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บทคดัย่อ 
บทความน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อออกแบบและพฒันาแบบจ าลองสถานการณ์แบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete event 

simulation) ส าหรับการผลิตรถบรรทุกก่ึงพ่วงในบริษทักรณีศึกษา เน่ืองจากการด าเนินการผลิตรถบรรทุกก่ึงพ่วง 2 
ประเภทในปัจจุบนัไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงท าให้ไม่สามารถส่งผลิตภณัฑไ์ดท้นัตามก าหนด ดงันั้น 
การเปรียบเทียบพฤติกรรมของระบบเพ่ือก าหนดแนวทางท่ีเหมาะสมในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตจึงไดรั้บการ
มุ่งเนน้ศึกษา แบบจ าลองสถานการณ์ไดถู้กสร้างข้ึนโดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปอารีนา (Arena) และท าการทดสอบความ
ถูกตอ้งเพ่ือให้สามารถใชแ้ทนระบบการผลิตจริงได ้นอกจากน้ี การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตท่ีเป็นไปไดมี้ 3 
แนวทาง ได้แก่ การแชร์ทรัพยากร การเพ่ิมอุปกรณ์พิเศษในจุดคอขวด และการรวมสายการผลิต ก็ได้ถูกจ าลอง
สถานการณ์ข้ึนเช่นเดียวกนั ผลจากการเปรียบเทียบทุกสถานการณ์ แสดงให้เห็นว่า แนวทางท่ีน าเสนอสามารถเพ่ิม
จ านวนผลิตภณัฑร์ถบรรทุกก่ึงพว่งทั้ง 2 ประเภทไดจ้ากเดือนละ 40 คนั เป็นเดือนละ 48 คนั 

 

ABSTRACT 
This article aims to design and develop a discrete event simulation for the production of semi-trailers in a case-

study company. Since the current production of two semi-trailer types is not enough to meet the customer demands, it 
could not deliver the products on time. The comparison of system behavior, to determine the appropriated approach to 
increase the production efficiency, is therefore studied. The simulation model has been built using a software program 
such as Arena, and validated and verified for accuracy so that it can be used as the real production system. In addition, 
the possible improvement of production efficiency in three ways such as resource sharing, adding the special equipment 
to the bottleneck point, and production line merging was also simulated. The comparison of all situation results shown 
that the proposed approach can increase the number of semi-trailers of both types from 40 trucks per month to 48 trucks 
per month. 
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บทน า 
การเปล่ียนแปลงทางเศรษฐกิจในปัจจุบนั ส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมทางดา้นโลจิสติกส์มีบทบาทส าคญัต่อการพฒันา

ศักยภาพทางการแข่งขนัมากข้ึนอย่างต่อเน่ือง ดังนั้นทุกภาคส่วนท่ีเก่ียวขอ้งลว้นแลว้แต่เป็นกลไกท่ีส าคญัต่อการ
ขบัเคล่ือนทั้งส้ิน แมแ้ต่อุตสาหกรรมท่ีสนบัสนุน เช่น การผลิตยานพาหนะส าหรับการบรรทุกขนส่ง เป็นตน้ ซ่ึงบริษทั
กรณีศึกษาเป็นผูผ้ลิตรถบรรทุกขนส่งท่ีส าคญัรายหน่ึง ด าเนินการผลิตรถบรรทุกขนส่งหลายประเภทตามค าสั่งซ้ือ 
(Make-to-order) ซ่ึงมีปริมาณการสั่งซ้ือในแต่ละเดือนแตกต่างกนั อยา่งไรก็ตาม บริษทักรณีศึกษาก าลงัประสบปัญหา
การผลิตผลิตภณัฑไ์ม่ทนัตามก าหนดส่งมอบ โดยเฉพาะผลิตภณัฑร์ถบรรทุกก่ึงพว่ง 2 ประเภท ไดแ้ก่ รถบรรทุกก่ึงพว่ง
แบบกา้งปลา และรถบรรทุกก่ึงพว่งแบบพ้ืนเรียบ 

จากการรวบรวมขอ้มูลปริมาณยอดค าสั่งซ้ือและการส่งมอบยอ้นหลงั 14 เดือน ดงัตารางท่ี 1 ในช่วงระยะเวลา
เดือนมกราคม 2560 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2561 พบว่า บริษทักรณีศึกษาไม่สามารถส่งมอบผลิตภณัฑ์รถบรรทุกก่ึงพ่วง
แบบก้างปลาตามก าหนด จ านวน 40 คนั จากยอดค าสั่งซ้ือทั้งหมด 295 คนั คิดเป็น 13.6% และไม่สามารถส่งมอบ
ผลิตภณัฑร์ถบรรทุกก่ึงพ่วงแบบพ้ืนเรียบตามก าหนด จ านวน 60 คนั จากยอดค าสั่งซ้ือทั้งหมด 320 คนั คิดเป็น 18.8% 
โดยจากการวเิคราะห์สถานการณ์การผลิตในปัจจุบนั พบวา่ ทั้ง 2 ผลิตภณัฑมี์การด าเนินการแยกส่วนกนัอยา่งชดัเจนใน
แต่ละสายการผลิต ในขณะท่ี ปริมาณความตอ้งการผลิตภณัฑ์มีความแตกต่างกนัมากในแต่ละช่วงเวลา ซ่ึงส่งผลให้ไม่
สามารถใช้ประโยชน์จากทรัพยากรการผลิต เช่น เคร่ืองจักรและอุปกรณ์จับยึดพิเศษ (Jig & Fixture) ได้อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ 

