
                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 2 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2566 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 2, No. 1, 2023 (January – June) 

การปรับปรุงกระบวนการทํางานของแผนกบรรจุภัณฑเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน ดวยการ

สรางแบบจําลองทางคอมพิวเตอร 3 มิติ กรณีศึกษาบริษัท เอส.เจ สกรูไทย จํากัด 

Improving the workflow of the packing department to increase productivity with  

3D computer simulation modeling, A case study of SJ Screw Thai Co., Ltd. 

อติพร ทิพยโภชน1 ปรีดาพร จันทุมา1 และ คณน สุจารี1*  
1สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร  

พุทธมณฑล จังหวัดนครปฐม 73170 

Atiporn Thipphod1 Preedaporn Junthuma1 and Kanon Sujaree1*  
1Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, 

Rajamangala University of Technology Rattanakosin Phutthamonthon Nakhon Pathom 73210  

E-mail: kanon.suj@rmutr.ac.th* 

(Received: March 17, 2023; Revise: June 28, 2023; Accepted: June 28, 2023) 

บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้มุงเนนการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานประกอบชิ้นงานของบริษัทเอส.เจ สกรูไทย จํากัด โดยใช

การสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรที่เรียกโปรแกรม Flexsim ซึ่งทําการวิเคราะหเปรียบเทียบกับแบบจําลอง

ตนแบบที่จําลองสถานการณจริง กับโมเดลที่สรางการจําลองสถานการณเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานอีก 3 โมเดล ผลการ

วิเคราะหแบบจําลองสถานการณจริง พบวาเวลาในสวนของการประกอบช้ินงาน 1 ช้ิน อยูท่ี 37.83 วินาที ซึ่งหลังจากเลือกวิธีการ

ท่ีดีท่ีสุดจากการจําลองสถานการณ ผลการทดลองพบวาการแบบจําลองสถานการณท่ี 3 ท่ีมีการออกแบบโตะสําหรับพนักงานยืน-

นั่งประกอบชิ้นงาน และปรับขั้นตอนการประกอบเปนการประกอบชิ้นงานทีละ 2 ชิ้น สงผลใหสามารถลดเวลาในสวนของการ

ประกอบชิ้นงาน 1 ชิ้น อยูที่ 23.37 วินาที พบวาเวลาในสวนของการประกอบชิ้นงาน สามารถลดเวลาในสวนของการประกอบ

ช้ินงานลงไปไดถึงรอยละ 38.22 และมีอัตราการผลิตใน 1 วันท่ีเพ่ิมข้ึนจากทําการประกอบได 454 ช้ิน เพ่ิมข้ึนเปน 500 ช้ิน 

คําสําคัญ: การเพ่ิมประสิทธิภาพ การจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร ผลการทดลอง 

Abstract  

This research focuses on increasing the productivity of the assembly staff of SJ Screw Thai Co., Ltd. by 

computer simulation modeling. The simulation program is called Flexsim manufacturing, which is generated the 

prototype model compared with three models to increase productivity. The simulation experiment found that 

the assembly time per piece was 37.83 seconds for the best scenario that showed a desk design for standing-

sitting staff members and adjusting the assembly process to assembling two pieces at a time. The result 

decreased assembly time per piece by 23.37 seconds. Reduced assembly time by 38.22% per daily production 

rate that increased from 454 to 500 pieces. 
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1. บทนํา 

  โรงงานกรณีศึกษาบริษัทเอส.เจ สกรูไทย จํากัด พบปญหาสําคัญคือการจัดเรียงระบบการประกอบชิ้นงานไมเปนระบบ 

ทําใหเกิดความสูญเปลาในข้ันตอนการประกอบช้ินงาน ทําใหตองใชคนงานสําหรับการประกอบช้ินงานมากเกินความจําเปน ในการ

ผลิตงานตามแบบท่ีลูกคาสั่ง ซึ่งลูกคาแตละรายมีความตองการผลิตภัณฑท่ีแตกตางกัน สงผลใหในการผลิตผลิตภัณฑของลูกคาแต

ละรายมีขั้นตอนการผลิต การจัดเรียงของระบบการทํางานที่แตกตางกัน จึงตองมีการจัดระบบการทํางานเปนอยางดี โดยการลด

ความสูญเปลาหรือข้ันตอนการทํางานท่ีเหมาะสม เพ่ือใหการผลิตดําเนินไปอยางตอเน่ืองและงานเสร็จตามเวลาท่ีกําหนด งานวิจัยน้ี

เปนการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของแผนกบรรจุภัณฑของบริษัท เอส.เจ สกรูไทย จํากัด เนื่องจากการทํางานเกิดปญหา 

