนภาพพาเรโตแสดงผลติภัณฑ์แบบรวมผาลโครง A

ในรูปที่ 2 ผาลโครง A มีปริมาณรวมกัน 89.29% 
ซึ่งเป็นปริมาณท่ีสูงมาก เพราะฉะนั้น จึงได้เลือกที่จะ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตผาลโครง A5 ซึ่งเป็นผาลโครง A 
ประเภทหนึ่งที่มีปริมาณการผลิตมากที่สุด โดยตัวอย่าง

ผลิตภัณฑ์ผาลโครง A5 แสดงในรูปท่ี 3 และในรูปท่ี 4  
แสดงกระบวนการผลติ ซึง่แบ่งการผลติออกเป็น 2 ส่วนหลกั 
คือ การผลิตโครง A และการผลิตชุดพรวน 

รูปที่ 3 ผลิตภัณฑ์ผาลโครง A5

3.3 แผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน 

สร ้างแผนภูมิสายธารคุณค่าเ พ่ือวิเคราะห ์ 
ความสูญเปล่าในและระหว่างกระบวนการแสดงในรูปที่ 5 
ซึ่ ง จ า ก แ ผ น ภู มิ ส า ย ธ า ร คุ ณ ค ่ า พ บ ว ่ า ร ะ ย ะ เ ว ล า 
ความต้องการสินค้าของลูกค้าเป็น 48 นาที/ชุด แต่ใน
กระบวนการผลิตจริงใช้เวลา 54.36 นาที/ชุด ท�ำให  ้
ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ทันตามความต้องการของลูกค้า 
ดังน้ันจึงใช้แผนภูมิแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 6 ช่วยใน 
การวิเคราะห์สาเหตุที่ท�ำให้เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ใน 
ระบบนาน (รอบเวลาการผลิตมาก)

ในรูปที่ 6 จากการวิเคราะห์สาเหตุที่เวลาเฉลี่ย 
ที่ชิ้นงานอยู ่ในระบบมากท�ำให้ผลิตสินค้าไม่ทันตาม 
ความต้องการของลูกค้าเกิดจากความสูญเปล่าหลักคือ 
การขนถ่ายและกระบวนการท�ำงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ  
โดยกระบวนการท�ำงานที่ไม่มีประสิทธิภาพมีสาเหตุหลัก 
มาจากพนักงานซึ่งเป็นปัจจัยที่มีข้อจ�ำกัดในการควบคุม
จัดการ เน่ืองจากพนักงานระดับล่าง พนักงานรายวัน  
ไม่มีความพร้อมในการรับเทคโนโลยีใหม่ การควบคุม
จัดการท�ำได้ยาก จึงไม่มีการพิจารณาปรับปรุงในส่วนน้ี  
ในงานวิจัยนี้พิจารณาการวางผังโรงงานเพ่ือแก้ปัญหา 
การขนถ่ายทีไ่ม่มปีระสทิธิภาพ ด้วยระยะทางมาก การขนถ่าย 
ซ�้ำซ้อน นอกจากนี้ชิ้นงานมีน�้ำหนักมากส่งผลให้เกิด 
ความเมื่อยล้าในการท�ำงาน โดยแนวทางในการการแก้ไข
ปัญหาคือ สร้างผังโรงงานทางเลือกโดยใช้วิธีการวาง 
ผังโรงงานอย่างเป็นระบบแล้วใช้แบบจ�ำลองสถานการณ์
เพ่ือหาค่าตวัชีว้ดัต่างๆ และประเมนิผงัทางเลอืกท่ีเหมาะสม
ด้วย AHP จากน้ันน�ำผังทางเลือกที่เหมาะสมมาปรับปรุง
เพ่ิมเติมร่วมกับการปรับปรุงงานด้วยเทคนิค ECRS และ 
การปรับเปลี่ยนปัจจัยน�ำเข้าเช่น จ�ำนวนแรงงาน เป็นต้น
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รูปที่ 4 กระบวนการผลิตผาลโครง A5 (ก) การประกอบโครง A