งานวจิยัน้ีจึงไดท้ าการศึกษาการปรับปรุงสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัทั้ง 2 ผลิตภณัฑใ์หมี้ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน โดย
มุ่งเนน้การก าหนดแนวทางท่ีเหมาะสมในการใชท้รัพยากรการผลิตท่ีมีอยู่อย่างจ ากดัให้เกิดประโยชน์สูงสุด เช่น การ
พิจารณาใชพ้ื้นท่ี คน เคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์ร่วมกนั การพิจารณาการไหลในกระบวนการร่วมถึงการท างานท่ีเหมาะสม 
เป็นตน้ เพื่อลดเวลารอคอยในระบบและเพ่ิมประสิทธิภาพโดยร่วมของการผลิต อย่างไรก็ดี การด าเนินการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงในสายการผลิตดงัท่ีกล่าวมาขา้งตน้ จ าเป็นตอ้งท าการตดัสินใจภายใตก้ารลงทุนท่ีเหมาะสม ดงันั้น การ
จ าลองสถานการณ์ (Simulation) ในคอมพิวเตอร์จะช่วยให้สามารถวิเคราะห์เชิงเปรียบเทียบสภาพการท างานปัจจุบนั
และวธีิการท่ีเหมาะสมตามแนวทางต่างๆ ซ่ึงจะช่วยลดความเส่ียงในตดัสินใจและการด าเนินการปรับปรุงจริงได ้
 

ทบทวนวรรณกรรม 
การก าหนดแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานภายในสายการผลิต โรงงาน หรือแมแ้ต่องคก์รต่างๆ 

ผ่านการสร้างแบบจ าลองเสมือนจริง (Virtual modeling) ถือเป็นหน่ึงในวิธีการท่ีเหมาะสมท่ีช่วยในการตดัสินใจ ซ่ึง
ไดรั้บความสนใจศึกษาจากหลายๆ งานวิจยั อาทิเช่น การปรับปรุงการผลิต เช่น การจ าลองสถานการณ์ในการวางผงัท่ี
เหมาะสมเพ่ือลดระยะทางการขนยา้ยระหวา่งสถานีงานในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก ์[1] การจ าลองสถานการณ์การผลิตท่ี
มีการจดัวางต าแหน่งเคร่ืองจกัรใหม่ในกรณีศึกษาของโรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป เพ่ือช่วยเพ่ิมผลผลิต ลดเวลาการรอ
คอยระหวา่งการผลิต [2] การใชเ้ทคนิคการจ าลองสถานการณ์เพื่อเปรียบเทียบผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตประตู
ไมบ้านเล่ือน โดยประยกุตใ์ชห้ลกัการปรับปรุงการท างาน (ECRS) และการวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบเพ่ือลดเวลาการ
ผลิตรวมต่อชุดใหน้อ้ยลง [3] การศึกษาการจ าลองสถานการณ์เพื่อเพ่ิมก าลงัการผลิตและลดเวลาในการเคล่ือนท่ีซ่ึงช่วย
ลดตน้ทุนในการจดัการวสัดุอีกดว้ย [4] การพฒันาการออกแบบ การด าเนินงาน และการบ ารุงรักษาระบบการผลิตยาน
ยนตบ์นการจ าลองสถานการณ์ โดยมุ่งเนน้การเปรียบเทียบผลของอตัราความส าเร็จและเวลาท่ีใชใ้นการประกอบ  [5] 
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การประยุกต์ใชโ้ปรแกรม SIMUL8 จ าลองเหตุการณ์แบบไม่ต่อเน่ืองของกรณีศึกษาสายการผลิตยานยนต์ท่ีซับซอ้น 
โดยไดมี้การวิเคราะห์อยา่งเป็นระบบ (Systematic analysis) เพ่ือระบุพ้ืนท่ีท่ีไม่มีประสิทธิภาพในการใชป้ระโยชน์จาก
แรงงานและก าลงัการผลิต [6] 

ยิ่งไปกวา่นั้น บางงานวิจยัมีการน าแบบจ าลองเหตุการณ์ท่ีไม่ต่อเน่ือง (DES) มาใชใ้นการแกปั้ญหาความซบัซอ้น
ของระบบการผลิตท่ียืดหยุ่น (Flexible manufacturing system: FMS) เพ่ือแสดงให้เห็นว่า การก าหนดค่าท่ีแตกต่างกนั
ข้ึนอยูก่บัการจดัล าดบัความส าคญัของวตัถุประสงค ์ไดแ้ก่ อรรถประโยชน์และปริมาณงานท่ีได ้นอกจากน้ี ยงัไดแ้สดง
ให้เห็นถึงผลกระทบของขอ้จ ากดัและการตั้งค่าท่ีเหมาะสมเพ่ือใหไ้ดป้ระสิทธิภาพสูงสุด [7] มีการน าเสนอวิธีการแบบ 
DES ในการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน
ของระบบหลงัจากใช้เคร่ืองมือการประเมินแบบลีน (Lean assessment tool: LAT) ซ่ึงช่วยให้สามารถออกแบบและ
ปรับปรุงไดอ้ยา่งเป็นระบบ [8] มีการจ าลองเหตุการณ์แบบไม่ต่อเน่ืองส าหรับเซลลก์ารผลิต (Production cell) ท่ีอยูใ่น
โรงงานผลิตรถยนต ์โดยเฉพาะอยา่งยิง่โรงผลิตตวัถงัและประตูหนา้ซา้ยเพ่ือวเิคราะห์ระบบก่อนท่ีจะสร้างระบบจริงใน
อนาคต โดยสมมติฐานบางขอ้มาจากประสบการณ์ [9] มีการพฒันาแบบจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมแฟล็คซิม 
(FlexSim) มาประยุกต์ใชใ้นอุตสาหกรรมผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟของกระบวนการผลิตหัวอ่าน-เขียนส าเร็จ เพื่อจดัสรร
จ านวนพนักงานในสายการผลิตดังกล่าวให้เหมาะสมกับอตัราการผลิต และปริมาณความตอ้งการผลิตภณัฑ์ โดย
พิจารณาทั้ง 2 ลกัษณะการจดัวางสายการผลิต ไดแ้ก่ การจดัวางสายการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง และการจดัวางสายการผลิต
แบบต่อเน่ือง เพ่ือลดตน้ทุนดา้นแรงงานและอรรถประโยชน์ของพนกังาน [10] 