เกิดคอขวด (Bottleneck) มีงานคางของแผนกบรรจุภัณฑ ซึ่งงานวิจัยนี้ไดประยุกตใชการสรางแบบจําลองทางคอมพิวเตอรเพ่ือ

สรางแบบจําลองการทํางาน โดยวัตถุประสงคคือเพื่มประสิทธิภาพการทํางานของแผนกบรรจุภัณฑโดยการลดระยะเวลาในการ

ประกอบชิ้นงาน ซึ ่งปจจุบันมีการพัฒนาโปรแกรมทางคอมพิวเตอร เพื ่อชวยในการจําลองระบบงานมากขึ้น จึงมีการสราง

แบบจําลองและการวิเคราะหปญหาของระบบดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือท่ีสําคัญอยางหน่ึงในการวิจัยการดําเนินงาน 

เปนการศึกษาปญหาของระบบการทํางานดวยแบบจําลองในรูปแบบของโปรแกรมคอมพิวเตอร [1] หลักการในการสราง

แบบจําลองดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรคือ การสรางแนวทางในการตัดสินใจใหระบบการทํางาน เพ่ือปรับปรุงระบบการทํางานเดิม

ที่มีอยูใหดีขึ้น [2] ทามกลางความเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีนํามาซึ่งการแขงขันโดยใชศักยภาพที่หลากหลายและเจาะลึกใน

รายละเอียดยิ่งขึ้น สําหรับการลงทุนในภาคอุตสาหกรรมการผลิตซึ่งมีมูลคาสูงความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการตัดสินใจลงทุนหรือ

การออกแบบการทํางานของสายการผลิตสามารถสงผลตอธุรกิจโดยตรง การใชงานโปรแกรมจําลองกลายเปนทางเลือกใหมท่ี เกิด

จากความกาวหนาของเทคโนโลยีสรางความคุมคาและความนาเชื่อถือของการตัดสินใจลงทุนและปรับเปลี่ยนสายการผลิตไดดวย

ขอมูลที่มีความใกลเคียงการใชงานจริง โปรแกรมจําลอง (Flexsim manufacturing) เปนซอฟทแวรที่ใชจําลองการทํางานของ

ระบบตางๆ เพื่อใชในการออกแบบ วางแผนการทํางาน รวมถึงคาดการณกระบวนการและผลลัพธที่อาจเกิดขึ ้นได ดวยการ

วิเคราะหและทดลองผานการทํางานในกระบวนการตาง ๆ จากระบบการจําลองทําใหลดเวลา ลดคาใชจายตาง ๆ ไดอยางมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งการจําลองจะทําใหเห็นถึงผลลัพธของการเปลี่ยนแปลงหรือแสดงผลของการทํางานตามคาที่ใสไวในซอฟทแวร 

โดยไมจําเปนตองติดตั้งเครื่องหรือดําเนินการใด ๆ ที่ตองลงทุนดานเวลาและเงินทุนจํานวนมากซึ่งอาจกอใหเกิดความเสี่ยงตาง ๆ 

เชน ความเสียหายของระบบ ความลาชาในการทํางาน โดยโปรแกรมจําลองการทํางานท่ีเหมาะสม (Optimize) ของระบบงานเปน

ตน[3] ปจจุบันโปรแกรมจําลองถูกใชเพื่อรับขอมูลที่เกิดขึ้นในทันทีสําหรับการคาดการณและการดําเนินการที่ทันทวงทีภายใต

แนวคิด Digital Twin ที่ผู ใหบริการชั ้นนําเริ่มใหความสนใจและพัฒนาขึ้นมา เนื ่องจากไมกอใหเกิดผลกระทบตอระบบการ

ปฏิบัติงานจริง ถือเปนโปรแกรมการแสดงผลแบบ 3 มิติ แบบ Real Time สามารถจําลองระบบไดคลอบคลุมสายหวงโซอุปทาน 

แบบจําลองสถานการณไดถูกนํามาประยุกตใชในการจัดสรรจานวนพนักงาน เพื่อลดคาใชจายดานแรงงานและใชประโยชนจาก

พนักงานอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึน [4] และลดตนทุนดานแรงงานท่ีไมจําเปน [5] และเพ่ือพิจารณาความเปนไปไดของทางเลือก

ในการแกไขปญหา [6] จากการศึกษาโรงงานตัวอยาง บริษัท เอส.เจ สกรูไทย จํากัด มีการดําเนินธุรกิจเปนบริษัทรับจางผลิตและ

