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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้เป็นการศึกษากระบวนการท างานในกระบวนการผลิตจานเมลามีน เพื่อหาทางเลือกที่น ามาสู่การเพิ่มผลผลิต

และเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน โดยท าการศึกษาและเก็บข้อมูลด้วยการจับเวลาของแต่ละกระบวนการแล้วน ามาวิเคราะห์เพื่อ
ค้นหาปัญหาและทางเลือกในการแก้ไขปัญหาโดยใช้หลักการจัดสมดุลสายการผลิต และการจ าลองสถานการณ์การผลิตด้วย
โปรแกรม Flexsim ได้แก่ ทางเลือกที่ 1 การเลือกฟอยล์ที่มีคุณสมบัติที่ดีเพื่อลดเวลาในการเคลือบฟอยล์ ทางเลือกที่ 2 คือการเพิ่ม
เตาอบเพ่ือลดเวลาการรอคอยของกระบวนการอบผงเมลามีน และทางเลือกที่ 3 คือการเพิ่มเครื่องจักรที่ใช้ในการอัดขึ้นรูปและเตา
อบผงเมลามีน จากนั้นท าการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เพื่อพิจารณาความเป็นไปได้ของทางเลือกในการแก้ไขปัญหา และ
สามารถสรุปได้ว่าทางเลือกที่ 1 เป็นทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด เพราะท าให้ก าลังการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 1,637 ชิ้นต่อวัน เป็น 
1,660 ช้ินต่อวัน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 1.41 

ค าหลัก:  การจัดสมดลุสายการผลติ เวลารอคอย การจ าลองสถานการณ์ 

Abstract 
This research is a study about the working process in the process of melamine dish production process 

for finding the ways to improve the product and increase the performance of working by studying and collecting 
the data with record time in each process. And then, the data was analyzed to find the problem and solution 
by line balancing and making a simulation model for each scenario by Flexsim simulation program. The first 
scenario is selecting a foil that has good properties. The second is adding an oven to increase yield. The third 
is to add machines for extrusion. The three scenarios were made and collecting the result consider the 
possibility of the solution in the Flexsim program. We can conclude that the first choice is the most suitable 
choice because it gives more products by providing the original equipment and machinery from 1,637 pieces 
per day to 1,660 pieces per day, which is 1.41 percent. 

Keywords:  Production line balancing, Waiting time, Simulation 
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1. บทน า 
 ปัจจุบันผลิตภัณฑ์จานเมลามีนได้รับความนิยมเป็นจ านวนมาก เนื่องจากสะดวกต่อการใช้งานและมีลวดลายที่สวยงาม อีกทั้ง
จานเมลามีนมีให้เลือกหลากหลายรูปแบบ ซึ่งเปลี่ยนไปตามยุคสมัยจึงเป็นที่ต้องการของตลาด อีกทั้งราคาก็มีความเหมาะสมกับ
คุณภาพและกลุ่มลูกค้าสามารถเข้าถึงได้ง่าย โรงงานผลิตจานเมลามีนจึงมีความต้องการเพิ่มอัตราการผลิตให้ได้จ านวนที่มากข้ึน 
เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ดังนั้นคณะผู้จัดท าจึงให้ความสนใจในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและขั้นตอนการผลิต
เพื่อให้ได้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่เพิ่มมากขึ้น โดยมีการศึกษาการท างาน (Work Study) ซึ่งจะประกอบไปด้วยเทคนิคการ
ปรับปรุงงาน และเทคนิคการวัดผลงานโดยการศึกษาเวลา (Time Study) พบว่ากระบวนการผลิตจานเมลามีนเกิดความไม่ต่อเนื่อง 
จากการเกิดคอขวดของขั้นตอนการอบผงเมลามีน ซึ่งใช้เวลาเฉลี่ยในการอบนานถึง 2.85 นาที จึงท าให้พนักงานเกิดการรอคอยชุด
จานในขั้นตอนการอบผงเมลามีนเพื่อน าชุดจานไปยังขั้นตอนอัดขึ้นรูป จากนั้นน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์เพื่อหาทางเลือกในการ
ปรับปรุงด้วยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต และการจ าลองสถานการณ์การผลิตด้วยโปรแกรม Flexsim เพื่อวิเคราะห์การเพิ่ม
ก าลังการผลิตและวิเคราะห์กระบวนการผลิตให้มีการท างานที่ง่าย สะดวก  รวดเร็ว และประหยัดค่าใช้จ่าย รวมถึงการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในสายการผลิตให้มากขึ้น เนื่องจากโปรแกรม Flexsim เป็นซอฟต์แวร์ที่เลียนแบบสถานการณ์การปฏิบัติงานของ
ระบบการท างานต่าง ๆ ได้ เช่น ระบบการผลิตในอุตสาหกรรม เป็นต้น ซึ่งท าให้ผู้ปฏิบัติงานทราบถึงประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ของกระบวนการท างานเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงแก้ไข เมื่อทราบแนวทางแก้ไขแล้วก็สามารถด าเนินการปรุงปรุงแก้ไขปัญหา
การปฏิบัติงานได้ทันทีลงในตัวแบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างขึ ้น โดยที่ไม่ต้องปฏิบัติจริงเพื ่อลดต้นทุน ระยะเวลา และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในด้านต่าง ๆ [1] ดังนั้นวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้คือการเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตจานเม
ลามีน โดยการจัดสมดุลสายการผลิต 
 
2. ทฤษฎีและงานวจิัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องต่าง ๆ ที่ใช้ในกรณีศึกษาเพื่อเพิ่มผลผลิตและปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
ประกอบด้วยการศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) การจัดสมดุลการผลิต (Production Line Balancing) การลดความ สูญ
เปล่าด้วย ECRS และการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) การประยุกต์ใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการโดย
การศึกษาการท างานและการน าหลักการ ECRS มาใช้ในการวิเคราะห์และก าหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหาด้วยการสร้าง
แบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) ถูกน ามาใช้เป็นเครื่องมือเพื่อใช้ในการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ของแนวทางในการแก้ไข
ปัญหา  

Sokolova and Zamyatina [2] ได้ท าการสร้างแบบจ าลองและพัฒนาแบบจ าลองคลัสเตอร์ เพื่อวิเคราะห์การกระจายของ
งานที่เข้ามาระหว่างคอมพิวเตอร์คลัสเตอร์จ านวน 5 เครื ่อง ในการสร้างแบบจ าลองของคลัสเตอร์ได้ก าหนดปัจจัยที่ส าคัญ
ดังต่อไปนี้ เวลาประมวลผลงาน การโหลดของคอมพิวเตอร์ (Loading Computer) และจ านวนของงานเฉลี่ยในคิว ผลจากการ
สร้างแบบจ าลองสถานการณ์พบว่าช่วยให้สามารถทดสอบตัวเลือกต่าง ๆ ส าหรับคลัสเตอร์ และช่วยให้สามารถหาการกระจายของ
ทรัพยากรที่เหมาะสมระหว่างงาน อีกทั้งยังสามารถเห็นความแตกต่างของการเริ่มต้นใช้งานของเครื่องคอมพิวเตอร์ หลังจากนั้นท า
การพัฒนารูปแบบของคอมพิวเตอร์คลัสเตอร์ตามล าดับคิวงานต่าง ๆ จากผลลัพธ์ที่ให้ประสิทธิภาพสูงสุดในการรัน       คลัสเต
อร์บนคอมพิวเตอร์ 