นอกจากน้ี เทคนิคการจ าลองสถานการณ์ยงัไดถู้กน ามาประยุกตใ์ชส้ าหรับการปรับปรุงการท างานในองคก์รท่ี
มุ่งเนน้การให้การบริการอีกดว้ย อาทิเช่น การจ าลองสถานการณ์การให้บริการของคลินิกกุมารเวชและอายรุกรรม ตึก
ผูป่้วยนอก โรงพยาบาลพทัลุง [11] และการจ าลองสถานการณ์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการให้บริการของผูป่้วยนอก 
โรงพยาบาลแหลมฉบงั [12] ซ่ึงการเพ่ิมประสิทธิภาพส่วนใหญ่มุ่งเนน้ท่ีการลดเวลาในระบบ และลดเวลาการรอคอย 
ดงันั้น จึงสรุปไดว้า่ แบบจ าลองสถานการณ์เป็นเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมท่ีช่วยในการตดัสินใจในการก าหนดแนวทางการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานภายในองคก์รต่างๆ เช่น โรงงานอุตสาหกรรมท่ีมุ่งเนน้การผลิต โรงพยาบาลท่ีมุ่งเนน้
การใหบ้ริการ และหน่วยงานอ่ืนๆ ท่ีมีสถานการณ์การด าเนินงานแบบไม่ต่อเน่ือง เป็นตน้ 
 

วธิีด าเนินงานวจิัย 
วิธีด าเนินงานวิจยัประกอบดว้ย 7 ขั้นตอน ไดแ้ก่ (1) การศึกษาสถานการณ์ในปัจจุบนั (2) การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

(3) การวิเคราะห์การแจกแจงของขอ้มูล (4) การสร้างแบบจ าลองการผลิต (5) การทดสอบแบบจ าลอง (6) การก าหนด
จ านวนรอบประมวลผลซ ้ า และ (7) แนวทางการปรับปรุง โดยมีการอธิบายรายละเอียดในแต่ละหวัขอ้ ดงัน้ี 

การศึกษาสถานการณ์ในปัจจุบัน 
จากการศึกษาสถานการณ์การผลิตในปัจจุบนั พบวา่ การจดัวางส่ิงอ านวยความสะดวกต่างๆ (Facilities) เป็นแบบ

ตามกระบวนการผลิต (Process Layout) ดังภาพท่ี 1 และภาพท่ี 2 แต่มีการก าหนดการผลิตแยกกันระหว่างสายการ
ประกอบรถก่ึงพว่งแบบกา้งปลา และสายการประกอบรถก่ึงพว่งแบบพ้ืนเรียบ โดยทั้งสองผลิตภณัฑมี์ขั้นตอนการผลิต
ดงัน้ี 

กระบวนการผลิตรถก่ึงพ่วงแบบก้างปลา เร่ิมตน้จากการน า โครงรถตามความยาวตัวถัง (Chassis) เปล่าเขา้
กระบวนการประกอบ ท าการประกอบคานทา้ย คานกลาง คานหนา้ เช่ือมบงัคานและซองเสา ใส่เพลา ขาค ้า และกนัชน 
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ตรวจสอบความเรียบร้อยของงานเหล็กและรอยเช่ือม ขดัสี พ่นสี ติดตั้งระบบไฟฟ้า ลม เบรก และใส่ยาง ตั้งศูนยล์อ้ 
ตรวจสอบคุณภาพ และน ารถท่ีผา่นการตรวจสอบไปเก็บท่ีโกดงัเก็บสินคา้ 

ในขณะท่ี กระบวนการผลิตรถก่ึงพ่วงแบบพ้ืนเรียบ เร่ิมตน้จากการน าโครงรถตามความยาวตวัถงั (Chassis) เปล่า
เขา้กระบวนการประกอบ ท าการเช่ือมบงัคานและซองเสา เช่ือมประกอบบงัคานและเตา้เทิร์น ตรวจสอบคุณภาพ ใส่
เพลาหมุน พ้ืน และขาค ้า ตรวจสอบคุณภาพ ประกอบบงัโคลน กนัชน และลกัษณะต่างๆ ท่ีลูกคา้ก าหนด ขดัสี พน่สีรอง
พ้ืน ตรวจสอบรายละเอียด พ่นสีจริง เก็บรายละเอียด ติดตั้งระบบไฟฟ้า ลม เบรก และใส่ยาง ตั้งศูนยล์อ้ ตรวจสอบ
คุณภาพ และน ารถท่ีผา่นการตรวจสอบไปเก็บท่ีโกดงัเก็บสินคา้ 

จากการวเิคราะห์เบ้ืองตน้ พบวา่ ในแต่ละเดือนค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้มีปริมาณท่ีแตกต่างกนัมาก ในขณะท่ี ยงัมีการใช้
ประโยชน์จากปัจจยัการผลิตอยา่งไม่เต็มประสิทธิภาพ มีปัญหาการหยดุชะงกัของสายการผลิตซ่ึงท าให้เกิดการรอคอย
จ านวนมาก ท าให้ปริมาณการผลิตผลิตภณัฑร์ถก่ึงพ่วงทั้ง 2 ประเภทไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ส่งไม่ทนั
ก าหนด และสูญเสียค่าปรับค่าล่วงเวลาค่อนขา้งมาก  

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
ไดท้ าการส ารวจทั้ง 2 สายการผลิต เพ่ือดูลกัษณะทัว่ไปและรายละเอียดของกิจกรรมการผลิตในแต่ละสถานีงาน 

รวมทั้งท าการเก็บและรวบรวมขอ้มูลจากบริษทักรณีศึกษา ยอ้นหลงัในช่วงเวลา 14 เดือน ระหวา่งเดือนมกราคม 2560 
ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2561 ซ่ึงประกอบดว้ย ขั้นตอนการผลิตและกระบวนการไหลของทั้ง 2 ผลิตภณัฑ์ ขอ้มูลเวลาการ
ท างานของทั้งคนและเคร่ืองจกัรในแต่ละขั้นตอนอยา่งละเอียด ก าลงัการผลิตในแต่ละสายการผลิต ขอ้มูลขนาดพ้ืนท่ี
การท างาน รวมทั้งปริมาณยอดค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้และการส่งมอบสินคา้ 

การวเิคราะห์การแจกแจงของข้อมูล 
ขั้นตอนน้ีมีความส าคญัต่อการสร้างแบบจ าลองเสมือนจริง เน่ืองจากค่าตวัแปรต่างๆ ตอ้งมาจากการแจกแจงท่ี