จําหนายนอต สกรู งานชุบ สกรูเกลียวปลอย เกลียวมิล เกลียวหุน เกลียวชิพบอรด เกลียวสูง-ตํ่า เกลียวสามเหลี่ยม สกรูผาปลาย 

สตัด หมุดยํ้า สลัก แหวน รีเวท ปน คลิป ใหคําปรกึษาขอมูลดานเทคนิคตาง ๆ ดานงานกอสราง ไฟฟา ประปา โทรศัพท รถยนต 

รถเก่ียวขาว รถไถนา ลิฟต โทรคมนาคม ฯลฯ และการผลิตช้ินงานตามแบบท่ีลูกคาตองการ  
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รูปท่ี 1 การประกอบช้ินงานของ บริษัท เอส.เจ สกรไูทย 

 

 ซึ่งการแกปญหาจําเปนตองสรางแบบจําลองทางคอมพิวเตอรออกมาวิเคราะหเพ่ือหลีกเลี่ยงการหยุดสายการผลิต และเพ่ือให

เกิดรูปแบบการแกปญหาหลากหลายแบบ และสามารถจัดสมดลุการผลิตได [7] สําหรับงานวิจัยน้ีเลือกโปรแกรมท่ีมีช่ือวา Flexsim 

เพราะมีรูปแบบการแสดงผลที่ชัดเจน เขาใจงายตอการนําเสนอเพื่อปรับปรุงแผนกบรรจุภัณฑ โปรแกรม Flexsim เปนซอฟตแวร

จําลอง 3D ที่สามารถจําลองและแสดงภาพระบบในการผลิตการจัดการคลังสินคาระบบโลจิสติกส [8] การวางแผนผังโรงงานการ

วิเคราะหสาเหตุของกระบวนการไหล แสดงดังรปูท่ี 2 

 

 
รูปท่ี 2 รูปแบบการแสดงผลโปรแกรม Flexsim 

 

2. ขอมูลกระบวนการทํางานของแผนกบรรจุภัณฑ 

 งานวิจัยเรื่องน้ี เนนการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิต Stud เกลียวตลอด (Stud-T3) ของโรงงาน ซึ่งอยู

ในแผนกบรรจุภัณฑ เพ่ือลดสัดสวนของเวลาหรือของเสียท่ีเกิดจากพนักงาน ซึ่งข้ันตอนการดําเนินงานเปนดังน้ี 

ข้ันตอนท่ี 1 ศึกษากระบวนการทํางานของแผนกบรรจุภัณฑในบริษัท เอส.เจ สกรูไทย จํากัด  

ข้ันตอนท่ี 2 วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในแผนกบรรจุภัณฑ  



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 2 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2566 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 2, No. 1, 2023 (January – June) 

ข้ันตอนท่ี 3 การเก็บขอมูล สรางแบบจําลองตนแบบ และแบบจําลองปรับปรุงแกไข 

ข้ันตอนท่ี 4 วิเคราะหขอมูลทําการทดลองแกไขสถานการณ 

ข้ันตอนท่ี 5 สรุปผลการดําเนินการวิจัย  

 

 
รูปท่ี 3 ผังกระบวนการของบริษัท เอส .เจ สกรูไทย จาํกัด  

 

รายละเอียดของข้ันตอนการนําช้ินงานเขาแผนก ทําการจับเวลาท่ีรถยกช้ินงานจากแผนกรีดเกลียวมาวางท่ีแผนกบรรจุภัณฑเพ่ือทํา

การประกอบ โดยเวลานี้ใชกับรถยกที่ยกเลทเหล็กวางชิ้นงานเทานั้น แบงเปน เวลา Load Time = 57.12 วินาที เวลารถวิ่งจาก

แผนกรีดเกลียวไปจนถึงแผนกบรรจุภัณฑ = 44.25 วินาที และเวลา Unload Time = 23.99 วินาที รวมเวลาทั้งหมด 125.36 

วินาที ขั้นตอนพนักงานประกอบชิ้นงาน ไดทําการคํานวณหาคาขนาดตัวอยาง ตามทฤษฎียามาเน ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ใน

การประกอบช้ินงาน 1 เลท จํานวน 500 ช้ิน (n คือ ขนาดตัวอยาง, N คือ จํานวนช้ินงาน, e คือ คาความคลาดเคลื่อนท่ียอมรับได) 

 

       n = N /1+Ne2                                                         

                                           n = 500/ 1+500(0.05)2    (1) 

                               n = 222 

 

ทําการหาคาเฉลี่ยของการประกอบชิ้นงาน จากขนาดตัวอยาง 222 ตัวอยาง จากชิ้นงานจํานวน 500 ชิ้น (X คือ เวลาในการ