Selman et al. [3] ท าการศึกษาโรงงานผลิตรองเท้าโดยการจ าลองกระบวนการผลิต เพื่อวิเคราะห์อัตราการผลิตประจ าวัน 
วิเคราะห์การผลิตสูงสุดที่จะท าไดเ้พื่อเพ่ิมอัตราการผลติ และวิเคราะห์เวลาประมวลผลงาน จากการศึกษาพบว่าจ านวนเฉลี่ยในการ

https://tpu.pure.elsevier.com/en/persons/oxana-mikhaylovna-zamyatina
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ซ่อมแซมรองเท้าและความเสียหายจากการผลิตมีมาก อีกทั้งยังพบว่ามีการเกิดคอขวดในกระบวนการผลิต งานวิจัยจึงได้ท าการ
แก้ไขโดยการเพิ่มจ านวนทรัพยากรให้กับกระบวนการที่เกิดคอขวด เพื่อลดเวลาในการรอคอย อีกทั้งยังท าการจัดล าดับการผลิต
และแบ่งล าดับการท างานใหม่ เพื่อลดความเสียหายจากการผลิตรองเท้าและเพิ่มอัตราการผลิตให้มากขึ้น ผลจากการด าเนินงาน
พบว่าสามารถเพิ่มอัตราการผลิต และยังสามารถลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นลงไปได้อีกด้วย 

Jamil and Razali [4] ได้ท าการจ าลองการจัดสมดุลสายการผลิตแบบประกอบชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อใช้ในการจัดสมดุล
สายการผลิต พบว่าบริษัทรถยนต์มีสถานการณ์บางอย่างที่ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงและควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการตามความต้องการของลูกค้าได้ ดังนั้นจึงท าให้เกิดผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิตที่เป็นจุดมุ่งหมายหลักของการ
ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ แต่ถ้ามีการเพิ่มการจ าลองสายการผลิตแบบประกอบชิ้นส่วนยานยนต์ จะส่งผลให้สมดุลสายการผลิตให้ผล
กระทบในเชิงบวกต่อประสิทธิภาพการผลิตที่เป็นจุดมุ่งหมายหลักของบริษัทรถยนต์ประเทศมาเลเซีย 

Ting Yang et al. [5] ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับการวางผังโรงงานและสายการผลิตที่ใช้การจ าลองเทคโนโลยีดิจิตอลสิ่งแวดล้อม
ของโรงงาน เพื่อท่ีจะวิเคราะห์และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกระบวนการแพลตฟอร์ม การทดสอบจ าลองเทคโนโลยีดิจิตอลพบว่า
สามารถปรับปรุงความน่าเชื่อถือของกระบวนการผลิตและวางแผนภายในโรงงานได้ ดังนั้นเทคโนโลยีดิจิตอลสามารถส่งเสริม
ผลผลิตของโรงงานใหส้ามารถผลิตได้มากข้ึนอย่างต่อเนื่องจากการจ าลองการผลิตของโรงงาน 

Hafezalkotob, Ketabian and Rahimi [6] ได้ท าการพิจารณาปัญหาความไม่สมดุลในสายการผลิตในภาคอุตสาหกรรมการ
ผลิตท่อ โดยใช้การสุ่มตัวอย่างจากเทคนิคทางสถิติและการจ าลองสถานการณ์ เพื่อแก้ไขปัญหาคอขวดในช่วงของการผลิตและ
ปรับเปลี่ยนต าแหน่งในสถานีงาน ซึ่งท าให้ผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในช่วงของการผลิตที่เกิดปัญหาคอขวดลดลงอย่างมาก แสดงให้เห็นว่าการ
จ าลองขึ้นอยู่กับเทคนิคทางสถิติ ซึ่งเป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพส าหรับสายการผลิตที่มีความซับซ้อนในอุตสาหกรรมจริง 
 