เหมาะสมและสะทอ้นถึงพฤติกรรมจริงๆ ท่ีเกิดข้ึนในระบบการผลิต โดยใชฟั้งก์ชัน่ตวัวิเคราะห์ขอ้มูลรับเขา้ (Input 
Analyzer) ของโปรแกรมส าเร็จรูปอารีนา (Arena) มาช่วยในการประมวลผลขอ้มูลเวลาท่ีใชใ้นการผลิตแต่ละขั้นตอน 
ซ่ึงมีการทดสอบสมมติฐานภายใตค้วามเช่ือมัน่ 95% (α=0.05) โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 1) สมมติฐานหลกั (H0) หมายถึง 
ขอ้มูลมีการแจกแจงตามการแจกแจงท่ีทดสอบ และ 2) สมมติฐานรอง (H1) หมายถึง ขอ้มูลไม่มีการแจกแจงตามการแจก
แจงท่ีทดสอบ 

จากผลการทดสอบการแจกแจง ดงัภาพท่ี 3 ซ่ึงเป็นการแสดงตวัอย่างการวิเคราะห์การแจกแจงของขอ้มูลบ้าง
ขอ้มูล เช่น การขนยา้ยช้ินส่วนต่างๆ ไปท่ีหน่วยผลิตแบบกา้งปลา จะเห็นไดว้า่ มีรูปแบบการแจกแจงแบบปกติ มีค่า P-
Value = 0.15 ซ่ึงมีค่ามากกวา่ค่า α = 0.05 ดงันั้น ผลของการวิเคราะห์ขอ้มูลท าใหไ้ม่สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลกัได ้
ซ่ึงแสดงวา่ขอ้มูลขา้งตน้ท่ีน ามาทดสอบมีการแจกแจงแบบท่ีตอ้งการทดสอบ ดงันั้นขอ้มูลเวลาในแต่ละกระบวนการ
ทั้งหมด 28 ขอ้มูล จะถูกท าการวเิคราะห์ ดงัตารางท่ี 2 และ 3 

การสร้างแบบจ าลองการผลติ 
แบบจ าลองสถานการณ์การผลิตผลิตภณัฑ์ทั้ง 2 ประเภท ไดถู้กสร้างข้ึนดว้ยโปรแกรมส าเร็จรูปอารีน่า (Arena) 

บนพ้ืนฐานของข้อมูลจริงจากบริษัทกรณีศึกษา เน่ืองจากในปัจจุบันมีการแบ่งแยกการด าเนินการออกเป็น 2 
สายการผลิต ดงันั้น การสร้างและเช่ือมต่อโมดูล (Modules) ต่างๆ จึงแบ่งออกเป็น 3 โมเดลยอ่ย (Sub-models) ไดแ้ก่ 1) 
แบบจ าลองยอ่ยส าหรับการผลิตรถก่ึงพ่วงแบบพ้ืนเรียบ 2) แบบจ าลองยอ่ยส าหรับการผลิตรถก่ึงพว่งแบบกา้งปลา และ 
3) แบบจ าลองยอ่ยส าหรับแผนกพน่สีและแผนกประกอบสุดทา้ย ดงัแสดงในภาพท่ี 4 – 6 ตามล าดบั 

 



วารสารวิจัย มข. (ฉบับบณัฑิตศึกษา) ปีท่ี 21 ฉบับท่ี 3: กรกฎาคม-กันยายน 2564 17 
KKU Research Journal (Graduate Studies) Vol. 21 No. 3: July-September 2021 

การทดสอบแบบจ าลอง 
การทดสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลองทั้งหมดท่ีสร้างข้ึน ทั้งการตรวจสอบองคป์ระกอบภายในของแบบจ าลอง

ท่ีโปรแกรมข้ึน และการทดสอบพฤติกรรมจากแบบจ าลองเทียบเคียงกบัพฤติกรรมจริง ซ่ึงวธีิการทางสถิติไดถู้กน ามาใช้
ในการตรวจสอบท่ีนัยส าคัญ 0.05 โดยมีการก าหนดสมมุติฐานส าหรับการทดสอบ ดังน้ี 1) สมมุติฐานหลกั (H0) 
ก าหนดให้แบบจ าลองสถานการณ์มีความแตกต่างกบัระบบจริง และ 2) สมมุติฐานรอง (H1) ก าหนดให้แบบจ าลอง
สถานการณ์ไม่มีความแตกต่างกบัระบบจริง ดงันั้น การทดสอบสมมุติฐานท่ีเก่ียวกบัการผลิตผลิตภณัฑร์ถก่ึงพวงแบบ
พ้ืนเรียบ สามารถก าหนดสมมุติฐานทางสถิติไดด้งัน้ี 

1) กรณีการทดสอบสมมติฐานท่ีเก่ียวกบัการผลิตรถก่ึงพว่งแบบพ้ืนเรียบ 
สมมุติฐานหลกั ก าหนดใหเ้วลาในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์การผลิตรถก่ึงพ่วงแบบพ้ืนเรียบเท่ากบั 3,360 

นาที (H0: µ = 3,360) 
สมมุติฐานรอง ก าหนดให้เวลาในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์การผลิตรถก่ึงพ่วงแบบพ้ืนเรียบไม่เท่ากบั 

3,600 นาที (H1: µ ≠ 3,360) 
2) กรณีการทดสอบสมมติฐานท่ีเก่ียวกบัการผลิตรถก่ึงพว่งแบบกา้งปลา 
สมมุติฐานหลกั ก าหนดใหเ้วลาในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์การผลิตรถก่ึงพ่วงแบบกา้งปลาเท่ากบั 2,880 

นาที (H0: µ = 2,880) 
สมมุติฐานรอง ก าหนดให้เวลาในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์การผลิตรถก่ึงพ่วงแบบกา้งปลาไม่เท่ากบั  

2,880  นาที (H1: µ ≠ 2,880) 
ผลการทดสอบสมมติฐาน ดงัภาพท่ี 7 ในกรณีการผลิตรถก่ึงพ่วงพ้ืนเรียบ พบวา่ ค่า P = 0.881 มีค่ามากกวา่ ค่า P-