รูปที่ 5 แผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน

รูปที่ 6 แผนภาพแสดงเหตุและผล
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4. การวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (SLP)

การวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ การวาง 

ผังโรงงานที่มีการก�ำหนดข้ันตอนชัดเจน โดยจะพิจารณา 

ถึงความสัมพันธ์ของกิจกรรมเป็นหลัก [8] ซึ่งในการวิจัยนี้

จะใช้วธีิวางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบส�ำหรบัผลติภัณฑ์ผาล

โครง A5 ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์หลัก โดยในการสร้างแผนภาพ

ความสมัพันธ์จะให้ค่าน�ำ้หนกัข้อมลูเชงิปรมิาณ 70% ข้อมลู

เชิงคุณภาพ 30% และส�ำหรับเนื้อที่ที่ต้องการจะพิจารณา

เน้ือท่ีขึน้อยู่กับเครือ่งจกัรและเนือ้ทีป่รบัเทยีบกับผงัโรงงาน

เดิม โดยจะสร้างผังโรงงานทางเลือก 5 ผังที่มีขนาดพ้ืนท่ี

และต�ำแหน่งแตกต่างกัน ดงัแสดงในรปูท่ี 7 จากนัน้จ�ำลอง

สถานการณ์ผังทางเลือกทั้ง 5 ผังเพ่ือประเมินผังทางเลือก 

ที่เหมาะสมที่สุดโดยใช้ AHP

รูปที่ 7 ผังโรงงานทางเลือก

5. การจ�ำลองสถานการณ์

 การจ�ำลองสถานการณ์ เป็นการรวบรวมวิธีการ 

ต่างๆ ทีใ่ช้จ�ำลองสถานการณ์จรงิ โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเ ตอร์ 

เพ่ือศึกษาการไหลของกิจกรรมในรูปแบบต่างๆ [9]  

ซึ่งการจ�ำลองสถานการณ์โดยอาศัยตัวแบบจ�ำลองทาง 

คอมพิวเตอร์น้ัน ตวัแบบต้องท�ำงานได้เสมอืนระบบงานจรงิ 

[10] ในงานวิจยัน้ี สร้างแบบจ�ำลองผงัโรงงานรปูแบบปัจจบุนั 

ด้วยโปรแกรม Arena 13.0 ในกระบวนการผลิตผาลโครง 

A5 เพื่อใชแ้บบจ�ำลองในการประเมนิผังโรงงานทางเลอืกที่

เหมาะสมจากผังทางเลือกท้ัง 5 แบบและใช้แบบจ�ำลอง

สถานการณ์ในการปรับปรุงงานโดยใช้ข้อมูลเบื้องต้นผัง

โรงงานรูปแบบปัจจุบัน คือเวลาในการท�ำงานของแต่ละ

กระบวนการ ระยะทางการเคลื่อนย้ายวัสดุจากสถานีหนึ่ง

ไปยังสถานีถัดไป โดยจะจ�ำลองสถานการณ์ต้ังแต่การ 

ขนถ่ายวัตถุดิบไปจนถึงการบรรจุภัณฑ์สินค้าเพ่ือส่งไปยัง

ลูกค้าตามแผนภูมิกระบวนการผลิตในรูปที่ 4 ส�ำหรับแบบ

จ�ำลองสถานการณ์จะแสดงในรูปที่ 8 และเมื่อได้แบบ

จ�ำลองสถานการณ์ผงัโรงงานแล้วน�ำแบบจ�ำลองไปจ�ำลอง

ผังทางเลือกทั้ง 5 ผัง ตามเกณฑ์ปัจจัยที่ใช้ในการตัดสินใจ 

4 ปัจจัยโดยใช้กระบวนการล�ำดับข้ันเชิงวิเคราะห์ (AHP)  