3. วิธีการด าเนินงาน 
 ขั้นตอนการด าเนินงานเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตจานเมลามีนจากสถานประกอบการจริง แล้วท าการรวบรวมข้อมูล
กระบวนการผลิต โดยศึกษาเวลาและค้นหาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อวิเคราะห์การท างานในปัจจุบันและระบุปัญหา
ที่เกิดขึ้น จากนั้นน าข้อมูลดังกล่าวมาสร้างแบบจ าลองสถานการณ์กระบวนการปัจจุบันโดยใช้โปรแกรม Flexsim แล้วท าการ
ตรวจสอบความถูกต้องและความสมเหตุสมผลของแบบจ าลองสถานการณ์ เพื่อให้มั่นใจว่าแบบจ าลองสถานการณ์สามารถท างาน
ได้ตามสภาพแวดล้อมการท างานจริง โดยไม่มีการแจ้งเตือนความผิดพลาด และให้ผลการด าเนินงานที่ใกล้เคียงกับความเป็นจริง
มากที่สุด จากนั้นจะท าการวิเคราะห์และหาแนวทางการแก้ไขเพื่อหาทางเลือกที่ดีที่สุด โดยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ด้วย
โปรแกรม Flexsim ในแต่ละทางเลือก เพื่อดูผลที่ได้จากการจ าลองสถานการณ์และสรุปผลการด าเนินงาน 

3.1 รายละเอียดของกระบวนการผลิต  
งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาเฉพาะสายการผลิตจานเมลามีนชนิดมีลวดลายเคลือบเงา ซึ่งเป็นกระบวนการผลิตตั้งแต่เริ่มต้น

จนกระทั่งได้ชิ้นงานท่ีพร้อมไปกระบวนการตกแต่ง โดยมีขั้นตอนการท างานดังต่อไปนี้ 
1. กระบวนการชั่งผงเมลามีน 
2. กระบวนการอบผงเมลามีน 
3. กระบวนการอัดขึ้นรูปจาน 
4. กระบวนการเคลือบแผ่นฟอยล์ 
5. กระบวนการเคลือบเงาจาน 
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6. กระบวนการขูดของจานและตรวจสอบ 
หมายเหตุ : กระบวนการที่ 3, 4 และ 5 ใช้เครื่องจักรเครื่องเดียวกัน 

3.2 สมมติฐานของแบบจ าลอง  
เพื่อศึกษากระบวนการผลิตของโรงงาน และเพื่อหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิต โดยใช้โปรแกรมการจ าลองสถานการณ์ 

Flexsim 
3.3 การวิเคราะห์ข้อมูลน าเข้า  
การวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตตั้งแต่กระบวนการชั่งเมลามีนจนถึงกระบวนการที่ชิ้นงานพร้อม

ตกแต่งพบว่าใช้เวลาในขั้นตอนต่าง ๆ ดังตารางที่ 1 และตารางที ่2 
 
ตารางที ่1 เวลาครั้งที ่1-5 ของขั้นตอนการท างาน 

ขั้นตอน 
การท างาน 

เวลา (นาที) 

1 2 3 4 5 

1. ชั่งผงเมลามีน 0.81 0.28 0.29 0.23 0.25 

2. อบผงเมลามีน 3.18 2.53 2.32 3.61 3.25 

3. อัดขึ้นรูปจาน 1.15 1.19 1.20 1.27 1.21 
4. เคลือบแผ่นฟอยล ์ 0.55 0.54 0.58 0.59 0.59 
5. เคลือบเงาจาน 1.12 1.12 1.15 1.21 1.20 
6. ขูดขอบจานและตรวจสอบ 0.85 0.64 0.87 0.74 0.80 

 
ตารางที ่2 เวลาครั้งที่ 6-10 ของขั้นตอนการท างาน 

ขั้นตอน 
การท างาน 

เวลา (นาที) 

6 7 8 9 10 

1. ชั่งผงเมลามีน 0.30 0.26 0.19 0.24 0.19 
2. อบผงเมลามีน 3.18 2.72 2.57 2.71 2.46 
3. อัดขึ้นรูปจาน 1.17 1.15 1.14 1.20 1.19 
4. เคลือบแผ่นฟอยล ์ 0.55 1.02 1.03 1.00 0.54 
5. เคลือบเงาจาน 1.18 1.17 1.11 1.17 1.15 
6. ขูดขอบจานและตรวจสอบ 0.84 0.76 0.91 0.76 0.85 