Value = 0.05 จึงยอมรับสมมุติฐานหลกั ดงันั้น เวลาในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์การผลิตรถก่ึงพ่วงแบบพ้ืน
เรียบเท่ากบั 3,360 นาที และสรุปวา่แบบจ าลองสถานการณ์น้ีสามารถใชเ้ป็นค่าเวลาตวัแทนของระบบจริงได ้ในขณะท่ี
กรณีการผลิตรถก่ึงพ่วงแบบกา้งปลา พบว่า ค่า P = 0.098 มีค่ามากกว่า ค่า P-Value = 0.05 จึงยอมรับสมมุติฐานหลกั 
ดังนั้ น เวลาในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์การผลิตรถก่ึงพ่วงแบบก้างปลาเท่ากับ 2,880 นาที และสรุปว่า
แบบจ าลองสถานการณ์น้ีสามารถใชเ้ป็นค่าเวลาตวัแทนของระบบจริงได ้

 
การก าหนดจ านวนรอบประมวลผลซ ้า 
การก าหนดจ านวนรอบประมวลผลซ ้ าท่ีเหมาะสมตามทฤษฎี [13] จะตอ้งมีการก าหนดค่าความแม่นย  า (𝜀) ของ

ระบบเพ่ือหาจ านวนรอบท าซ ้ าท่ีเหมาะสมซ่ึงค่าคร่ึงช่วงความเช่ือมัน่ควรไม่เกิน 10% ซ่ึงแบบจ าลองสถานการณ์น้ี
ก าหนดระดบัความแม่นย  า 5% และก าหนดรอบท าซ ้ าเร่ิมตน้ 10 รอบ จ านวนรอบในการประมวลผลสามารถท าไดโ้ดย
การก าหนดรอบการประมวลผลเร่ิมตน้ (R0) แลว้ท าการประมวลผล จากนั้นน าค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานท่ีได ้(S0) จากการ
ประมวลผล มาค านวณหาจ านวนรอบท่ีเหมาะสม ดงัน้ี 
 

𝜀 =  
𝐻𝑎𝑙𝑓 𝑊𝑖𝑑𝑡ℎ

𝐴𝑣𝑒𝑟𝑎𝑔𝑒
 ×  100% 

 

𝑅 ≥ (
𝑡1−𝛼 2⁄ ×  𝑆0

𝜀
)

2
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จากค่าคร่ึงช่วงความเช่ือมัน่ (𝐻𝑎𝑙𝑓 𝑊𝑖𝑑𝑡ℎ) ของเวลาการผลิตรถก่ึงพ่วงแบบพ้ืนเรียบเท่ากบั 80.92 และค่าเฉล่ีย
ของเวลาการผลิต (𝐴𝑣𝑒𝑟𝑎𝑔𝑒) เท่ากบั 3365.51 นาที เม่ือค านวณระดบัความแม่นย  า 

จะได ้ 𝜀 = (80.92 / 3365.51) × 100% 
𝜀 = 2.404% ของค่าเฉล่ีย (~ 3%) < 𝜀 

สรุปไดว้่า จากคร่ึงช่วงความเช่ือมัน่จ านวนรอบท าซ ้ าเบ้ืองตน้ มีค่าน้อยกว่า คร่ึงช่วงความเช่ือมัน่ท่ีก าหนดไว ้
ดงันั้นจ านวนรอบท าซ ้ า 10 รอบเพียงพอแลว้ 

 

จากค่าคร่ึงช่วงความเช่ือมัน่ (𝐻𝑎𝑙𝑓 𝑊𝑖𝑑𝑡ℎ) ของการผลิตรถก่ึงพ่วงแบบกา้งปลา เท่ากบั 115.80 และค่าเฉล่ียของ
เวลาการผลิต (𝐴𝑣𝑒𝑟𝑎𝑔𝑒) เท่ากบั 2785.37 นาที เม่ือค านวณระดบัความแม่นย  า 

จะได ้ 𝜀 = (115.80 / 2785.37) × 100% 
𝜀 = 4.157% ของค่าเฉล่ีย (~ 5%) < 𝜀 

สรุปไดว้่า จากคร่ึงช่วงความเช่ือมัน่จ านวนรอบท าซ ้ าเบ้ืองตน้ มีค่าน้อยกว่าคร่ึงช่วงความเช่ือมัน่ท่ีก าหนดไว ้ 
ดงันั้นจ านวนรอบท าซ ้ า 10 รอบเพียงพอแลว้ 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 
งานวิจยัน้ีมุ่งเนน้การศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงท่ีเหมาะสมโดยการใชท้รัพยากรท่ีมีอยูเ่ดิมให้เกิดประโยชน์

สูงสุด เพ่ือไม่ให้เกิดค่าใช้จ่ายเพ่ิมข้ึนทั้งในทางดา้นบุคคลากร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ ดังนั้น แนวทางต่างๆ จึงให้
ความส าคญัต่อการใชท้รัพยากรร่วมกนัของการผลิตรถก่ึงพว่งทั้ง 2 สายการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

แนวทางท่ี 1 การก าหนดใหท้รัพยากรบุคลากรและเคร่ืองมือในทั้ง 2 สายการผลิตท่ีท างานเหมือนกนั สามารถแชร์ 
(Sharing) ร่วมกนัได ้ดงันั้น เคร่ืองมือและอุปกรณ์บางส่วนจะถูกก าหนดใหส้ามารถใชง้านร่วมกนัได ้นอกเหนือจากน้ี
จะก าหนดให้ประจ าในแต่ละสายการผลิต แนวทางน้ีก าหนดข้ึนเพ่ือแก้ไขปัญหาก าลังการผลิตไม่เพียงพอใน
สถานการณ์การผลิตของบริษทักรณีศึกษา 