ในการประเมินผังทางเลือกที่เหมาะสม

6. การประเมินผังทางเลอืกท่ีเหมาะสมโดยกระบวนการ

ล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP)

 ปัจจัยที่ใช้ประเมินผังโรงงานทางเลือก 4 ปัจจัย

คือ อัตราการผลิต ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ อัตราการ 

ใช้ประโยชน์ของทรัพยากร การใช้ประโยชน์ของพ้ืนท่ี  

โดยใช้แบบจ�ำลองสถานการณ์จ�ำลองผังทางเลือกทั้ง 5 ผัง

แล้วให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินผังทางเลือกด้วย AHP โดยใช้

โปรแกรม Expert Choice ในการวิเคราะห์ค่าน�้ำหนัก 

ของปัจจัย ผังทางเลือกท่ีมีค ่าน�้ำหนักมากท่ีสุด คือ  

ผังโรงงานที่เหมาะสมที่สุด

ตารางท่ี 1 ค่าน�้ำหนักของปัจจัยรวมของทุกผังทางเลือก

ด้วย AHP

ปัจจัยที่ใช้การตัดสินใจ ค่าน�้ำหนัก ผังโรงงานทางเลือก

  ของปัจจัย 1 2 3 4 5

1.อัตราการผลิต (%) 41.90 38.50 18.30 8.20 26.20 8.80

2.ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ (%) 36.60 46.30 11.00 17.40 17.40 7.90

3.อัตราการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (%) 14.30 17.50 23.20 19.80 19.80 19.80

4. การใช้ประโยชน์ของพื้นที่ (%) 7.20 8.90 15.80 29.80 29.80 15.80

ค่าน�้ำหนักรวม (%) 100 33.40 17.10 15.40 22.50 11.60

ในตารางท่ี 1 แสดงค่าน�้ำหนักการประเมินผัง 

ทางเลือกด้วยโปรแกรม AHP ซึ่ง พบว่า ผังทางเลือกที่ 1 
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เป็นผังทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดเน่ืองจากมีค่าน�้ำหนัก 

