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บทคัดยอ่ 
ปัญหาการจัดการทรัพยากรแรงงานและเครื่องจักรที่ไม่เหมาะสมส่งผลให้กระบวนการผลิตสับปะรดบรรจุถุงรีทอร์ทเพาช์ของบริษัท

กรณีศึกษาไม่สามารถดำเนินไปได้อย่างเกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยการทำงานที่ขาดประสิทธิภาพของแรงงานนั้นทำให้สถานประกอบการไม่
สามารถทำการผลิตสับปะรดบรรจุถุงรีทอร์ทเพาช์ได้ตามจำนวนที่ต้องการ การจัดการที่ขาดประสิทธิภาพส่งผลให้เกิดการจ้างงานล่วงเวลาซึ่ง
นำไปสู่ต้นทุนในการผลิตนั้นเพิ่มสูงขึ้น บทความนี้จึงศึกษาวิธีการทำงานของกระบวนการผลิตสับปะรดบรรจุถุงรีทอร์ทเพาช์ โดยแบบจำลอง
สถานการณ์ด้วยโปรแกรมอารีน่าได้ถูกสร้างข้ึนเพ่ือช่วยให้เห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตในปัจจุบัน แบบจำลองสถานการณ์จะช่วยให้ทราบ
ปัญหาที่เกิดข้ึนและสามารถนำไปวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขให้กระบวนการทำงานมีความเหมาะสมและสามารถดำเนินไปอย่าง
มีประสิทธิภาพมากข้ึน ในการปรับปรุงประสิทธิภาพคณะผู้วิจัยได้ได้มุ่งเน้นไปที่การเพ่ิมจำนวนแรงงานและเครื่องจักรให้สถานีงานที่เป็นคอขวด
เพ่ือให้ได้อัตราผลผลิตสับปะรดบรรจุถุงตามเป้าหมาย และการลดจำนวนแรงงานในสถานีงานที่มีอัตราการผลิตมากกว่าสถานีงานที่เป็นคอขวด
ของระบบ ซึ่งแบบจำลองที่นำเสนอแบ่งออกเป็น 6 แบบจำลองย่อย พบว่าผลที่ได้จากแบบจำลองสถานการณ์ M4 เป็นแบบจำลองที่มีความ
เหมาะสมมากท่ีสุด เน่ืองจากเป็นแบบจำลองที่จะช่วยให้ได้ผลผลิตตามท่ีต้องการ อีกท้ังยังสามารถลดจำนวนแรงงานที่ใช้ในกระบวนการผลิตได้
ถึง 6 คน หรือคิดเป็นร้อยละ 8.33 ของจำนวนแรงงานในกระบวนการผลิตน้ี จากการวิเคราะห์เพื่อการปรับปรุงกระบวนการทำงานที่ได้จาก
แบบจำลองสถานการณ์นี้จะช่วยให้บริษัทสามารถเห็นผลกระทบที่จะเกิดขึ้นและเป็นเครื่องมือในการตัดสินใจเพื่อวางแผนการผลิตสับปะรด
บรรจุถุงให้ได้ในจำนวนที่บริษัทต้ังเป้าไว้ด้วยเวลาการทำงานที่น้อยลง การจัดการที่ดีข้ึนน้ีจะช่วยให้ประสิทธิภาพในการทำงานของแรงงานและ
เครื่องจักรที่เพ่ิมสูงข้ึนด้วย 
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Abstract 
The problem of improper labor and machine resource management, resulting in the production of pineapple in retort 

pouches process for the case study cannot be carried out in the most efficient manner. By the lack of work efficiency of 
the labor force, the company could not produce pineapple in retort pouches in the desired amount. The inefficient 
management requires overtime employment which leads to higher production costs. This article studied the working 
methods of the production of pineapple in retort pouches process. The simulation model with the Arena program has 
been created to help provide an overview of the current production process. The simulation model will help to know 
the problems that occur and can be analyzed to find ways to improve the work process to be appropriate and able to 
proceed more efficiently. The researchers have focused on increasing the number of labor and machines for bottlenecks 
in order to achieve the rate of pineapple production according to the target. The model proposed a reduction in the 
number of workers in the work station with a higher production rate than the work station that is the bottleneck of the 
system. The proposed model is divided into 6 sub-models. It is found that the results from the M4 model are the most 
appropriate model. Because it is a model that will help produce the desired results and can reduce the number of 
workers used in the production process by up to 6 people or 8.33 percent of the number of workers in this production 
process. The analysis to improve the workflow obtained from the simulation model will help the company to see the 
effects that will occur and be a tool for decision making to plan the production of pineapple bags in the amount that the 
company targets with less work time. This improved management will help increase the work efficiency of labor and 
machinery. 
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1. บทนำ 
อุตสาหกรรมอาหารของไทยมีแนวโน้มที่จะขยายตัวได้ดี

ข้ึน ซึ่งเห็นได้จากปริมาณการผลิตอุตสาหกรรมอาหาร ปี 2561 
ปรับตัวเพิ่มข้ึนเมื่อเปรียบเทียบกับปี 2560 เพื่อรองรับผลผลิต
ทางการเกษตรท่ีเพิ่มข้ึน อีกท้ังอุตสาหกรรมอาหารยังได้รับแรง
ขับเคลื่อนสำคัญจากการส่งออกที่ความต้องการบริโภคขยาย
ตัวอย่างต่อเนื ่อง ประกอบกับการบริโภคในประเทศปรับตัว
เพิ่มขึ้น จากภาพรวมเศรษฐกิจที่มีแนวโน้มดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง 
โดยท่ีสำนักเศรษฐกิจอุตสาหกรรม ได้มีการคาดการณ์ภาพรวม
การผลิตและการส่งออกในภาพรวมอุตสาหกรรมอาหาร ปี 
2562 จะมีการขยายตัวเพิ่มข้ึนเมื่อเปรียบเทียบจากปีก่อน จาก
ปัจจัยบวกอย่างเศรษฐกิจโลกมีแนวโน้มขยายตัวเพิ ่มข้ึน 

ประกอบกับแนวโน้มราคาส่งออกสินค้าเกษตรและเกษตรแปร
รูปปรับตัวเพิ ่มขึ้น โดยที่อุตสาหกรรมสับปะรดกระป๋องเป็น
หนึ่งในอุตสาหกรรมอาหารที่มีแนวโน้มที่จะขยายตัวได้ดีในปี 
2562 เนื่องจากความต้องการสับปะรดกระป๋องยังอยู่ในระดับท่ี
สูงโดยเฉพาะคู่ค้าสำคัญอย่างสหรัฐอเมริกาและเนเธอร์แลนด์ท่ี
นิยมบริโภคสับปะรดของไทย [1] 