แนวทางท่ี 2 การวิเคราะห์และเพ่ิมก าลงัการผลิตท่ีจุดคอขวดซ่ึงท าใหเ้กิดการหยดุชะงกัจากการรอคอย นอกจาก
การน าทรัพยากรท่ีมีอยู่เดิมมาใช้งานร่วมกนัแลว้ ยงัมีการพิจารณาเพ่ิมอุปกรณ์ช่วยจบัยึดพิเศษ (Jig & Fixture) เช่น 
ตวัจ๊ิกหมุน ซ่ึงจะช่วยลดเวลาการท างานต่อช้ินลงได ้

แนวทางท่ี 3 การพิจารณารวม (Merging) สายการประกอบทั้งสองเขา้ดว้ยกนั รวมงานท่ีมีกระบวนการเหมือนกนั
เขา้ดว้ยกนัเป็นสถานีเดียว เพ่ือรองรับปริมาณค าสั่งซ้ือท่ีไม่เท่ากนัในแต่ละเดือนให้สามารถผลิตรถก่ึงพ่วงไดท้นัตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ โดยมีการจดัล าดบังานก่อนหลงัท่ีเหมาะสม 

โดยทั้ง 3 แนวทางจะถูกประมวลผลผ่านแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึน ซ่ึงตอ้งมีการปรับค่าทรัพยากรน าเขา้
ตามลกัษณะท่ีก าหนดในแต่ละแนวทาง เช่น จ านวนทรัพยากรบุคคล เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ทั้งท่ีก าหนดให้ใช้งาน
ร่วมกนัได ้และท่ีก าหนดใหป้ระจ าในแต่ละสายการผลิต ซ่ึงไดมี้การสรุปขอ้มูลไวใ้นตารางท่ี 4 

 

ผลการวจิัย 
ผลการท าลองเชิงเปรียบเทียบจากทั้ง 3 แนวทาง ทั้งการแชร์ทรัพยากรร่วมกนั การเพ่ิมอุปกรณ์จบัยึดพิเศษ ณ จุด

คอขวด และการรวมสายการผลิตทั้งสองเขา้ดว้ยกนั โดยไดมี้การเปรียบเทียบค่าของเวลาในระบบและค่าของจ านวนรถ
ท่ีผลิตได ้ซ่ึงท่ีไดจ้ากแนวทางท่ีน าเสนอและสถานการณ์การผลิตในปัจจุบนั ผลลพัธ์ทั้งหมดไดแ้สดงไวใ้นตารางท่ี                 
5 – 6 ตามล าดบั 
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ผลลพัธ์จากตารางท่ี 5 เม่ือเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของจ านวนรถก่ึงพ่วงแบบพ้ืนเรียบท่ีผลิตได ้พบวา่แนวทางท่ี 3 มี
จ านวนท่ีผลิตไดสู้งท่ีสุดคือ 24.50 คนั และเม่ือเปรียบเทียบช่วงความเช่ือมัน่จ านวนรถท่ีผลิตไดข้องแนวทางท่ี 3 ซ่ึงมีค่า
ระหว่าง 22.18 และ 26.82 มีค่ามากกว่าระบบปัจจุบันซ่ึงมีค่าระหว่าง 18.19 และ 21.41 อย่างมีนัยส าคัญ และเม่ือ
เปรียบเทียบเวลาท่ีรถก่ึงพ่วงแบบพ้ืนเรียบอยูใ่นระบบของแนวทางท่ี 3 ซ่ึงมีค่าระหวา่ง 3,004.03 ถึง 3,050.50 นั้นมีค่า
นอ้ยกวา่ระบบปัจจุบนัซ่ึงมีค่าระหวา่ง 3,284.59 และ 3,446.43 อยา่งมีนยัส าคญั ดงันั้นจึงเลือกแนวทางท่ี 3 ซ่ึงสามารถ
เพ่ิมทั้งผลผลิตและลงเวลาในระบบ 

นอกจากน้ี ผลลพัธ์จากตารางท่ี 6 เม่ือเปรียบเทียบเวลาท่ีรถก่ึงพ่วงแบบกา้งปลาอยูใ่นระบบของแนวทางท่ี 3 ซ่ึงมี
ค่าระหวา่ง 2,513.36 ถึง 2,561.12 นั้นมีค่านอ้ยกวา่ระบบปัจจุบนัซ่ึงมีค่าระหวา่ง 2,669.60 และ 2,901.20 อยา่งมีนยัส าคญั 
และเม่ือเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของจ านวนรถก่ึงพ่วงแบบกา้งปลาท่ีผลิตได ้พบวา่แนวทางท่ี 3 มีจ านวนท่ีผลิตไดสู้งท่ีสุด
คือ 24.10 คนั ถึงแมว้่าเม่ือเปรียบเทียบช่วงความเช่ือมัน่จ านวนรถท่ีผลิตของแนวทางท่ี 3 ซ่ึงมีค่าระหว่าง 20.78 และ 
27.42 จะมีค่าไม่แตกต่างกบัระบบปัจจุบนัซ่ึงมีค่าระหว่าง 19.32 และ 24.48 อยา่งมีนยัส าคญั แต่เน่ืองจากเวลาท่ีอยู่ใน
ระบบลดลงอยา่งนยัส าคญัจึงเลือกแนวทางท่ี 3 
 

อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 
การประยกุตใ์ชโ้ปรแกรมจ าลองสถานการณ์ของสายการผลิตเพื่อลดเวลาในระบบและปรับปรุงการผลิตรถก่ึงพว่ง