ประกอบช้ินงานตอหน่ึงช้ินงาน, 

            𝑋𝑋   คือ เวลาเฉลี่ยในการประกอบช้ินงาน, n คือ จํานวนตัวอยาง) จากการเก็บขอมูล   
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𝑋𝑋 = 48.750631 วินาที 

ดังน้ันเวลาการประกอบช้ินงานท้ังหมด  

        = 48.750631 x 500 

                           = 24,375.32 วินาที 

ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานที่ประกอบทําการจับเวลาในการตรวจสอบชิ้นงานจํานวน 500 ชิ้น โดยการตรวจสอบ

ช้ินงาน 1 ช้ิน ใชเวลา 0.36018 วินาที รวมจับเวลาการตรวจสอบช้ินงานท้ังหมด 500 ช้ิน เปนเวลาท้ังหมด 180.09วินาทีและเวลา

ตรวจสอบช้ินงานท่ีนํารีดเกลียวใหมมา 46 ช้ิน เปนเวลา 16.57 วินาที 

ขั้นตอนพนักงานนับชิ้นงานใสกระสอบไดทําการจับเวลาในการนับชิ้นงานใสกระสอบ 1 กระสอบตอชิ้นงาน 20 ชิ้น โดย

จะไดขนาด ตัวอยาง 25 ตัวอยาง เวลาในการนับช้ินงานใสกระสอบท้ังหมด  

               = 61.2596 x 25 

   = 1,531.49 วินาที 

ขั้นตอนการนําชิ้นงานที่ใสกระสอบแลวยกขึ้นพาเลททําจับเวลาในการยกกระสอบ 1 กระสอบขึ้นพาเลท โดยมีกระสอบ

จํานวนท้ังหมด 25 กระสอบ เวลาในการยกกระสอบข้ึนพาเลทท้ังหมด  

   = 12.5988 x 25 

   = 314.97 วินาที 

ขั้นตอนการจับเวลาที่รถยกทําการยกพาเลทขึ้นรถที่ทําการนําสงสินคา โดยเวลาน้ีใชกับรถยกที่ยกเลทเหล็กวางชิ้นงาน

เทาน้ัน แบงเปน เวลา Load Time = 91.64 วินาที เวลารถว่ิงจากแผนกบรรจุภัณฑไปจนถึงรถสงออกสินคา = 34.15 วินาที และ

เวลา Unload Time = 75.86 วินาที รวมเวลาท้ังหมด  201.95 วินาที 

ข้ันตอนนําช้ินงานเสียกลับไปรีดใหมทําการจับเวลางานเสียท่ีตองนําไปรีดเกลียวใหม พนักงานใชรถเข็น เข็นช้ินงานเสียท่ี

อยูในถังจากแผนกบรรจุภัณฑไปแผนกรีดเกลียว เพื่อทําการรีดเกลียวชิ้นงานใหม โดยแบงเปน เวลา Load Time = 10.23 วินาที 

เวลารถวิ่งจากแผนกรีดเกลียวไปจนถึงแผนกบรรจุภัณฑ = 105.36 วินาที และเวลา Unload Time = 10.19 วินาที รวมเวลา

ท้ังหมด 125.78 วินาที 

ข้ันตอนการรีดเกลียวช้ินงานใหมนับจํานวนของเสียใน 4 เลท ท่ีไดทําการประกอบช้ินงานท้ังหมด 

เลทท่ี 1 มีของเสียจํานวน 50 ช้ิน 

เลทท่ี 2 มีของเสียจํานวน 48 ช้ิน 

เลทท่ี 3 มีของเสียจํานวน 42 ช้ิน 

เลทท่ี 4 มีของเสียจํานวน 45 ช้ิน 

หาคาเฉลี่ยของของเสียจากของเสียทั้ง 4 เลท จะได 46 ชิ้น ทําการจับเวลาในการรีดเกลียวงานเสียใหม เวลาในการรีด

เกลียวใหมท้ังหมด  

 = 71.33652174 x 46 

                         = 3,281.48 วินาที 

ขั้นตอนการนําชิ้นงานกลับมาประกอบทําการจับเวลาที่พนักงานนําชิ้นงานที่กลับไปแกไขกลับมาทําการประกอบชิ้นงาน

ใหมพนักงานใชรถเข็น เข็นชิ้นงานที่รีดเกลียวใหมแลวจากแผนกรีดเกลียวไปแผนกบรรจุภัณฑโดยแบงเปน เวลา Load Time = 

9.46 วินาที เวลารถวิ่งจากแผนกรีดเกลียวไปจนถึงแผนกบรรจุภัณฑ = 108.85 วินาที และเวลา Unload Time = 7.38 วินาที 
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รวมเวลาท้ังหมด 125.69 วินาที 