ในปัจจุบันประเทศไทยมีโรงงานผลิตสับปะรดกระป๋อง
และน้ำสับปะรดเข้มข้นที ่ได้ร ับการรับรองจากสำนักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมมากกว่า 75 โรงงาน [2] โดย
โรงงานผลิตสับปะรดในประเทศไทยสามารถแปรรูปผลิตภัณฑ์
สับปะรดได้หลากหลายผลิตภัณฑ์ ซึ่งผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดมี
ข้ันตอนการแปรรูปท่ีแตกต่างกันส่งผลให้ต้องใช้แรงงานจำนวน
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มากในการปฏิบัติงาน แต่กลับพบว่าอุตสาหกรรมสับปะรดไทย
กำลังเผชิญกับภาวะขาดแคลนแรงงานในสายการผลิต ซึ่งส่วน
ใหญ่เป็นแรงงานชั่วคราวที่รับเข้ามาทำงานในช่วงที่สับปะรด
ออกสู่ตลาดมากในช่วงเดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน และช่วง
ระหว่างเดือนพฤศจิกายนถงึเดือนมกราคมของทุกปี ส่วนใหญ่
เป็นแรงงานจากประเทศเมียนมาร์ กัมพูชา และ ลาว ท่ีปัจจุบัน
เริ่มหันเหอาชีพไปหางานที่สบายมากขึ้น ส่งผลให้ปัญหาการ
ขาดแคลนแรงงานจ ึ งกลายเป ็นป ัญหาสำค ัญสำหรับ
อุตสาหกรรมที่ใช้แรงงานจำนวนมากอย่างเช่นอุตสาหกรรม
แปรรูปสับปะรด 

บริษัทกรณีศึกษานั้นเป็นบริษัทแปรรูปสับปะรดตั้งอยู่ ท่ี
จังหวัดประจวบคีรีขันธ์ ซึ่งมีผลิตภัณฑ์หลัก 2 ผลิตภัณฑ์ คือ 
สับปะรดบรรจุกระป๋อง และสับปะรดบรรจุถุงรีทอร์ทเพาช์ ซึ่ง
ปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษากำลังประสบปัญหาการจัดการจำนวน
แรงงานและเครื ่องจักรที่ไม่เหมาะสมต่อกระบวนการผลิต 
โดยเฉพาะในกระบวนการผลิตสับปะรดบรรจุถุงรีทอร์ทเพาช์ 
ที่มีการใช้แรงงานมากกว่า 150 คนต่อวัน ซึ่งถือได้ว่าเป็นการ
ใช้แรงงานจำนวนมากเพื่อให้มีกำลังการผลิตท่ีเพียงพอต่อความ
ต้องการในช่วงสับปะรดออกสู่ตลาดมาก และในช่วงท่ีสับปะรด
ออกส ู ่ตลาดน ้อยแรงงานไม ่สามารถทำงานได ้อย ่างมี
ประสิทธิภาพ ส่งผลให้เกิดความไม่สมดุลกันของกระบวนการ
ผลิต และทำให้บริษัทกรณีศึกษาต้องมีการจ้างงานล่วงเวลา
เพื ่อให้สามารถทำการผลิตเพื ่อให ้ได้อ ัตราผลผลิตตามท่ี
คาดหวังในแต่ละวัน คือ 9,240 ถุงต่อวัน โดยการจ้างงาน
ล่วงเวลานั้นได้ส่งผลโดยตรงให้ต้นทุนการผลิตสับปะรดบรรจุ
ถุงรีทอร์ทเพาช์ของบริษัทกรณีศึกษานั้นเพิ่มสูงข้ึน  

ดังนั้นคณะผู้วิจัยจึงได้หาแนวทางในการปรับปรุงกระบวน
ผลิตในปัจจุบันให้มีความเหมาะสมมากยิ่งขึ้น ทั้งในด้านการ
จัดการทรัพยากรแรงงานและเครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพใน
การทำงานที ่ เพ ิ ่มส ูงข ึ ้น รวมถึงการลดเวลาโดยรวมใน
กระบวนการผล ิตเพ ื ่อให ้บร ิษ ัทกรณีศ ึกษาสามารถผลิต
สับปะรดบรรจุถุงรีทอร์ทเพาช์ได้ตามที่คาดหวังในเวลาการ

ทำงานปกติหรือมีชั่วโมงการจ้างงานล่วงเวลาท่ีน้อยลงกว่าเดิม 
โดยการประยุกต์ใช้แบบจำลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์ใน
การวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตสับปะรดบรรจุถุงรี
ทอร์ทเพาช์ เนื ่องจากเป็นเทคนิคที่ได้รับความนิยมมาใช้ใน
งานวิจัยในด้านต่าง ๆ เช่น งานวิจัยด้านการให้บริการ [3–6] 
ด้านการจัดการคลังสินค้า [7,8] งานวิจัยด้านการปรับปรุงการ
ดำเนินงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต [9–12] 
หรืองานวิจัยด้านการจัดการการขนส่งสินค้า [13–15] เป็นต้น 
โดยการสร้างแบบจำลองสถานการณ์นั้นจะสามารถช่วยจำลอง
และวิเคราะห์ระบบที ่ซ ับซ้อนเพื ่อช่ วยในการศึกษาและ
พิจารณาความสัมพันธ์ระหว่างระบบย่อยที่อยู ่ภายใต้ระบบ
ใหญ่ที่ซับซ้อน หรือช่วยวิเคราะห์ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากการ
เปลี่ยนแปลงเชิงข้อมูลหรือลักษณะการดำเนินงานในรูปแบบท่ี
แตกต่างกันได้เป็นอย่างดี 

2. วิธีการวิจัย 
ในการทำงานวิจัยนี้คณะผู้วิจัยได้ทำการศึกษาสภาพการ

ทำงานจริงที ่เก ิดขึ ้นในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษาของ
กระบวนการผลิตสับปะรดบรรจุถุงรีทอร์ทเพาช์ขนาด 2.83 
กิโลกรัม ก่อนจะนำมาทำการวิเคราะห์ถึงปัญหาที่เกิดขึ้นและ
ทำการหาแนวทางในการปรับปรุงซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

2.1 การศึกษาสภาพปัจจุบัน 
จากการศึกษาสภาพปัจจ ุบ ันของกระบวนการผลิต

ส ับปะรดบรรจถุงร ีทอร ์ทเพาช์ขนาด 2.83 ก ิโลกร ัม  ใน
สถานการณ์ปัจจุบันสามารถแบ่งสถานีงานโดยใช้เครื่องจักร
และอุปกรณ์การทำงานเป็นเกณฑ์ แบ่งได้ท้ังหมด 9 สถานีงาน 
ใช้จำนวนแรงงานรวม 72 คน แสดงดังรูปท่ี 1 

ซึ่งแต่ละสถานีงานมีรายละเอียดข้ันตอนการทำงานดังนี้ 

1) สถานีงาน Blancher เป็นสถานีงานท่ีพนักงานจะใช้
รถเข็นนำสับปะรดท่ีทำการหั่นเป็นลิ่มแล้วมายังห้อง
ลวกประมาณ 50 กิโลกรัมต่อรอบ โดยสับปะรดจะ
ถูกเทลงเครื ่องลวกและใช้เวลาในการลวก 2 นาที 
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เมื่อลวกเสร็จสับปะรดจะไหลตามสายพานมายังห้อง
เพาช์ ซึ่งมีพนักงานรออยู่ที่ปลายสายพาน เพื่อนำ
สับปะรดท่ีลวกแล้วไปในสถานีงานถัดไป  

2) สถานีงาน inspection and metal detector เป็น
สถานีงานที่พนักงานจะนำสับปะรดที่ผ่านการลวก
แล้ว มาเทใส่เครื่องเขย่า (shaking machine) เพื่อ
เขย่าหาสิ่งแปลกปลอม และจะปล่อยให้ไหลตาม
สายพานเพื่อให้พนักงานเกลี่ยตรวจหาโลหะและ
เพื่อให้สามารถเกลี่ยใส่กระป๋องได้ง่าย 