ท่ีเกิดข้ึนในบริษทักรณีศึกษา โดยงานวิจยัน้ีมุ่งเน้นการน าทรัพยากรต่างๆ ท่ีจ าเป็นส าหรับการผลิตมารวมกนั มีการ
จดัล าดบังานก่อนหลงัท่ีเหมาะสม รวมทั้งมีการรวมกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกนัมารวมกนั เพ่ือรองรับปริมาณค าสัง่ซ้ือ
ท่ีไม่เท่ากนัในแต่ละเดือนใหส้ามารถผลิตรถก่ึงพ่วงทั้งสองสายการผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ จากผลการ
จ าลองสถานการณ์การผลิตตามแนวทางท่ีน าเสนอในงานวจิยัน้ี แสดงใหเ้ห็นวา่ สามารถช่วยลดเวลาการผลิตของรถก่ึง
พ่วงแบบพ้ืนเรียบลงได ้จากใชเ้วลาในการผลิตทั้งหมด 3,365.51 นาที เหลือ 3,050.50 นาที ซ่ึงคิดเป็น 9.36% สามารถ
เพ่ิมก าลงัการผลิตจาก 19.8 คนั เป็น 24.5 คนัโดยเฉล่ีย คิดเป็น 23.74% และในกรณีการผลิตรถก่ึงพ่วงแบบกา้งปลา 
สามารถช่วยลดเวลาการรอคอยเฉล่ียลงไดจ้าก 2,785.4 นาที เหลือ 2,537.24 นาที คิดเป็น 8.11% และสามารถเพ่ิมก าลงั
การผลิตไดจ้าก 21.9 คนั เป็น 24.1 คนัโดยเฉล่ีย คิดเป็น 10.05% ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่ จ านวนผลิตภณัฑร์ถบรรทุกก่ึงพ่วง
ทั้ง 2 ประเภทเพ่ิมข้ึนจากเดือนละ 40 คนั เป็นเดือนละ 48 คนั 

จากผลของการศึกษาท่ีสอดคลอ้งกบังานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง จะเห็นไดว้า่ แนวทางท่ีก าหนดข้ึนส าหรับการปรับปรุง
การท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต สามารถด าเนินการผ่านแบบจ าลองสถานการณ์ไดอ้ยา่งเหมาะสม ในขณะท่ี 
การศึกษาในล าดบัถดัไป ควรให้ความส าคญัต่อการพฒันาการท างานเพื่อเพ่ิมอรรถประโยชน์ (Utilization) ของสถานี
งานต่างๆ ให้มีความสมดุล และควรมีการศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบอตัโนมติัในขั้นตอนการผลิตท่ีเหมาะสม เพ่ือเพ่ิม
ศกัยภาพและขีดความสามารถของการผลิตโดยรวมมากข้ึน 

 

กติติกรรมประกาศ 
ขอขอบคุณบริษทักรณีศึกษาท่ีใหค้วามอนุเคราะห์ขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ และขอขอบคุณ คุณพณัณิตา มณฑาทอง 

คุณวชิรา พทุธาผาย และคุณภูริชญา งามเอกอุดมพงศ ์ท่ีช่วยเก็บรวบรวมขอ้มูลส าหรับกรณีศึกษา นอกจากน้ี ขอขอบคุณ
กลุ่มวิจัยการจัดการการผลิตและอุตสาหกรรม คณะวิศวกรรมศาสตร์ศรีราชา มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ท่ีให้การ
สนบัสนุนทรัพยากรต่างๆ ในการท าวจิยั 
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ภาพที ่1 แผนผงัการไหลของการผลิตรถก่ึงพว่งแบบพ้ืนเรียบ 

 

 
ภาพที ่2 แผนผงัการไหลของการผลิตรถก่ึงพว่งแบบกา้งปลา 
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ภาพที ่3  ตวัอยา่งการวเิคราะห์การแจกแจงของขอ้มลูขั้นตอนการขนยา้ยช้ินส่วนต่างๆ ไปท่ีหน่วยผลิตแบบกา้งปลา 

 
ตารางที ่1 ยอดค าสัง่ซ้ือและจดัส่งสินคา้ในรอบ 14 เดือน (รถก่ึงพว่งทั้ง 2 ประเภท) 

เดือน 
รถกึ่งพ่วงแบบพืน้เรียบ รถกึ่งพ่วงแบบก้างปลา 

ค าส่ังซ้ือ (คัน) ส่งมอบไม่ทัน (คัน) ค าส่ังซ้ือ (คัน) ส่งมอบไม่ทัน (คัน) 

ม.ค. – มี.ค. 2560 59 17 7 0 
เม.ย. – มิ.ย. 2560 61 15 28 11 
ก.ค. – ก.ย. 2560 71 1 75 7 
ต.ค. – ธ.ค. 2560 98 22 78 17 

ม.ค. 2561 14 4 54 3 
ก.พ. 2561 17 1 53 2 

 
ตารางที ่2 ค่าเวลาเฉล่ียและการแจกแจงของงานยอ่ยในการผลิตรถก่ึงพว่งแบบพ้ืนเรียบ 
ล าดบั งานยอ่ย การแจกแจง P-value ล  าดบั งานยอ่ย การแจกแจง P-value 