ภายใต้ปัจจัยตัดสินใจรวมมากที่สุดเป็น 33.40% เม่ือได้ 

ผงัทางเลอืกทีเ่หมาะสมแล้ว จากนัน้จะท�ำการปรบัปรงุงาน

ในผังทางเลือกท่ีเหมาะสม (ผังทางเลือกท่ี 1) ด้วยหลัก 

ECRS และปรับเปลี่ยนปัจจัยน�ำเข้าเพื่อท�ำให้การปรับปรุง

มีประสิทธิผลมากขึ้น

 รูปที่ 8 แบบจ�ำลองสถานการณ์

7. การปรบัปรงุงานด้วยหลกั ECRS และการปรับเปลีย่น 

ปัจจัยน�ำเข้าในผังโรงงานที่เหมาะสมด้วยแบบจ�ำลอง

สถานการณ์

ใช้ผังโรงงานทางเลือกท่ีเหมาะสม (ผังทางเลือก 

ที่ 1) เป็นแนวทางการปรับปรุงร่วมกับการปรับปรุงงาน 

ด้วยเทคนิค ECRS และการปรับเปลี่ยนปัจจัยน�ำเข้า 

โดยพิจารณาผลการปรับปรุงเทียบกับผังโรงงานรูปแบบ

ปัจจุบันจากปัจจัย อัตราการผลิต เวลาในการขนถ่ายวัสดุ 

อัตราการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงาน 

อยู่ในระบบ และระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ โดยผล 

ของการจ�ำลองสถานการณ์ผงัโรงงานทีน่�ำเสนอเปรยีบเทยีบ

กับผังโรงงานรูปแบบปัจจุบันแสดงในตารางที่ 2

น�ำผังทางเลือกที่ เหมาะสมมาปรับปรุงงาน 

ด้วยหลัก ECRS เพ่ือปรับลดข้ันตอนการท�ำงานท่ีไม  ่

ก่อให้เกิดคุณค่าหรือไม่จ�ำเป็นแสดงผลในตารางที่ 3

ตารางท่ี 2 ผลการจ�ำลองแบบจ�ำลองผงัโรงงานท่ีเหมาะสม

ข้อเปรียบเทียบ ผังโรงงาน
ปัจจุบัน

ผังโรงงาน 
ที่เหมาะสม ECRS

ร้อยละ 
ผลต่าง

อัตราการผลิต (ชุด/4เดือน) 1058 1181 10.41%

อัตราการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (%) 50.82% 54.03% 5.94%

เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ (นาที/ชุด) 54.41 48.76 10.38%

เวลาในการขนถ่ายวัสดุ (นาที/ชุด) 29.47 20.31 31.08%

ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ (เมตร) 643.64 333.65 48.16%

หมายเหตุ : * หมายถึง จ�ำลองสถานการณ์เป็นระยะเวลา 4 เดือน

ตารางท่ี 3 ผลการจ�ำลองแบบจ�ำลองผงัโรงงานทีเ่หมาะสม

ร่วมกับการปรับปรุงงานด้วยหลัก ECRS

ข้อเปรียบเทียบ ผังโรงงาน

ปัจจุบัน

ผังโรงงาน 

ที่เหมาะสม ECRS

ร้อยละ 

ผลต่าง

อัตราการผลิต (ชุด/4เดือน) 1058 1261 16.10%

อัตราการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (%) 50.82% 51.70% 1.70%

เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ (นาที/ชุด) 54.41 45.65 16.10%

เวลาในการขนถ่ายวัสดุ (นาที/ชุด) 29.47 20.31 31.08%

ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ (เมตร) 643.64 333.65 48.16%
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จากการพิจารณาอัตราการใช้ประโยชน์ของ

ทรัพยากรของผังโรงงานท่ีเหมาะสมในตารางท่ี 3 มีค่า 

น้อยมากคือ 51.70% โดยในงานวิจัยนี้กระบวนการผลิต

ผาลโครง A5 ใช้พนักงานทั้งหมด 7 คน ซึ่งอาจมีจ�ำนวน 

มากเกินไปเมื่อเปรียบเทียบกับปริมาณงาน จึงท�ำการ 

ปรับลดจ�ำนวนพนักงานเป็น 6 คน 5 คน 4 คน ตามล�ำดับ

เพ่ือเพ่ิมอัตราการใช้ประโยชน์ของทรัพยากรให้มากขึ้น  

ซึ่งแสดงผลการจ�ำลองสถานการณ์ ในตารางที่ 4

ตารางท่ี 4 ผลการจ�ำลองผงัโรงงานรปูแบบทีเ่หมาะสมร่วม

กับการปรับปรุงงานด้วยหลัก ECRS และการปรับเปลี่ยน

ปัจจัยน�ำเข้า 

ข้อเปรียบเทียบ ผังโรงงาน

ปัจจุบัน
ผังโรงงานที่เหมาะสม ECRS  

และการปรับเปลี่ยนปัจจัยนำ�เข้า

7 คน 7 คน 6 คน 5 คน 4 คน

อัตราการผลิต (ชุด/4เดือน) 1058 1261 1261 1102 1087

อัตราการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (%) 50.82% 51.70% 60.31% 63.21% 77.94%

เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ(นาที/ชุด) 54.41 45.65 45.65 52.25 52.96

เวลาในการขนถ่ายวัสดุ (นาที/ชุด) 29.47 20.31 20.31 20.3 20.3

ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ(เมตร) 643.64 333.65 333.65 333.65 333.65

จากตารางที่ 4 จะเห็นได้ว่าการใช้ปัจจัยน�ำเข้า

พนกังาน 4 คน จะท�ำให้อตัราการใช้ประโยชน์ของทรพัยากร

มากท่ีสุด 77.94% แต่เมื่อพิจารณาเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงาน 