3) สถานีงาน weighting ในสถานีงานนี้ พนักงานจะ
เกลี ่ยสับปะรดลงใส่กระป๋องเพื ่อนำไปชั ่งให ้ไ ด้
น ้ำหน ักส ับปะรดตามที ่กำหนดคือ 2 ก ิโลกรัม 
จากนั้นจะทำการลำเลียงกระป๋องโดยใช้สายพานไป
ยังจุดที่พนักงานจะนำสับปะรดที่ชั่งแล้วไปบรรจลุง
ถุงเพาช์ แล้วนำไปวางบนชั้นวาง เพื่อรอปิดปากถุง
ร้อยละ 90 ส่วนกระป๋องที่ใช้งานเสร็จแล้วจะนำไป
ล้างเพื่อไปใช้งานต่อไป 

4) สถานีงาน pre sealing เป็นสถานีงานที่พนักงานจะ
นำถุงสับปะรดมาเข้าเครื่องซีล เพื่อทำการปิดปากถุง 
โดยจะทำการปิดปากถุงสับปะรดประมาณร้อยละ 
90 ของขนาดปากถุง หลังจากนั้นจะนำถุงมารอท่ีชั้น
วางเพื่อเตรียมนำไปใส่เมนเดรล (Mandrel) ในสถานี
งานต่อไป 

5) สถาน ี ง าน  Mandrel fixing พน ั ก ง านจะนำ ถุง
สับปะรดบรรจุที่ผ่านการซีลปากถุงร้อยละ 90 แล้ว 
มาใส ่อ ุปกรณ์จ ับย ึดถ ุงร ีทอร ์ท เพาช ์ ท ี ่ทำ ข้ึน
โดยเฉพาะของโรงงานหรือเมนเดรล ซึ ่งจะช่วยให้
พนักงานทำงานในขึ ้นตอนถัดไปได้อย่างสะดวก 
จากนั้นจึงปล่อยให้ไปตามสายพาน 

6) ส ถ า น ี ง า น  packing medium filling ห ร ื อ  PM 
filling เป็นสถานีที ่พนักงานจะนำถุงที ่ใส่เมนเดรล
แล้วมาเติมน้ำเชื่อม โดยการเติมน้ำเชื่อมจะใช้เครื่อง
ในการช่วยเติมน้ำเชื ่อม ซึ ่งมีการกำหนดปริมาณ
น้ำเชื่อมท่ีเหมาะสมเอาไว้แล้ว เมื่อเติมน้ำเชื่อมเสร็จ
ก็จะทำการถอดหัวน้ำเชื่อมออก แล้วนำมาวางบน
สายพานเพื่อไหลไปทำงานในสถานีต่อไป 

7) สถานีงาน coding พนักงานจะนำถุงสับปะรดที่เติม
น้ำเชื ่อมเสร็จแล้วมาเรียงใส่สายพาน เพื่อเตรียม
นำไปประทับวันที่ผลิตและวันหมดอายุ โดยจะมี
พนักงานทำหน้าที่จัดถุงและเช็ดถุงให้สะอาดก่อนท่ี
จะผ่านเข้าเครื่องพิมพ์รหัส เพื่อที่จะทำให้การพิมพ์
รหัสมีความแม่นยำมากข้ึน 

8) สถานีงาน final seal เป็นสถานีงานท่ีทำการปิดปาก
ถุงที ่เหลือทั้งหมด โดยหลังจากการพิมพ์รหัสเสร็จ
แล้วจะมีพนักงานคอยเช็คความถูกต้องและเรียบร้อย
ของการพิมพ์รหัส จากนั้นถุงสับปะรดก็จะไหลไป
ตามสายพาน โดยที่พนักงานที่อยู่ประจำเครื่องซีลก็
จะนำถุงสับปะรดใส่ไปตามช่องของเครื่องเพื่อทำการ
ซีลปิดปากถุงท่ีเหลืออยู่ 

9) ส ถ า น ี ง าน  final inspection and storage เ ป็ น
สถานีงานท่ีพนักงานจะทำการถอดเมนเดรลออกจาก
ถุงสับปะรดและตรวจสอบความเรียบร้อยของถุง
สับปะรดเป็นครั้งสุดท้าย ก่อนท่ีจะทำการจัดเรียงถุง
ลงตะแกรงและจัดเก็บลงกล่อง (Bin) และนำไป
จัดเก็บท่ีคลังสินค้า 

 
รูปท่ี 1 แผนภาพกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตสับปะรดบรรจุ 
                              

วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีที่ 13  ฉบับที่ 1 117



 วารสารวิชาการ วศิวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีที่ 13  ฉบับที่ 1   118 

 
2.2 การสร้างแบบจำลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์ใน

สถานการณ์ปัจจุบัน 
2.2.1 การวิเคราะห์ข้อมูลและการกำหนดค่าในการสร้าง
แบบจำลองสถานการณ์ 
จากข้อมูลของกระบวนการผลิตสับปะรดบรรจุถุงรีทอร์ท

เพาช์ข้างต้น คณะผู้วิจัยได้ทำการเก็บข้อมูลทั้งในด้านของ
จำนวนแรงงานท่ีใช้ในแต่ละสถานีงาน และเวลาท่ีเกิดข้ึนในแต่
ละกระบวนการทำงานเพื่อให้ได้ข้อมูลด้านเวลาท่ีสามารถใช้ใน
การวิเคราะห์ได้จริงจำนวน 50 ข้อมูลต่อกระบวนการทำงาน 
จากนั้นนำข้อมูลเวลาการทำงานที่ได้จากการเก็บข้อม ูลไป
วิเคราะห์ค่าการแจกแจงด้วยโปรแกรม input analyzer และมี
การกำหนดค่าอ ื ่น  ๆ  ท ี ่จำเป ็นในการสร ้างแบบจำลอง
สถานการณ์ ดังนี้ 

1) การเข้ามาของสับปะรด คณะผู้วิจัยได้นำข้อมูลการ
เข้ามาของสับปะรดลิ่มจากวันท่ีทำการเก็บข้อมูลจริง
มาใช้ในการสร้างแบบจำลองทางสถานการณ์ ซึ่งได้
ทำการกำหนดการเข้ามาในรูปแบบของตารางเวลา 
(schedule) โดยมีจำนวนการเข้ามาของสับปะรดลิ่ม
รวม 20,950 กิโลกรัม 

2) จำนวนสับปะรดที่สูญเสียหรือของเสียระหว่างการ
ผลิต จากข้อมูลการเข้ามาและจำนวนของอัตราของ
ผลผลิตที่ได้จริงจากวันที่คณะผู้วิจัยใช้ในการสร้าง
แบบจำลอง พบว่ามีของเสียคิดเป็นร้อยละ 10.04 
ของสับปะรดลิ่มท้ังหมดก่อนเข้าสู่กระบวนการลวก 

3) ก า รก ำ หน ด เ วล า ใน ก า รประ มวล ผ ล  ( run) 
แบบจำลอง โดยกระบวนการผลิตในวันท่ีผู ้ว ิจัย
เลือกใช้สร้างแบบจำลองทางสถานการณ์จะเริ่ม
กระบวนการแรกเวลา 7.00 น. และสิ้นสุดที่เวลา 
21.10 น. ซึ่งเป็นระยะเวลา (replication length) 1 
วันทำการ คิดเป็นเวลาการผลิตทั ้งหมด 14.167 
ชั่วโมง (รวมเวลาพักและเวลาในการทำงานล่วงเวลา) 
โดยกำหนดจำนวนรอบของการประมว ลผล 
(number of replication) เท่ากับ 50 รอบ 