 
3.4 การทดสอบแบบจ าลอง  
การสร้างและทดสอบแบบจ าลอง (Model) ที่เสมือนจริงของโรงงาน แสดงดังรูปที่ 1 พบว่าแบบจ าลองให้การท างานที่

ใกล้เคียงกับสภาพแวดล้อมการท างานจริงและไม่มีการแจ้งเตือนข้อผิดพลาด [7] และสร้างทางเลือกที่ได้จากการระดมความคิดไว้
ทั้งหมด 3 ทางเลือกเพื่อทดแทนระบบการท างานเสมือนจริง แสดงดังรูปที่ 2-4 
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รูปที่ 1 แบบจ าลองก่อนการปรับปรุง 

 
จากรูปที่ 1 แบบจ าลองสถานการณ์ก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตจานเมลามีนที่สถานีงานจะประกอบไปด้วย

พนักงาน 1 คน เครื่องชั่งผงเมลามีน ตะกร้าใส่จานที่ผลิตเสร็จ กล่องใส่ผงเมลามีน เครื่องจักรส าหรับใช้อบผงเมลามีน และ
เครื่องจักรที่ใช้ในการอัดขึ้นรูปจานเมลามีน 
 

 
รูปที่ 2 แบบจ าลองทางเลือกที่ 1 

 
จากรูปที่ 2 แบบจ าลองสถานการณ์ของทางเลือกที่ 1 ได้ท าการเปลี่ยนแผ่นฟอยล์ โดยใช้แผ่นฟอยล์ที่มีคุณภาพดีกว่า

แผ่นฟอยด์แบบเดิม เนื่องจากแผ่นฟอยล์แบบเดิมต้องใช้เวลาในการผลิตมาก จากการจ าลองสถานการณ์ของทางเลือกที่ 1 พบว่า
สามารถเพิ่มก าลังการผลิตได้และส่งผลให้เวลาในกระบวนการเคลือบลดลงเป็น 30-35 วินาที จากเดิมใช้เวลามากถึง 50-60 วินาที 
ส่งผลให้ข้ันตอนการอัดขึ้นรูปจาน เคลือบแผ่นฟอยล์ และเคลือบเงาจานท่ีใช้เครื่องจักรเครื่องเดียวกันใช้เวลาในการผลิตรวมลดลง 
และสามารถลดคอขวดที่เกิดขึ้นจากการใช้เครื่องจักรเพียง 1 เครื่องลงได้ 
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รูปที่ 3 แบบจ าลองทางเลือกที่ 2 

 
จากรูปที่ 3 แบบจ าลองสถานการณ์ของทางเลือกที่ 2 การเพิ่มเตาอบผงเมลามีนจ านวน 1 เครื่อง เพื่อให้สามารถอบผงเม

ลามีนจากเดิมได้เพียง 1 ชุดจานเพิ่มเป็น 2 ชุดจาน ซึ่งส่งผลให้สามารถลดคอขวดที่เกิดขึ้นระหว่างขั้นตอนการอบผงเมลามีนกับ
การอัดขึ้นรูปจานได้จากการลดเวลาในการรอคอยของจานจากการใช้เตาอบผงเมลามนีเพียง 1 เครื่อง และสามารถลดระยะเวลาใน
การว่างงานของพนักงานลงได้ 
 

 
รูปที่ 4 แบบจ าลองทางเลือกที่ 3 

 
จากรูปที่ 4 แบบจ าลองสถานการณ์ของทางเลือกที่ 3 การเพิ่มเครื่องจักรจ านวน 1 เครื่อง ในขั้นตอนการอัดขึ้นรูปจานและ