อยู่ในระบบเทียบกับระยะเวลาที่ลูกค้าต้องการสินค้า 

พบว่าการใช้พนักงานจ�ำนวน 4 คน 5 คน มีระยะเวลา 

นานกว่าระยะเวลาทีล่กูค้าต้องการสนิค้า (48 นาท/ีชดุ) และ

จากการพิจารณาแนวทางการปรับปรุงท้ังหมดพบว่า 

การใช้พนักงาน 6 คนมอีตัราการใช้ประโยชน์ของทรพัยากร 

60.31% เป็นแนวทางที่เหมาะสมที่สุด คือ มีอัตราการผลิต 

เวลาเฉลี่ยท่ีงานอยู่ในระบบใกล้เคียงกับผังโรงงานรูปแบบ

ที่มีการปรับปรุงงานด้วยหลักการ ECRS (พนักงาน 7 คน) 

ซึ่งการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงแสดงในรูปที่ 9

จากแนวทางปรบัปรงุงานทัง้หมด พบว่า แนวทาง

การปรับปรุงงานที่ดีท่ีสุดคือ การใช้ผังโรงงานที่เหมาะสม

ร ่วมกับการปรับปรุงงานด้วยหลัก ECRS และการ 

ปรับเปลี่ยนปัจจัยน�ำเข้าโดยใช้พนักงานจ�ำนวน 6 คน  

ซึ่งแสดงในตารางที่ 5

รูปที่ 9 เปรียบเทียบผลการปรับเปลี่ยนปัจจัยน�ำเข้า

ตารางที่ 5 สรุปผลแนวทางการปรับปรุงที่ดีที่สุด

ข้อเปรียบเทียบ ผังโรงงาน 

ปัจจุบัน

ผังโรงงาน 

ที่เหมาะสม ECRS

ร้อยละ 

ผลต่าง

7 คน 6 คน  

อัตราการผลิต (ชุด/4เดือน) 1058 1261 16.10%

อัตราการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (%) 50.82% 60.31% 15.73%

เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ (นาที/ชุด) 54.41 45.65 16.10%

เวลาในการขนถ่ายวัสดุ (นาที/ชุด) 29.47 20.31 31.08%

ระยะทางในการขนถ่ายวัสดุ (เมตร) 643.64    333.65 48.16%

ในตารางที่ 5 ผลการปรับปรุงแนวทางที่ดีท่ีสุด

เทียบกับผังโรงงานรูปแบบปัจจุบัน พบว่า อัตราการผลิต

เพ่ิมข้ึน 16.10% เวลาในการขนถ่ายวัสดุลดลง 31.08% 

เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ในระบบลดลง 16.10% อัตราการใช้

ประโยชน์ของทรัพยากรเพ่ิมขึ้น 15.73% และสามารถ 

ลดจ�ำนวนพนักงานจาก 7 คนเหลือ 6 คน ด้วย 

8. สรุปผลงานวิจัย

งานวิจัยนี้ประยุกต์ใช้เครื่องมือลีนเพ่ือปรับปรุง

กระบวนการผลิตผาลโครง A5 ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์หลัก 

ของบรษิทักรณศีกึษาจากนัน้ใช้แผนภมูสิายธารคณุค่าระบุ

กิจกรรมสญูเปล่า พบว่าเวลาเฉลีย่ท่ีชิน้งานอยู่ในระบบมาก

ท�ำให้ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ทันตามความต้องการ 

ของลูกค้า และจากการวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิ 

แสดงเหตุและผลพบว่าความสูญเปล่าหลักคือการขนถ่าย

และกระบวนการท�ำงานที่ไม่มีประสิทธิภาพซึ่งแนวทาง

แก้ไขปัญหา คือ การวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบและ

ประเมินผังทางเลือกท่ีเหมาะสมด้วย AHP จากน้ันน�ำผัง 
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ทางเลือกท่ีเหมาะสมมาปรับปรุงเพ่ิมเติมร่วมกับเทคนิค 