เมื่อทำการวิเคราะห์ข้อมูลดังที่ได้กลา่วมาข้างต้นแล้ว จึง
นำข้อมูลท้ังหมดไปสร้างแบบจำลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม
อารีน่า (ARENA) ดังรูปที่ 2 โดยแบบจำลองสถานการณ์หรือ
โมเดล (Model) นี้ถูกแบ่งออกเป็น 9 สถานีงาน ตามแผนภาพ
กระบวนการไหลดังรูปที่ 1 โดยมีกระบวนการทำงานในสถานี
งานต่าง ๆ ตามกระบวนการทำงานจริง 

2.2.2 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจำลอง 
เมื ่อสร้างแบบจำลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์ของ

ระบบงานจริงก่อนการปรับปรุงแล้ว หลังจากนั ้นก็ทำการ
ตรวจสอบความถูกต้องของแบบจำลอง (verification) โดย
ทดสอบขั้นตอนการทำงานของเครื ่องจักรและพนักงานใน
กระบวนการต่าง ๆ ว่ามีลักษณะการทำงานเหมือนระบบงาน
จริงหรือไม่ เช่น การเคลื่อนที่ของวัตถุที่สนใจ พฤติกรรมการ
ทำงานของพนักงานและเครื่องจักร เป็นต้น ซึ่งในแบบจำลอง
จะกำหนดวัตถุที ่สนใจ (entity) เป็นข้อมูลงาน ได้แก่ การ
เคลื่อนท่ีของสับปะรด กระป๋อง และเมนเดรล หรือรูปแบบการ
ดำเนินงานของพนักงานในงานย่อยแต่ละงาน เช่น การหยิบถุง

 
รูปท่ี 2 แบบจำลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์กระบวนการผลิต

สับปะรดบรรจุถุงรีทอร์ท เพาซ์ 
                              

118 วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีที่ 13  ฉบับที่ 1



 วารสารวิชาการ วศิวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีที่ 13  ฉบับที่ 1   119 

เพาช์ของพนักงานในสถานีงาน pre Sealing ว่าหยิบถุงจากชั้น
วาง (rack) คร ั ้งละ 2–4 ถุง ตามระบบงานจริง แสดงว่า
แบบจำลองที่ใช้ในการจำลองกระบวนการผลิตสับปะรดบรรจุ
ถุงรีทอร์ทเพาช์มีความถูกต้อง 

2.2.3 การตรวจสอบความเหมาะสมของแบบจำลอง 
การตรวจสอบความเหมาะสมของต ัวแบบจำลอง 

(validation) เป็นการตรวจสอบว่าแบบจำลองที่สร้างขึ ้นมา
สามารถทำงานแทนระบบจริงได้ โดยวัดความใกล้เคียงของ
ข้อมูลจากแบบจำลองเปรียบเทียบข้อมูลจากระบบงานจริง 
แสดงดังตารางที่ 1 ซึ่งในงานวิจัยนี้ได้เลือกทดสอบค่าปรมิาณ
สับปะรดลิ่มท่ีเข้ามาในระบบเพื่อตรวจสอบความเหมาะสมของ
จำนวนสับปะรดที ่เข้ามาในระบบ และทดสอบค่าเวลาท่ี
สับปะรดถุงสุดท้ายออกจากระบบเพื่อตรวจสอบเวลาในการ
ทำงานท้ังหมดว่ามีค่าใกล้เคียงกับระบบจริงหรือไม่ 

เมื ่อทำการทดสอบความเหมาะสมของแบบจำลองด้วย
โปรแกรม SPSS ซ ึ ่งทำการทดสอบ t-test ให ้ค ่า Sig. (2-
tailed) ของปริมาณสับปะรดลิ่มที ่เข้ามาในระบบ (number 
in) และเวลาที่สับปะรดถุงสุดท้ายออกจากระบบ (time of 
last pouch) มีค่าเท่ากับ 0.191 และ 0.141 ตามลำดับ ซึ่งมี
ค่ามากกว่า 0.05 ดังนั้น แบบจำลองที่สร้างขึ้นมานี้จึงมีความ
เหมาะสมและสามารถทดแทนระบบงานจริงได้ 

2.2.4 ผลที ่ได้จากแบบจำลองสถานการณ์ก่อนการ
ปรับปรุง 
เมื ่อตรวจสอบแล้วว่าแบบจำลองสถานการณ์ที ่สร้างข้ึน

สามารถใช้แทนระบบงานจริงได้ คณะผู ้ว ิจ ัยได้ทำการรัน
แบบจำลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์เป็นจำนวนรอบการ
ประมวลผล (number of replication) จำนวน 50 รอบ ซึ่ง
สามารถสรุปรายงานการประมวลผลได้ดังนี้ 

1) การเข้ามาของสับปะรดลิ่ม (number in) จากรูปท่ี 
3 จะเห็นได้ว่าการเข้ามาของสับปะรดโดยเฉลี่ยที่ได้
จากการร ันแบบจำลองจำนวน 50 รอบ มีค ่า ท่ี

ใกล้เคียงกับค่าที ่ได้จากทฤษฎีหรือค่าจริง ซึ ่งใน
สถานการณ์จริงมีสับปะรดลิ่มเข้ามาจำนวน 20,950 
ก ิโลกร ัม แต่ผลจากแบบจำลองสถานการณ ์มี
สับปะรดลิ่มเข้ามาเฉลี่ย 20,791 กิโลกรัม ซึ่งมีความ
ใกล้เคียงกัน แสดงว่าแบบจำลองนี้สามารถให้ค่าท่ี
ใกล้เคียงกับค่าจริงได้ (จากผลการทดลอง ดังตาราง
ท่ี 1) 

2) จำนวนสับปะรดบรรจุถุงที ่ผลิตได้ (number out) 
ในสถานการณ์จริงผลิตได้จำนวน 9,423 ถุง ผลจาก
แบบจำลองสถานการณ์ผลิตสับปะรดได้เฉลี่ย 9,340 
ถุง 

3) จำนวนของเสีย (loss) ในสถานการณ์จริงเกิดของ
เส ีย  2,104 ก ิ โลกร ัม  (ร ้ อยละ 10.04) ผลจาก
แบบจำลองสถานการณ์เกิดของเสียเฉลี่ย 2,085.16 
กิโลกรัม (ร้อยละ 10.03) 

ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบความเหมาะสมของแบบจำลอง 

ค่าท่ีต้องการทดสอบ Number in Time of 
last pouch 

ค่า
คาดหวัง 

Sig. (2-tailed) > 0.05 > 0.05 
ค่าของระบบจริง 20,950 14.167 

ค่าที่ได้ 

Sig. (2-tailed) 0.191 0.141 
ผลที่ได้จาก
แบบจำลองเฉลี่ย   50 
รอบ  

20,791 14.113 

ผลลัพธ ์ ผ่าน ผ่าน 
                              

 
รูปท่ี 3 การเข้ามาของสับปะรดลิ่มในแต่ละช่วงเวลาในแต่ละกรณี 
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4) เ วล า ในการ เคล ื ่ อนท ี ่ ขอ งช ิ ้ น ง าน ในระบบ 
(throughput time) เป็นเวลาที่สับปะรดเริ ่มเข้าสู่
กระบวนการผลิตจนกระทั่งออกจากกระบวนการ
ผลิต ซึ ่งจากรายงานการประมวลผลมีเวลาทั้งสิ้น 
901.08 วินาที สอดคล้องกับข้อมูลท่ีผู้วิจัยได้ทำการ
เก็บรวบรวมจากสถานการณ์จริงคือ 902.52 วินาที 
มีค่าความคลาดเคลื่อนเป็น 1.44 วินาที คิดเป็นร้อย
ละ 0.16 ของข้อมูลจริง 