เพิ่มเตาอบผงเมลามีนจ านวน  1 เครื่อง เพื่อเพ่ิมก าลังการผลิตจานเมลามีนและลดคอขวดที่เกิดขึ้นในข้ันตอนการอบผงเมลามีนกับ
การอัดขึ้นรูปจาน เพื่อให้กระบวนการผลิตเกิดความสมดุลมากขึ้น ส่งผลให้สามารถลดเวลารอคอยในขั้นตอนการผลิตจานเมลามีน
และลดเวลาว่างงานของคนพนักงานลงได้ 
 
4. วิเคราะห์ผลการด าเนินงาน 
 จากการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ขึ้นทั้งหมด 4 แบบจ าลองโดยใช้โปรแกรม Flexsim ประกอบไปด้วยแบบจ าลองก่อน
การปรับปรุง แบบจ าลองของทางเลือกที่ 1, 2 และ 3 ซึ ่งท าการเก็บข้อมูลจ านวนก าลังการผลิตของแบบจ าลอง โดยการรัน
โปรแกรมทั้งหมด 30 รอบ ในทุกแบบจ าลอง และน าข้อมูลที่ได้ไปวิเคราะห์ด้วย Expert Fit ได้ผลดังรูปที่ 5 
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รูปที่ 5 ผลจากการวิเคราะหด์้วย Expert Fit 

 
ในการจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม Flexsim จ าเป็นต้องมีการตรวจสอบความถูกต้องก่อนน าไปใช้งานจริง เพื่อให้มั่นใจว่า

แบบจ าลองดังกล่าวนั้นมีความถูกต้องและไดผ้ลลัพธ์ที่ใกล้เคียงกับความเป็นจริงมากท่ีสดุ [8] โดยการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ Expert 
Fit ในการค านวณค่า Chi – Square ซึ่งผลที่ได้พบว่าแบบจ าลองที่สร้างขึ้นมานี้มีความสมเหตุสมผลและสามารถทดแทนระบบงาน
จริงได้ 
 
ตารางที่ 3 จ านวนก าลังการผลิตของแบบจ าลอง 

ครั้งที่ 
ก าลังการผลิต (ชิ้น) 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

ทางเลือกที่ 
1 

ทางเลือก
ที่ 2 

ทางเลือก
ที่ 3 

1 163 167 165 322 
2 163 166 165 319 
3 164 166 165 318 
4 163 167 164 320 
5 164 164 163 321 
6 162 166 162 321 
7 165 167 165 322 
8 164 166 161 324 
9 165 165 163 320 
10 164 166 163 323 

รวม 1,637 1,660 1,636 3,210 

 
จากตารางที่ 3 แสดงจ านวนก าลังการผลิตของแบบจ าลอง จะเห็นได้ว่าแบบจ าลองก่อนท าการปรับปรุงมีก าลังการผลิต

รวมเท่ากับ 1,637 ชิ ้น แบบจ าลองทางเลือกที่ 1, 2 และ 3 มีก าลังการผลิตเท่ากับ 1,660 ชิ ้น, 1,636 ชิ ้น และ 3,210 ช้ิน 
ตามล าดับ เมื่อน าข้อมูลที่ได้มาท าการเปรียบเทียบกันระหว่างแบบจ าลองก่อนการปรับปรงุกับทางเลือกจะเหน็ได้ว่าทางเลอืกที่ 1 มี
ก าลังการผลิตสูงกว่าก าลังการผลิตก่อนการปรับปรุงอยู่ 23 ชิ้น ทางเลือกที่ 2 มีก าลังการผลิตต ่ากว่าก าลังการผลิตก่อนการ
ปรับปรุง 1 ชิ้น และทางเลือกที่ 3 มีก าลังการผลิตสูงกว่าก าลังการผลิตก่อนการปรับปรุง 1,573 ชิ้น และยังสูงกว่าทางเลือกที่ 1 
และ 2 มากถึง 2 เท่า แต่เนื่องจากทางเลือกที่ 3 เป็นการเพิ่มเครื่องจักรและเตาอบขึ้นอย่างละ 1 เครื่อง ซึ่งท าให้เกิดต้นทุนเพิ่มขึ้น
อีกมาก ดังนั้นจึงท าให้ทางเลือกที่ 1 คือทางเลือกที่ดีที่สุด เนื่องจากเป็นทางเลือกที่ใช้ต้นทุนน้อยที่สุดในการเปลี่ยนฟอยล์ที่มี
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คุณภาพดีมากขึ้น ท าให้สามารถลดเวลาที่ใช้ในการเคลือบฟอยล์ลงได้ และเมื่อเคลือบฟอยล์เสร็จเร็วขึ้นก็สามารถน าผงเมลามนีท่ี
อบเสร็จแล้วมาเข้ากระบวนการต่อไปได้เร็วขึ้นเช่นเดียวกัน 
 