ขั้นตอนการประกอบใหมทําการจับเวลาในการประกอบชิ้นงานที่นํากลับมาจากแผนกรีดเกลียวใหมอีกรอบ จํานวน 46 

ช้ิน เวลาในการประกอบท้ังหมด  

            = 48.750631 x 46 

              = 2,242.529026 วินาที 

ขั้นตอนการจับเวลาในการตรวจสอบชิ้นงานที่นํากลับมาจากแผนกรีดเกลียวใหมอีกรอบ จํานวน 46 ชิ้นเวลาในการ

ตรวจสอบท้ังหมด  

          = 0.36 x 46 

                     = 16.57 วินาที 

รวมเวลาท้ังหมดในกระบวนการทํางานของแผนกบรรจุภัณฑสําหรับจํานวนช้ินงานท้ังหมด 500 ช้ิน ประมาณ32,503.10 

วินาที หรือ 9 ช่ัวโมง 1 นาที 43.1 วินาที 

 

3. การสรางแบบจําลองทางคอมพิวเตอรดวย Flexsim 

 การเก็บรวบรวมขอมูลกระบวนการประกอบชิ้นงาน เริ่มจากการประชุมกับโรงงาน จากนั้นไดทําการวัดพื้นที่แลวนําไป

วาดในโปรแกรม AutoCAD 2018 แลวไดสอบถามตัวอยางสินคาที่ผลิตใหกับลูกคา ซึ่งตัวอยางที่ใชในการทดลอง คือ Stud-T3 

(Studเกลียวตลอด) มีแหวน 2 ตัว และนอต 2 ตวั จํานวน 500 ช้ินงานแบบจําลองสถานณน้ีสรางข้ึนดวยโปรแกรม Flexsim 2021 

เวอรชั่น 21.2.3 และตั้งคาคุณสมบัติในแบบจําลองตามสภาพแวดลอมการทํางานจริง ขอมูลที่ใชในการสรางแบบจําลองแสดงใน

หัวขอ 3.6 คอมพิวเตอรที่ใชในการทดลอง คือ ซีพียู Intel Core i5-10300H แรม 16 GB DDR4 การดจอ NVIDIA GeForce 

GTX1650TI 4 GB GDDR6 และใชระบบปฏิบัติการ Microsoft Windows 10 

 

    
รูปท่ี 4 โมเดลตนแบบของแผนกบรรจุภณัฑ  

 

  



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 2 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2566 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 2, No. 1, 2023 (January – June) 

4. แบบจําลองแกไขสถานการณ 

จากท่ีไดทําการวิเคราะหขอมูลเก่ียวกับปญหาของโรงงาน ในการวิเคราะหสาเหตุของปญหา ซึ่งสาเหตุหลัก ๆ ท่ีผูวิจัยจะ

ทําการปรับปรุงหรือแกไข คือ สาเหตุท่ีเกิดจากพนักงานท่ีทําการประกอบประจําแผนกบรรจุภัณฑ ซึ่งปญหาท่ีเกิดข้ึนจากพนักงาน

ประกอบ คือ พนักงานในแผนกบรรจุภณัฑมีแตพนักงานผูหญิง ทําใหมีประสิทธิภาพในการทํางานนอย และตอนท่ีตองน่ังประกอบ

ชิ้นงาน พนักงานทุกคนตองนั่งกับพื้นหรือไมก็ตองหาถังมารองนั่งแลวกมประกอบชิ้นงาน ทําใหเกิดความเหนื่อยลา และพนักงาน

ประกอบช้ินงานขาดความชํานาญ ไมปฏิบัติตามมาตรฐาน จึงเปนสาเหตุท่ีทําใหงานเกิดความลาชาจึงตั้งสมมุติฐานทดลองโดยการ

ออกแบบโตะสําหรับทําการประกอบช้ินงานใหกับพนักงานในแผนกบรรจุภัณฑ โดยจะทําการทดลองท้ังหมด 4 การทดลองดวยกัน

แบบจําลองสถานการณจริงเพื่อใหไดแบบจําลองที่สามารถนํามาเปนตัวแทนระบบจริงได จะทําการนําขอมูลจริงที่เก็บจากระบบ

จริงมาทําการวิเคราะหการกระจายตัวของขอมูลแลวนําคาท่ีไดใสลงในแบบจําลองสถานการณ 

4.1 แบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 1 

ออกแบบโตะประกอบชิ้นงานใหพอดีกับพนักงานที่สามารถนั่งเกาอนั่งประกอบ และทําการประกอบชิ้นงานตาม