5) สถานีงานท่ีใช้เวลาในการผลิตแต่ละรอบสูงท่ีสุด คือ
สถานีงาน PM filling มีค่าอยู่ที่ 66.36 วินาทีต่อถุง
ต่อหัวน้ำเชื่อม โดยเครื่องเติมน้ำเชื ่อมมีจำนวนหัว
เติมน้ำเช ื ่อมทั ้งหมด 22 หัว แต่เน ื ่องจากความ
บกพร่องของเครื่องจักรหรือการซ่อมบำรุงเครื่องจักร 
ทำให้สามารถใช้งานจริงได้เพียง 18 หัวต่อวัน ส่งผล
ให้มีอัตราผลผลิตคิดเป็น 16.27 ถุงต่อนาที ถือเป็น
อัตราการผลิตที ่ต่ำที ่สุดจากกระบวนการทำงาน
ท้ังหมด  

6) จำนวนสับปะรดคงเหลือในกระบวนการผลิต (work 
in process: WIP) ค่าเฉลี่ยของสับปะรดที่เหลืออยู่
ในกระบวนการผล ิตจากแบบจำลองก ่อนการ
ปรับปรุงคือ 2,077 กิโลกรัม 

7) จากรายงานการประมวลผลพบว่า สถานีงานที่เป็น
คอขวด (bottle neck) ของกระบวนการผลิต คือ 
สถานีงาน PM filling เนื ่องจากเป็นขั ้นตอนที ่ มี
ค ่า เฉล ี ่ยของเวลารอคอย (waiting time) และ
จำนวนแถวคอย (number waiting) มากที่สุด คือ 
9.43 นาที และ 16.56 ถุง ตามลำดับ 

2.3 วิเคราะห์ปัญหาจากแบบจำลองสถานการณ์ก่อน
การปรับปรุง 
จากการวิเคราะห์ผลท่ีได้จากแบบจำลองสถานการณ์ก่อน

การปรับปรุง คณะผู้วิจัยได้ให้ความสำคัญในส่วนของอัตรา

ผลผลิตที่ได้ (number out) เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษามีค่า
คาดหวังผลผลิตที่ต้องการจากกระบวนการผลิตเท่ากับ 9,240 
ถุงต่อวัน ภายใต้กรอบเวลาการทำงานท่ี 12 ชั่วโมงรวมเวลาพกั 
(7.00 น.–19.00 น.) ซึ่งจากการวิเคราะห์ผลข้างต้นพบว่าอัตรา
ผลผลิตที่ได้มีค่ามากกว่าค่าคาดหวัง แต่มีชั่วโมงในการทำงาน
ที่มากเกินไป คือ 14.167 ชั่วโมง (7.00 น.–21.10 น.) อีกท้ัง
กระบวนการทำงานในปัจจุบัน แรงงานท่ีใช้ในบางสถานีงานยัง
มีประสิทธิภาพการทำงานท่ีต่ำ ซึ่งสามารถพิจารณาปรับเพื่อลด
จำนวนแรงงานลงได้ โดยสถานีงาน PM Filling ถือเป็นสถานี
งานท่ีมีอัตราการผลิตท่ีต่ำท่ีสุดจากกระบวนการทำงานท้ังหมด 
และเป ็นสถาน ี งานท ี ่ เ ป ็นคอขวด ( bottle neck) ของ
กระบวนการผลิต ดังนั้น คณะผู้วิจัยจึงมุ่งเน้นปรับปรุงในปัญหา
ดังกล่าวเป็นหลัก 

2.4 แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
ในการวางแผนแนวทางการปรับปรุงแก้ไข เพื ่อให้ได้

ปริมาณผลผลิตตามค่าที่ต้องการของบริษัทกรณีศึกษา โดย
เบื้องต้นผู ้วิจัยได้ใช้ทรัพยากรแรงงานและเครื ่องจักรในทุก
กระบวนการเท่ากับแบบจำลองสถานการณ์ก่อนการปรับปรุง 
แต่ได้มีการปรับเปลี่ยนรูปแบบการเข้ามาของสับปะรดและ
จำนวนของเสีย ซึ่งจากเดิมได้ใช้ค่าจากวันที่อยู่ในช่วงการเก็บ
ข้อมูลจริง เนื่องจากแบบจำลองนี้เป็นแบบจำลองที่สร้างข้ึน
จากค่าคาดหวังท่ีบริษัทกรณีศึกษาต้องการให้เกิดข้ึน 

คณะผู้วิจัยได้ทำการวิเคราะห์และคำนวณปริมาณการเข้า
มาของสับปะรดโดยพิจารณารวมถึงของเสียที่จะเกิดขึ ้นใน
ระหว่างกระบวนการผลิต โดยถ้าหากต้องการอัตราผลผลิตตาม
เป้าหมายท่ี 9,240 ถุงต่อวัน จะต้องมีจำนวนสับปะรดเข้ามาใน
ระบบรวม 21,500 กิโลกรัมต่อวัน โดยท่ีปริมาณการเข้ามาของ
สับปะรดในแต่ละชั่วโมงนั้นจะต้องมีความแตกต่างกันตาม
สถานการณ์จริง ทางคณะผู้วิจัยจึงได้ทำการกำหนดปริมาณ
การเข้ามาของสับปะรดในแต่ละชั่วโมงตามตามค่าแนวโน้มการ
เข้ามาของสับปะรดจากข้อมูลจริงย้อนหลัง 3 เดือน ซึ่งพบว่า
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ช่วงเวลาที่มีปริมาณสับปะรดเข้ามาในระบบจำนวนมาก คือ 
08.00–10.00 น. และ 13.00–16.00 น. โดยมีปริมาณของเสีย
ต่อวันเฉลี่ยท่ีร้อยละ 14 ดังนั้น เพื่อให้ได้อัตราผลผลิตสับปะรด
บรรจุถุงตามเป้าหมาย จำเป็นท่ีจะต้องกำหนดตารางการเข้ามา
ของสับปะรดลิ่มในแต่ละช่วงเวลาของแบบจำลองดังรูปท่ี 4  

เมื่อทำการปรับเปลี่ยนตารางการเข้ามาของสับปะรดลิ่ม
เรียบร้อยแล้ว คณะผู้วิจัยได้นำข้อมูลดังกล่าวไปปรับเปลี่ยนใน
แบบจำลองสถานการณ์เดิมและทำการประมวลผลแบบจำลอง
จำนวน 50 รอบ พบว่าแบบจำลองไม่สามารถผลิตสับปะรด
บรรจุถุงที่สมบูรณ์จำนวน 9,240 ถุง ได้ทันในเวลาการทำงาน 
12 ชั่วโมงรวมเวลาพัก เนื่องจากเมื่อทำการจำลองสถานการณ์
การผลิตตั้งแต่เวลา 7.00 น. จนถึงเวลา 19.00 น. พบว่ายังมี