5. สรุปผลการด าเนินงาน 
  จากการจ าลองสถานการณ์โดยการใช้โปรแกรม Flexsim ในการเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตจาน
เมลามีน พบว่ากระบวนการผลิตจานเมลามีนเกิดความไม่ต่อเนื่องจากการเกิดคอขวดของขั้นตอนการอบผงเมลามีน ซึ่งใช้เวลาใน
การอบนานจึงท าให้พนักงานเกิดการรอคอยชุดจานในขั้นตอนการอบผงเมลามีน เพื่อน าชุดจานไปยังขั้นตอนอัดขึ้นรูปต่อไป กลุ่ม
ผู้วิจัยจึงได้น าหลักการจัดสมดุลสายการผลิตและโปรแกรม Flexsim มาเป็นเครื่องมือในการจ าลองระบบการท างานเพื่อลดปัญหาที่
เกิดขึ ้นจากกระบวนการผลิตจานเมลามีน โดยออกแบบวิธีการปรับปรุงสายการผลิตทั้งหมด 3 ทางเลือก ผลจากการจ าลอง
สถานการณ์ทั้ง 3 ทางเลือก พบว่าทางเลือกที่ 1 เป็นทางเลือกที่ได้ผลผลิตมากท่ีสุด ซึ่งเท่ากับ 1,660 ช้ินต่อวัน หรือผลผลิตเพิ่มขึ้น 
1.41% และใช้ต้นทุนในการเปลี่ยนแผ่นฟอยด์ที่ต ่า เมื่อเปรียบเทียบกับทางเลือกที่ 2 ที่ต้องใช้ต้นทุนในการซื้อเครื่องจักรเพิ่ม
จ านวน 1 เครื่อง และทางเลือกที่ 3 ที่ต้องใช้ต้นทุนในการซื้อเครื่องจักรเพิ่มจ านวน 2 เครื่อง จึงสามารถสรุปได้ว่าทางเลือกที่ 1 
เป็นทางเลือกที่ดีที่สุด สามารถใช้น าไปใช้ได้จริงและเป็นตัวแทนของระบบได้ เนื่องจากสามารถเพิ่มจ านวนผลผลิตได้และยัง
สามารถน าไปสู่การด าเนินการในทางเลือกที่ 2 และ 3 ต่อไป ซึ่งจะท าให้เพิ่มจ านวนผลผลิตได้มากยิ่งขึ้น 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
  จากการศึกษากระบวนการผลิตจานเมลามีนในครั้งนี้สามารถส าเร็จลุล่วง ไปได้ด้วยดีต้องขอขอบคุณโรงงานศรีไทย
ซุปเปอร์แวร์ที่ให้เข้าไปศึกษากระบวนการผลิตจานเมลามีนภายในโรงงาน อีกทั้งยังให้สัมภาษณ์เกี่ยวกับข้อมูลต่าง ๆ ในโรงงาน 
เพื่อใช้ในการศึกษาครั้งน้ี 
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