มาตรฐานท่ีโรงงานกําหนดเน่ืองจากในปจจุบัน แผนกบรรจุภัณฑไดมีวิธีการน่ังประกอบช้ินงานท่ีทําใหพนักงานเกิดความเมื่อยลาใน

ระหวางการทํางาน เพราะพนักงานตองน่ังกมหลังและกมคอในการประกอบช้ินงาน จึงเปนสาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดความเมื่อยลาเปน

อยางมาก ทําใหคิดหาแนวทางแกไขโดยจะทําการออกแบบโตะประกอบช้ินงานใหมีขนาด กวาง 1,000 mm ยาว 1,200 mm และ

สูง 750 mm พนักงานมีความสูงเฉลี่ย 1,657.5 mm ดังภาคผนวก จ กําหนดใหมีความกวาง 350-450 mm ความยาว 1,000-

1,300 mm ความสูง 940-1,160 mm ตามทฤษฎีท่ี 2.7.5 สามารถใหพนักงานน่ังทํางานได 2 คน สามารถวางช้ินงานประกอบได

ขนาดใหญที่สุด 30 mm โตะประกอบจะมีชองใสนอตและแหวนขนาดความกวาง 300 mm ความยาว 600 mm อยางละ 2 ชอง 

และมีชองสําหรับใสเครื่องมือชวยในการประกอบขนาดความกวาง 100 mm ความยาว 150 mm อยู 2 ชอง 

เพื่อใหพนักงานไดมีทาทางการนั่งประกอบชิ้นงาน โดยที่จะไดไมตองนั่งกมหลังและกมคออยูตลอดเวลา ทําใหพนักงานเกิดความ

เมื่อยลาในระหวางการทํางานลดลง 

4.2 แบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 2 

ออกแบบโตะประกอบชิ้นงานที่สามารถใหพนักงานยืนประกอบชิ้นงานหรือนั่งประกอบชิ้นงานไดพอดีและทําการ

ประกอบช้ินงานตามมาตรฐานท่ีโรงงานกําหนดเน่ืองจากในปจจุบัน แผนกบรรจุภัณฑไดมีวิธีการน่ังประกอบช้ินงานท่ีทําใหพนักงาน

เกิดความเมื่อยลาในระหวางการทํางาน เพราะพนักงานตองน่ังกมหลังและกมคอในการประกอบช้ินงาน จึงเปนสาเหตุหลักท่ีทําให

เกิดความเมื่อยลาเปนอยางมาก ทําใหคิดหาแนวทางแกไขโดยจะทําการออกแบบโตะประกอบช้ินงานใหมีขนาด กวาง 1,000 mm 

ยาว 1,200 mm และสูง 1,160 mm พนักงานมีความสูงเฉลี่ย 1,657.5 mm  กําหนดใหมีความกวาง 350-450 mm ความยาว 

1,000-1,300 mm ความสูง 940-1,160 mm สามารถใหพนักงานนั่งทํางานได 2 คน สามารถวางชิ้นงานประกอบไดขนาดใหญ

ท่ีสุด 30 mm โตะประกอบจะมีชองใสนอตและแหวนขนาดความกวาง 300 mm ความยาว 600 mm อยางละ 2 ชอง และมีชอง

สําหรับใสเครื่องมือชวยในการประกอบขนาดความกวาง 100 mm ความยาว 150 mm อยู 2 ชองเพ่ือใหพนักงานสามารถน่ังหรือ

ยืนประกอบช้ินงานไดตามความสะดวกสบายของแตละคน ทําใหพนักงานมีอิสระในการขยับรางกาย ไมรูสึกอึดอัดกับการน่ังทํางาน

อยางเดียวตลอดเวลา และการยืนทํางานอาจชวยเผาผลาญแคลอรี่ และชวยทําใหมีสมาธิมากข้ึนดวย 

4.3 แบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 3 

ออกแบบโตะประกอบชิ้นงานที่สามารถใหพนักงานยืนประกอบชิ้นงานหรือนั่งเกาอี้ประกอบชิ้นงานไดพอดีและทําการ

ประกอบช้ินงานทีละหลายๆช้ินเน่ืองดวยแบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 3 น้ีจะทําการออกแบบโตะแบบเดียวกับแบบจําลองแกไข
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สถานการณที่ 2 แตจะทําการปรับเปลี่ยนวิธีการประกอบชิ้นงานแทน เนื่องจากในปจจุบันพนักงานในแผนกบรรจุภัณฑจะทําการ