สับปะรดคงเหลืออยู่ในระบบเพื่อรอการผลิต (แสดงดังรูปท่ี 5) 
โดยช่วงเวลาที่มีสับปะรดคงเหลือในกระบวนการมากที่สุด คือ
ช่วงเวลา 13.00 น.–14.00 น. และช่วงเวลา 17.00 น.–18.00 
น. และช่วงเวลาที่มีสับปะรดคงเหลือในกระบวนการผลิตเป็น
จำนวนค่อนข้างคงที่ คือ 12.00 น.–13.00 น. ซึ่งในช่วงเวลา
ดังกล่าวเป็นช่วงเวลาการพักของพนักงานจึงไม่มีสับปะรดคง
เหลืออยู่ระหว่างกระบวนการผลิต แต่จะมีเพียงสับปะรดท่ี
เตรียมรอไว้สำหรับกระบวนการลวกเท่านั้น  

จากการประมวลผลแบบจำลองจำนวน 50 รอบ พบว่า 
สามารถผลิตสับปะรดบรรจุถุงได้ที่อัตราผลผลิต 16.27 ถุงต่อ
นาที ส่งผลให้ได้ปริมาณสับปะรดบรรจุถุง (number out) ท่ี
จำนวนระหว่าง 8,610–8,884 ถุงต่อวัน ที่ค่าเฉลี่ย 8,774.14 
ถุงต่อวันเท่านั ้น (แสดงดังรูปที่ 6) ซึ่งยังไม่ได้ค่าผลผลิตตาม
เป้าหมายท่ีต้องการ 

ดังนั ้น เมื ่อแบบจำลองปัจจุบันไม่สามารถใช้ทดแทน
ระบบงานจริงได้ในกรณีที่ต้องการอัตราผลผลิต 9,240 ถุงต่อ
วัน คณะผู้วิจัยจึงได้ทำการพัฒนาแบบจำลองเพื่อให้ได้อัตรา
ผลผลิตตามที่ต้องการ ภายใต้กรอบเวลาการทำงานที ่ 12 
ชั่วโมงรวมเวลาพัก และมีการใช้จำนวนแรงงานท่ีต่ำท่ีสุด  

แนวทางในการปรับปรุงแบบจำลองใหม่นั ้น จะให้ความ
สนใจในการปรับปรุงการทำงานใหม่ใน 2 ประเด็นหลัก คือ 1) 
เพิ่มจำนวนแรงงานและเครื่องจักรให้สถานีงานที่เป็นคอขวด
เพื่อให้ได้อัตราผลผลิตสับปะรดบรรจุถุงตามเป้าหมาย และ 2) 
ลดจำนวนแรงงานในสถานีงานท่ีมีอัตราการผลิตมากกว่าสถานี
งานท่ีเป็นคอขวดของระบบ  

 
รูปท่ี 4 ตารางการเข้ามาของสับปะรดลิ่มในแต่ละช่วงเวลา 
                              

 
รูปท่ี 5 จำนวนสับปะรดคงเหลือในกระบวนการผลิตในแต่ละช่วงเวลา 
                              

 
 

รูปท่ี 6 ผลการทดลองที่ได้จากแบบจำลองสถานการณ์เดิม 
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เมื่อพิจารณากระบวนการผลิตของสถานีงาน PM filling 

ในปัจจุบันซึ่งเป็นสถานีงานท่ีเป็นคอขวดของระบบ พบว่ามีการ
เปิดใช้หัวเติมน้ำเชื่อมเพียง 18 หัว ส่งผลให้มีอัตราผลผลิตคิด
เป็น 16.27 ถุงต่อนาที (ในการทำงานปกติแรงงาน 1 คน จะ
รับผิดชอบหัวเติมน้ำเชื่อมจำนวน 3 หัว) หากต้องการเพิ่มกำลัง
การผลิตจำเป็นที่จะต้องทำการเปิดใช้งานหัวเติมน้ำเชื่อมใน
จำนวนที่เพิ่มขึ้น โดยหากพิจารณาในทางทฤษฎีการเปิดใช้หัว
เติมน้ำเชื่อมทุกหัว (22 หัว) จะส่งผลให้มีอัตราผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน
ที่ 19.89 ถุงต่อนาที ซึ ่งจะสามารถช่วยให้กระบวนการผลิต
สามารถผลิตสับปะรดบรรจุถุงได้ตามเป้าหมายท่ี 9,240 ถุงต่อ
วัน ดังนั้น ในการพิจารณาเพื่อลดจำนวนแรงงานในสถานีงานท่ี
มีอัตราการผลิตมากกว่าสถานีงานที่เป็นคอขวดของระบบนั้น 
จะต้องคำนึงถึงค่าอัตราผลผลิตที่ได้จะต้องมีค่าไม่ต่ำกว่าค่า
อัตราผลผลิตของสถานีงานที ่เป็นคอขวดของระบบ จึงจะ
สามารถช่วยให้ได้ผลิตตามเป้าหมายที่ได้กำหนดเอาไว้ ซึ่ง
แรงงานในแต่ละสถานีงานท่ีสามารถปรับจำนวนลดลงได้แสดง
ดังตารางที่ 2 

แนวทางในการออกแบบสำหรับแต่ละแบบจำลองย่อย มี
วัตถุประสงค์เพื ่อให้สามารถผลิตสับปะรดบรรจุถุงได้ตาม

เป้าหมาย ภายใต้กรอบเวลาในการทำงานท่ีกำหนด ดังนั้นทาง
คณะผู้วิจัยได้พิจารณาเสนอแนวทางการเปิดใช้หัวเติมน้ำเชื่อม
เพิ ่มขึ ้นจาก 19 ไปจนถึง 22 หัว และวิเคราะห์หาจำนวน
แรงงานที่เหมาะสมในสถานีงาน PM filling โดยแบ่งออกเป็น 
6 แบบจำลองย่อย ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

1) แบบจำลองย่อย M1 เป็นแบบจำลองท่ีทำการเปิดใช้
หัวเติมน้ำเชื่อมเพิ่มขึ้นเป็น 19 หัว โดยไม่มีการเพิ่ม
จำนวนแรงงานและกำหนดให้แรงงานคนที ่  6 
รับผิดชอบหัวเติมน้ำเชื ่อมจำนวน 4 หัว (หัวเติม
น้ำเชื่อมท่ี 16 ถึง 19)  

2) แบบจำลองย่อย M2 เป็นแบบจำลองท่ีทำการเปิดใช้
หัวเติมน้ำเชื่อมเพิ่มขึ้นเป็น 19 หัว โดยทำการเพิ่ม
แรงงานในสถานีงานนี้จำนวน 1 คน (คนที่ 7) และ
กำหนดให้รับผิดชอบหัวเติมน้ำเชื่อมท่ี 19 เท่านั้น 

3) แบบจำลองย่อย M3 เป็นแบบจำลองท่ีทำการเปิดใช้
หัวเติมน้ำเชื่อมเพิ่มขึ้นเป็น 20 หัว โดยทำการเพิ่ม
แรงงานในสถานีงานนี้จำนวน 1 คน (คนที่ 7) และ
กำหนดให้รับผิดชอบหัวเติมน้ำเชื่อมท่ี 19 และ 20 