ECRS และการปรบัเปลีย่นปัจจัยน�ำเข้า โดยใช้แบบจ�ำลอง

สถานการณ์ในการปรบัปรงุโดยจะจ�ำลองสถานการณ์ตัง้แต่

กระบวนการขนถ่ายวตัถุดบิจนกระท่ังการบรรจภุณัฑ์สนิค้า 

ซึ่งพิจารณาจากปัจจัย คือ อัตราการผลิต ระยะทางในการ

ขนถ่ายวัสดุ เวลาในการขนถ่ายวัสดุ เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงาน 

อยู ่ในระบบ และอัตราการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร  

โดยผลการปรับปรุงผั งโรงงานท่ี เหมาะสมร ่วมกับ 

การปรับปรุงงานด้วยเทคนิค ECRS และการปรับเปลี่ยน

ปัจจัยน�ำเข้าพนักงานจ�ำนวน 6 คน ท�ำให้อัตราการผลิต 

เพ่ิมข้ึน 16.10% เวลาในการขนถ่ายวัสดุลดลง 31.08% 

เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ในระบบลดลง 16.10% ระยะทาง 

ในการขนถ่ายวัสดลุดลง 48.16% อตัราการใช้ประโยชน์ของ

ทรพัยากรเพ่ิมขึน้ 15.73% และสามารถลดจ�ำนวนพนกังาน

จาก 7 คนเหลือ 6 คน เมื่อเทียบกับผังโรงงานปัจจุบัน

9. กิตติกรรมประกาศ

ขอขอบพระคุณผู ้จัดการและพนักงานบริษัท 

ข้าวหวานมัน แมชชีนเนอรี่จ�ำกัด ทุกท่านที่ให้ความ

อนุเคราะห์ข้อมูลและความร่วมมือ รวมทั้งความรู้ส�ำหรับ

การท�ำวิจัยครั้งนี้

10. เอกสารอ้างอิง

[1]	 Pradit W, Somjet P, Pornthep L. 1 2 3 step for 

lean. 1th ed. Bangkok: SE-ED; 2009. (In Thai).

[2]	 Marry SS, Mel A, Maruf R, Hank C, Bernard JS. 

Transferring Lean Manufacturing to small 

Manufacturers : The Role of NIST-MEP.  

Alabama: University of Alabama in Huntsville; 

1997.

[3]	 Surasak L. Application of lean principle to  

increase eff iciency in motorcycle manufacturing  

process [MEng thesis]. Bangkok: King  

Mongkut’s Institute of Technology North  

Bangkok; 2007. (In Thai).

[4] 	 Sumret G, Boonrueang T. An application of 

lean manufacturing for improvement of  

production process:a case study in the  

transmission system parts factory. Bangkok: 

Iron and Steel Institute of Thailand; 2009.  

(In Thai).

[5]	 Busaba P, Patchara U. Production line  

improvement analysis based on lean  

manufacturing by computer simulation.  

Thammasat Engineering Journal 2013;1(1): 

3-11. (In Thai).

[6]	 Chamlong S. Plant layout design for blower 

wheel and blower housing [MEng thesis]. 

Bangkok: King Mongkut’s Insti tute of  

Technology North Bangkok; 2007. (In Thai).

[7]	 Nittaya N. Plant selection and cellular  

manufacturing design using by computer 

s imulat ion [MEng thes is] .  Bangkok:  

Thammasat University; 2011. (In Thai).

[8]	 Prachuab K. Industrial plant design . Bangkok: 

SE-ED; 2012. (In Thai).

[9]	 Kelton DW, Sadowski RP, Sadowski DA.  

Simulation with Arena. 2nded. New York :  

McGraw-Hill; 2002.  

[10]	 Rungrat P. Arena simulation. Bangkok: SE-ED; 

2008. (In Thai).			 

 