ประกอบช้ินงานทีละ 1 ช้ิน ทําใหบางครั้งท่ีมีงานเขามาเยอะๆ ก็จะทําการประกอบช้ินงานไมทันกําหนด จึงเปนสาเหตุหลักท่ีทําให

คิดหาแนวทางการแกไขโดยจะใหพนักงานทําการประกอบช้ินงานทีละหลายๆ ช้ิน ซึ่งในการวิจัยน้ีจะใหพนักงานทําการประกอบที

ละ 2 ช้ิน เพ่ือลดเวลาในการประกอบช้ินงาน 

 

5. ผลการทดลอง 

จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการทํางานพบวาสามารถลดเวลาการทํางานและเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตได  เชน สามารถลดเวลากระบวนการผลิตมะพราวน้ําหอมได 39.58% [9] สามารถลดแรงงานของกระบวนการผลิตสับปะรด

บรรจุถุง 6 คน [10] และลดตนทุนลงได 22.22% สําหรับโรงคัดทุเรียนในชวงสถานการณโควิด 19 [11] โดยงานวิจัยนี้ไดทําการ

เก็บขอมูลของแตละกระบวนการมาวิเคราะหหารูปแบบการกระจายตัวของขอมูลโดยใช Input analyser โดยการเก็บขอมูล 50 

คา [12-14] ตามหลักการ Kolmogorov-Smirnov Test [15] แสดงไดตังน้ี  

 

ตารางท่ี 1 การแจกแจงขอมูลของกระบวนการบรรจุภณัฑ 

กระบวนการ รูปแบบการแจกแจง 

นําชิ้นงานเขาแผนก 0.001 + WEIB(0.918, 1.01) 

การนับชิ้นงาน LOGN(2.29, 1.19) 

การยกกระสอบ GAMM(1.6, 2.25) 

การรีดเกลียวใหม ERLA(0.658, 6) 

 

แบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 1 ถึง แบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 3 ซึ่งพัฒนามาจากแบบจําลองสถานการณจริงแสดง

ดังรูปท่ี 5-7  

 

 
รูปท่ี 5 แบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 1 
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รูปท่ี 6 แบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 2 

 
รูปท่ี 7 แบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 3 

 

ซึ่งแตละแบบจําลองแกไขสถานการณมีสวนของการนั่งทํางานและยืนทํางาน และขนาดความสูงของโตะทํางานที่ไม

เทากัน และไดสรุปแวลาการประประกอบชิ้นงานของแตละแบบจําลองสถานการณและอัตราการผลิตตอวัน แสดงดังตารางที่ 2 

และตารางท่ี 3  

 

ตารางท่ี 2 เวลาประกอบช้ินงานเท่ียบกับแบบจําลอง 

 เวลาประกอบชิ้นงาน 

สถานการณจริง 48.75 

แบบจาํลองสถานการณจริง 48.28 

แบบจาํลองสถานการณที่ 1 40.12 

แบบจาํลองสถานการณที่ 2 42.03 

แบบจาํลองสถานการณที่ 3 23.37 
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ตารางท่ี 3 อัตราการผลิตตอวัน  

 อัตราการผลิตตอวัน 

สถานการณจริง  454 

แบบจําลองสถานการณจริง 454 

แบบจําลองสถานการณที่ 1 454 

แบบจําลองสถานการณที่ 2 454 

แบบจําลองสถานการณที่ 3 500 

 

6. สรุป 

โดยผลการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณจริง พบวาในกระบวนการประกอบชิ้นงานของแผนกบรรจุภัณฑ ใชเวลาใน

การประกอบชิ้นงาน 37.83 วินาที อัตราการผลิตใน 1 วัน สามารถทําการประกอบชิ้นงานได 500 ชิ้น พบวามีงานเสีย 46 ชิ้นนํา

งานเสียไปรีดเกลียวใหมไดจํานวน 13 ชิ้น ดังนั้นงานที่ทําการประกอบเสร็จใน 1 วัน มีจํานวน 454 ชิ้น โดยหลังจากการสราง

แบบจําลองแกไขสถานการณทั้ง 3 สถานการณ พบวาเวลาในกระบวนการเปนดังน้ี แบบจําลองแกไขสถานการณที่ 1 พบวาใน

กระบวนการผลิตของแผนกบรรจุภัณฑ ใชเวลาในการประกอบชิ้นงาน 40.12 วินาที อัตราการผลิตใน 1 วัน สามารถทําการ

ประกอบช้ินงานได 500 ช้ินพบวามีงานเสีย 46 ช้ิน นํางานเสียไปรีดเกลียวใหมไดจํานวน 46 ช้ิน ดังน้ันงานท่ีทําการประกอบเสร็จ