4) แบบจำลองย่อย M4 เป็นแบบจำลองท่ีทำการเปิดใช้
หัวเติมน้ำเชื่อมเพิ่มขึ้นเป็น 21 หัว โดยทำการเพิ่ม
แรงงานในสถานีงานนี้จำนวน 1 คน (คนที่ 7) และ
กำหนดให้รับผิดชอบหัวเติมน้ำเชื่อมท่ี 19 ถึง 21 

5) แบบจำลองย่อย M5 เป็นแบบจำลองท่ีทำการเปิดใช้
หัวเติมน้ำเชื่อมเพิ่มขึ้นเป็น 22 หัว โดยทำการเพิ่ม
แรงงานในสถานีงานนี้จำนวน 1 คน (คนที่ 7) โดย
กำหนดให้แรงงานคนท่ี 7 รับผิดชอบหัวเติมน้ำเชื่อม
จำนวน 4 หัว (หัวเติมน้ำเชื่อมท่ี 19 ถึง 22)  

6) แบบจำลองย่อย M6 เป็นแบบจำลองท่ีทำการเปิดใช้
หัวเติมน้ำเชื่อมเพิ่มขึ้นเป็น 22 หัว โดยทำการเพิ่ม
แรงงานในสถานีงานนี้จำนวน 2 คน (คนท่ี 7 และ 8) 
กำหนดให้แรงงานคนท่ี 7 รับผิดชอบหัวเติมน้ำเชื่อม

ตารางท่ี 2 จำนวนแรงงานและอ ัตราผลผลิตก ่อนและหลังการ
วิเคราะห์ในทางทฤษฎี 

สถานีงาน 
รายละเอียด

งาน 

จำนวนแรงงาน 
(คน) 

อัตราผลผลิต 
(ถุง/นาที) 

ก่อน หลัง ก่อน หลัง 
Mandrel 
Fixing 

ใส่เมนเดรล 8 5 32.74 20.46 

Coding เรียงถุง 2 1 40 20 
Final Seal หยิบถุง 3 2 30 20 

Final 
Inspectio

n and 
Storage 

ปลดล็อคและ
ถอดเมนเดรล 

4 3 28.64 21.48 

เรียงถุงลง
ตะแกรง 

4 3 27.09 20.32 
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ที่ 19 ถึง 21 และแรงงานคนที่ 8 รับผิดชอบหัวเติม
น้ำเชื่อมท่ี 22 

3. ผลการวิจัย 
จากแนวทางการแก้ไขปรับปรุงด ังแนวทางดังกล่าว 

คณะผู้วิจัยได้ทำการสร้างแบบจำลองย่อย 6 แบบ ดังท่ีได้กล่าว
มาแล้วข้างต้น เพื่อให้ได้ผลผลิตตามค่าคาดหวังคือ 9,240 ถุง
ต่อวัน โดยมีเวลาในการทำงานเท่ากับ 12 ชั่วโมง (รวมเวลา
พัก) ซึ่งสามารถลดเวลาการผลิตรวมลงได้ 2.167 ชั่วโมง และมี
ค ่าอรรถประโยชน์โดยเฉลี ่ยของทุกกระบวนการเพิ ่มข้ึน 
เนื่องจากสามารถลดจำนวนแรงงานที่ต้องใช้ในกระบวนการ
ผลิตได้โดยท่ีอัตราผลผลิตยังไม่ต่ำกว่าสถานีงานคอขวด ยกเว้น
สถานีงาน PM flling ซึ่งมีการเพิ่มจำนวนเครื่องจักรจาก 18 
หัว เป็น 22 หัว และมีการเพิ่มจำนวนแรงงาน 0 ถึง 2 คน 
แตกต่างกันในแต่ละแบบจำลองย่อย จากการคำนวณและ
ค่าเฉลี ่ยจากรายงานการประมวลผลจำนวน 50 รอบการ
ประมวลผลซ้ำ ผลการทดลองหลังการปรับปรุงด้วยแบบจำลอง
ย่อยของแต่ละแนวทางสามารถสรุปผลได้ดังตารางที่ 3 

 
จากตารางที่ 3 จะเห็นได้ว่าปริมาณของเสียที่เกิดจาก

กระบวนการผลิต (loss) ของทั้ง 6 แบบจำลองย่อย มีค่าอยู่
ระหว่างร ้อยละ 13.98–14.04 ที ่ค ่าเฉล ี ่ย 14.02 ซ ึ ่งม ี ค่า
ใกล้เคียงกับค่าเฉลี่ยของข้อมูลจริงย้อนหลัง 3 เดือน โดยพบว่า
เมื่อมีการเปิดใช้หัวเติมน้ำเชื่อมในปริมาณท่ีเพิ่มข้ึน จะส่งผลให้
จำนวนสับปะรดคงเหลือเฉลี ่ยในกระบวนการผลิต (WIP) มี
อัตราส่วนท่ีลดลงและค่อนข้างคงท่ี (แสดงดังรูปท่ี 7) เมื่อมีการ
เปิดใช้หัวเติมน้ำเชื่อมต้ังแต่จำนวน 21 หัว เป็นต้นไป  

โดยแบบจำลองท ี ่ ให ้อ ัตราผลผล ิต ( number out) 
ใกล้เคียงกับที่ต้องการ (9,240 ถุงต่อวัน) ได้แก่ แบบจำลอง
ย่อย M3, M4, M5 และ M6 ดังนั ้น คณะผู้วิจัยจึงได้ทำการ
ทดสอบความเหมาะสมของแบบจำลองด้วยโปรแกรม SPSS 
โดยทำการทดสอบ t-test ให้ค่า Sig. (2-tailed) ของแต่ละ
กรณีแสดงดังตารางที่ 4 ซึ่งพบว่าแบบจำลองย่อย M4 M5 และ 
M6 ให้ค่า Sig. (2-tailed) เท่ากับ 0.425 0.989 และ 0.741 
ตามลำดับ ซึ่งมีค่ามากกว่า 0.05 นั่นหมายความว่าแบบจำลอง
ย่อยทั้ง 3 นี้ ให้ค่าเฉลี่ยของอัตราผลผลิตเท่ากับ 9,240 ถุงต่อ
วัน (หรือเท่ากับอัตราผลผลิตตามเป้าหมาย)  

และจากรายงานการประมวลผลของทั้ง 3 แบบจำลอง
ย่อย (M4 M5 และ M6) พบว่า สถานีงานที่เป็นคอขวดของ
กระบวนการผลิตเปล ี ่ยนเป็นสถานีงาน inspection and 
metal detector (จ าก เด ิ มค ือสถาน ี งาน  PM filling) ใน
กระบวนการเทสับปะรดท่ีผ่านการลวกแล้วใส่เครื่องเขย่า  

 
รูปท่ี 7 จำนวนสับปะรดคงเหลือเฉลี่ยในกระบวนการผลิต 
                              

ตารางท่ี 3 ผลการทดลองที่ได้จากแบบจำลอง M1 ถึง M6 
แบบจำลอง

ย่อย 
ผลการทดลอง ค่าเฉลี่ย ค่าต่ำสุด ค่าสูงสุด 

M1 
Loss 3,014.7 2,897 3,238 

Number out 8,807.0 8,661 8,961 

M2 
Loss 3,014.4 2,897 3,110 
Number out 9,047.4 8,883 9,209 

M3 
Loss 3,006.1 2,868 3,097 
Number out 9,220.9 9,095 9,307 

M4 
Loss 3,018.8 2,840 3,173 
Number out 9,237.5 9,163 9,330 

M5 
Loss 3,012.3 2,905 3,158 
Number out 9,239.9 9,133 9,297 

M6 
Loss 3,014.5 2,894 3,143 
Number out 9,241.3 9,178 9,303 
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4. สรุปผลและอภิปรายผล 