ใน 1 วัน มีจํานวน 454 ชิ้น แนวทางแกไขสถานการณที่ 1 สามารถเปนแนวทางในการลดเวลาในกระบวนการผลิตได แตเมื่อ

พนักงานตองน่ังประกอบช้ินงานเปนเวลานาน ๆ ไป อาจจะทําใหพนักงานเกิดความเมื่อยลาในระหวางการทํางานไดเปนอยางมาก 

แบบจําลองแกไขสถานการณที่ 2 พบวาในกระบวนการผลิตของแผนกบรรจุภัณฑ ใชเวลาในการประกอบชิ้นงาน 42.03 วินาที 

อัตราการผลิตใน 1 วัน สามารถทําการประกอบชิ้นงานได 500 ชิ้น พบวามีงานเสีย 46 ชิ้น นํางานเสียไปรีดเกลียวใหมไดจํานวน 

41 ช้ิน ดังน้ันงานท่ีทําการประกอบเสร็จใน 1 วัน มีจํานวน 454 ช้ิน แนวทางแกไขสถานการณท่ี 2 สามารถเปนแนวทางในการลด

เวลาในกระบวนการผลิตไดเชนเดียวกับแบบจําลองแกไขสถานการณที่ 1 แตวาแบบจําลองสถานการณที่ 2 จะสามารถชวยให

พนักงานมีประสิทธิภาพในการทํางานมากกวาแบบจําลองสถานการณท่ี 1 เพราะวาการออกแบบโตะทําใหพนักงานสามารถยืน-น่ัง

ทํางานก็ได เพราะโตะที่สามารถยืน-นั่งทํางานไดจะทําใหพนักงานรูสึกสบายรางกายมากขึ้น และรูสึกอึดอัดนอยลง แบบจําลอง

แกไขสถานการณท่ี 3 พบวาในกระบวนการผลิตของแผนกบรรจุภัณฑ ใชเวลาในการประกอบช้ินงาน 23.37 วินาที อัตราการผลิต

ใน 1 วัน สามารถทําการประกอบช้ินงานได 546 ช้ิน พบวามีงานเสีย 46 ช้ิน นํางานเสียไปรีดเกลียวใหมไดจํานวน 46 ช้ิน และนํา

กลับมาทําการประกอบชิ้นงานไดทั้งหมด 46 ชิ้น ดังนั้นงานที่ทําการประกอบเสร็จใน 1 วัน มีจํานวน 500 ชิ้น แนวทางแกไข

สถานการณที่ 3 สามารถเปนแนวทางในการลดเวลาในกระบวนการผลิตไดเชนเดียวกับแบบจําลองแกไขสถานการณที่ 1 และ 2 

แตแบบจําลองแกไขสถานการณที่ 3 นั้นจะลดเวลาในกระบวนการผลิตไดมากที่สุด เนื่องจากเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการประกอบ

ชิ้นงานเปนการประกอบทีละ 2 ชิ ้น และโตะประกอบชิ้นงานยังเปนโตะที ่สามารถยืน-นั่งทํางานได จากแบบจําลองแกไข

สถานการณท้ังหมด พบวาหากเลือกแบบจําลองแกไขสถานการณท่ี 3 โดยการสรางโตะประกอบช้ินงานท่ีสามารถยืน-น่ังทํางานได 

และทําการประกอบชิ้นงานทีละ 2 ชิ้น จะเปนแบบจําลองแกไขสถานการณที่เหมาะสมที่สุด โดยสามารถลดเวลาในสวนของการ

ประกอบช้ินงานลงไดจาก 37.83 วินาที เหลือเพียง 23.37 วินาที จะเห็นไดวาเวลาในสวนของการประกอบช้ินงาน สามารถลดเวลา

ในสวนของการประกอบชิ้นงานลงไปไดถึงรอยละ 38.22 และมีอัตราการผลิตใน 1 วันที่เพิ่มขึ้นจากทําการประกอบได 454 ช้ิน 

เพิ่มขึ้นเปน 500 ชิ้น ขอเสนอแนะและแนวทางในการพัฒนา คือในการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาในการประกอบชิ้นงานอาจคาด
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เคลื่อนไปบางเนื่องจากระยะเวลามีความหลากหลายไมคงที่และแปรผันได ดังนั้นจึงควรคํานึงถึงปจจัยเหลานี้ดวย ในอนาคตควร

สรางโตะประกอบชิ้นงานที่สามารถปรับระดับได เพื่อความสะดวกสบาย ควรปรับปรุงแบบจําลอง (Model) ใหตรงกับความ

ตองการ เพ่ือท่ีจะนําไปปรับปรุงระบบใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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