จากผลลัพธ์ในการปรับปรุงท้ัง 6 แนวทางนั้น สามารถสรุป
ได้ว่า หากบริษัทกรณีศึกษาต้องการดำเนินการเพื่อให้ได้ผลิต
ตามค่าคาดหวังคือ 9,240 ถุงต่อวัน ภายใต้กรอบเวลาท่ี
ต้องการคือ 12 ชั ่วโมงทำงาน (รวมเวลาพัก) โดยพิจารณา
ปริมาณของเสียที่ร ้อยละ 14 ต่อวัน จำเป็นจะต้องทำการ
ปรับปรุงการดำเนินการตามแบบจำลองย่อย M4 M5 และ M6 
คือมีการเปิดใช้งานหัวเติมน้ำเชื ่อมในสถานีงาน PM filling 
อย่างน้อยจำนวน 21 หัว เป็นต้นไป  

โดยเฉพาะอย ่า งย ิ ่ งหากดำเน ินการปร ับปร ุงตาม
แบบจำลองย่อย M4 ซึ่งถือเป็นแบบจำลองที่มีความเหมาะสม
มากที่สุด เนื่องจากเป็นแบบจำลองท่ีจะช่วยให้ได้ผลผลิตตามท่ี
ต้องการ โดยในแบบจำลองนี้ยังกำหนดให้มีการเปิดใช้งานหัว
เติมน้ำเชื่อมเพียง 21 หัว ส่งผลมีหัวเติมน้ำเชื่อมเหลือ 1 หัว ท่ี
ยังไม่จำเป็นต้องเปิดใช้งาน ซึ่งจะสามารถใช้เป็นหัวเติมน้ำเชื่อม
สำรองในกรณีฉุกเฉิน เช่น หัวเติมน้ำเชื่อมอื่น ๆ เกิดการชำรุด 
หรือมีการซ่อมบำรุงเกิดข้ึน เป็นต้น นอกจากนี้แบบจำลองย่อย 
M4 ยังสามารถช่วยลดจำนวนแรงงานท่ีใช้ในกระบวนการผลิต
ได้ท้ังหมด 6 คน หรือคิดเป็นร้อยละ 8.33 ของจำนวนแรงงาน
ในกระบวนการผลิตนี้ ซึ่งจะช่วยให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถ
ลดค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิตในส่วนของค่าจ้างแรงงานได้

ถ ึง 1,890 บาทต ่อว ัน หร ือค ิดเป ็น 567,000 บาทต ่อปี  
(พิจารณาอัตราค่าจ้างขั ้นต่ำที ่ 315 บาทต่อวัน [16] และ
จำนวนวันทำงาน 300 วันต่อปี) เมื ่อพิจารณาในส่วนของ
ปริมาณ work in process (WIP) เฉลี่ยในแบบจำลองย่อย M4 
พบว่ามีค่าเพิ่มสูงข้ึนจาก 2,077 กิโลกรัม เป็น 2,369 กิโลกรัม 
คิดเป็นการเพิ ่มขึ ้นร้อยละ 14.06 โดยค่า WIP ที่เพิ ่มข ึ ้นนี้
อาจจะส่งผลต่อการใช้พื้นที่ในกระบวนการผลิตที่เพิ่มมากข้ึน 
ซึ ่งในแบบจำลองที่คณะวิจ ัยได้นำเสนอนั ้น ไม่ได้พิ จารณา
ข้อจำกัดในส่วนนี้ 

โดยจะสังเกตได้ว่าแต่ละแนวทางท่ีคณะผู้วิจัยได้นำเสนอก็
มีท้ังข้อดีข้อเสียท่ีแตกต่างกันออกไป แต่อย่างไรก็ตามจากแนว
ทางการปรับปรุงท้ัง 6 แนวทางนั้น ก็จะสามารถเป็นตัวช่วยใน
การตัดส ินใจให้แก ่ผ ู ้ประกอบการก่อนทำการปร ับปรุง
กระบวนการผลิตจริง ซึ่งผู้ประกอบการสามารถเห็นถึงผลลัพธ์
และผลกระทบที่จะเกิดขึ้นหากทำการปรับปรุงตามแนวทางท่ี
คณะผู้วิจัยได้นำเสนอไปแล้วข้างต้น โดยผู้ประกอบการไม่ต้อง
คำนึงถึงความเสี ่ยงที ่จะเกิดจากความเสียหายหรือความไม่
คุ ้มค่าจากการปรับปรุงกระบวนการทำงานจริง เนื ่องจาก
ผู ้ประกอบการสามารถทราบถึงผลที ่จะเกิดขึ ้นโดยการใช้
เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ในการจำลองสถานการณ์ให้เห็นถึง
กระบวนการทำงานท่ีคณะผู้วิจัยได้ทำการสร้างข้ึนไว้แล้ว  

ซึ่งนอกจากการจัดการทรัพยากรแรงงานและเครื่องจักรให้
มีความเหมาะสมต่อกระบวนการผลิตแล้ว การจัดการการ
ขนส่งเคลื่อนย้ายวัตถุดิบภายในสถานประกอบการยังเป็นสิ่ง
สำคัญที ่ผ ู ้ประกอบการยังคงต้องให ้ความสำคัญ โดยใน
แบบจำลองท่ีคณะผู้วิจัยได้ทำการสร้างข้ึนมานั้น ได้ถูกสร้างข้ึน
โดยมีการพิจารณาเวลาในการเคลื่อนย้ายขนถ่ายวัตถุดิบในแต่
ละกระบวนการด้วย ซึ่งถ้าหากผู้ประกอบการสามารถลดเวลา
ในการเคลื่อนย้ายขนถ่ายลงได้ก็จะช่วยลดเวลาในการผลิตรวม
ลดลงได้อีกด้วย โดยงานวิจัยนี้ไม่เพียงแต่จะเป็นประโยชน์ต่อ
บริษ ัทกรณีศ ึกษาในการเป็นแนวทางก่อนการปรับปรุง
ระบบงานจริงแต่เพียงเท่านั ้น แต่ยังคงเป็นแนวทางในการ

ตารางท่ี 4 ผลการทดสอบความเหมาะสมของปริมาณผลผลิตของแต่
ละแบบจำลอง 

กรณี 
ค่าท่ีต้องการทดสอบ 

ผลลัพธ์ อัตราผลผลิต Sig. (2-
tailed) 

ค่าคาดหวัง 9,240.0 > 0.05 - 

แบบจำลอง M3 9,220.9 0.001 ไม่ผ่าน 

แบบจำลอง M4 9,237.5 0.425 ผ่าน 

แบบจำลอง M5 9,239.9 0.989 ผ่าน 

แบบจำลอง M6 9,241.3 0.741 ผ่าน 
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ปรับปรุงกับบริษัทอื่นที่มีกระบวนการผลิตใกล้เคียงกันได้อีก
ด้วย 

กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษา ที่ให้การอนุเคราะห์ข้อมูล

เพื่อใช้ในการศึกษาในครั้งนี้ 
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