1 ขนยา้ยเหลก็โครงรถ (chassis) ไปท่ีหน่วยผลิตพ้ืนเรียบ NORM(7.29, 0.295) 0.135 35 ยกโครงพ้ืนเรียบลงจากจ๊ิก NORM(3.31, 0.149) 0.112 
2 ใชร้อกเคล่ือนยา้ยบงัคานขา้งไปวางบนจ๊ิก NORM(2.3, 0.129) 0.0879 36 วดัต  าแหน่งของบงัโคลน NORM(8.31, 0.168) 0.0907 
3 ยกคานหนา้และเหลก็เสน้ไปวางบนจุดท่ีตอ้งเช่ือม NORM(5.27, 0.456) 0.182 37 เจาะบงัคานขา้งเพื่อติดไฟสะทอ้นแสง TRIA(11, 12.4, 12.7) 0.233 
4 ยกโครงรถคานต่างๆ ไปใส่ในจุดท่ีตอ้งท าการเช่ือม NORM(27.5, 1.21) 0.185 38 เช่ือมกนัชน NORM(30.9, 0.467) 0.219 
5 เช่ือมประกอบคานทั้งหมดใหติ้ดกบัโครงรถ NORM(72.1, 3.86) 0.16 39 เช่ือมเก็บรายละเอียดพ้ืนเรียบ NORM(20.7, 0.498) 0.214 
6 ตรวจสอบความเรียบร้อยของรอยเช่ือม NORM(11.4, 1.08) 0.156 40 เจียรอยเช่ือมใหเ้รียบ NORM(36.4, 0.801) 0.172 
7 เช่ือมเก็บรายละเอียด NORM(24.5, 1.21) 0.159 41 ตดัเหลก็ส่วนท่ีเกินออกและเจียเก็บรายละเอียด NORM(7.26, 0.152) 0.168 
8 น าเตา้และหมอนรองไปท่ีจุดเช่ือมและตรวจวดั NORM(36.2, 0.488) 0.205 42 ยา้ยโปรหนา้ไปวางบนโครงพ้ืนเรียบ NORM(43.7, 0.936) 0.173 
9 เช่ือมเตา้และหมอนรองเตา้ NORM(12.2, 0.527) 0.162 43 ติดตั้งและเช่ือมโปรหนา้เขา้กบัโครงรถ NORM(61.6, 1.05) 0.142 
10 ยา้ยโครงรถท่ีประกอบเสร็จไปท่ีจุดพกัดว้ยจ๊ิกเคล่ือนท่ี NORM(3.29, 0.221) 0.0966 44 ติดตั้งและเช่ือมเพลาท่ีเหลือ NORM(38, 0.471) 0.242 
11 เช่ือมโครงพ้ืนเรียบส่วนบนใหแ้ข็งแรง NORM(67, 1.35) 0.14 45 น าลอ้เก่ามาใส่ 2 ลอ้ NORM(7.28, 0.177) 0.191 
12 เจียท าความสะอาดรอยเช่ือม NORM(8.47, 0.474) 0.199 46 ยา้ยรถไปท่ีส าหรับตรวจสอบคุณภาพ NORM(3.24, 0.156) 0.104 
13 พลิกโคง้พ้ืนเรียบ 180 องศาดว้ยจ๊ิกหมุน NORM(7.41, 0.32) 0.215 47 ตรวจสอบคุณภาพรอยเช่ือมและความเท่ียงตรง NORM(58.3, 1.86) 0.155 
14 เช่ือมเก็บรายละเอียดเตา้ 4 + GAMM(0.226, 2.48) 0.134 48 ขนยา้ยไปสถานีถดัไป NORM(7.76, 0.439) 0.198 
15 ใส่เทา้ชา้ง 3 + GAMM(0.327, 1.64) 0.181 49 ขดัสนิมและสเก็ดจากรอยเช่ือม NORM(231,9.14) 0.0878 
16 ตรวจสอบความเท่ียงตรงของเทา้ชา้ง NORM(3.31, 0.142) 0.122 50 ท าความสะอาดพ้ืนผวิ NORM(32.1, 1.21) 0.183 
17 เช่ือมเทา้ชา้ง NORM(9.24, 0.153) 0.141 51 พ่นสีพ้ืน NORM(131.1, 5.73) 0.121 
18 เช่ือมสามเหล่ียมรองเตา้ NORM(21.6, 1.21) 0.169 52 รอสีพ้ืนแหง้ NORM(154, 2.89) 0.114 
19 เช่ือมคานใตพ้ื้น NORM(144, 1.98) 0.108 53 ตรวจสอบความเรียบร้อยของพ้ืนผวิและสีรองพ้ืน NORM(162, 1.41) 0.19 
20 น าขาค ้าเทา้ชา้งมาติดตั้งและท าการเช่ือมติดกบัโครง NORM(13.3, 0.169) 0.122 54 แปะกระดาษทบับริเวณท่ีตอ้งการสีท่ีแตกต่าง NORM(44.5, 0.816) 0.18 
21 น าเพลามาติดตั้ง 1 เพลา และท าการเช่ือมใหติ้ด NORM(34.1, 0.586) 0.217 55 พ่นสีจริง NORM(152, 4.4) 0.146 
22 เช่ือมขาค ้าเทา้ชา้งและโครงพ้ืนเรียบส่วนบน NORM(34.9, 0.543) 0.164 56 รอสีจริงแหง้ NORM(449, 6.5) 0.103 
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ตารางที ่2 ค่าเวลาเฉล่ียและการแจกแจงของงานยอ่ยในการผลิตรถก่ึงพว่งแบบพ้ืนเรียบ (ต่อ) 
ล าดบั งานยอ่ย การแจกแจง P-value ล  าดบั งานยอ่ย การแจกแจง P-value 

23 เจียระไนลบคม NORM(5.28, 0.152) 0.109 57 ยา้ยรถไปสถานีถดัไป NORM(6.31, 0.151) 0.123 
24 น าเหลก็แผน่ไปวางบนโครงพ้ืนเรียบ NORM(21.9, 1.01) 0.165 58 ติดตั้งระบบลม-เบรก NORM(74, 2.5) 0.177 
25 เช่ือมเหลก็แผน่ใหติ้ดกบัโครงพ้ืนเรียบ NORM(71.2, 0.832) 0.199 59 เก็บรายละเอียดสี NORM(25.9, 1.15) 0.164 
26 ยา้ยไปสถานีถดัไป NORM(0.484, 0.0501) 0.0955 60 ติดสต๊ิกเกอร์และไฟสะทอ้นแสง NORM(44, 1.22) 0.179 
27 วดัต าแหน่งท่ีจะติดตั้งส่วนควบต่าง ๆ 7 + GAMM(0.356, 1.81) 0.19 61 ตรวจสอบคุณภาพ NORM(41, 2.53) 0.0791 
28 ท าการเช่ือมขาบงัโคลนลอ้ NORM(38.1, 0.486) 0.184 62 ติดตั้งหลอดไฟและสายไฟ NORM(204, 2.8) 0.139 
29 เช่ือมคอกทา้ย NORM(41, 0.425) 0.244 63 ติดตั้งบงัโคลนลอ้ NORM(59.6, 1.15) 0.236 
30 เช่ือมเก็บรายละเอียดเทา้ชา้ง NORM(4.77, 0.517) 0.206 64 ติดตั้งลอ้รถและลอ้ส ารอง NORM(64.2, 2.6) 0.131 
31 ทาสีขอบพ้ืนเรียบ(บริเวณท่ีตอ้งท าการเช่ือม) NORM(17, 0.491) 0.219 65 ตรวจเช็คระบบลม-เบรก และระบบไฟฟ้า NORM(74.4, 3.31) 0.142 
32 ติดตั้งท่ีเก็บลงัเคร่ืองมือ NORM(37.2, 0.655) 0.162 66 ตั้งศูนยล์อ้ NORM(49.1, 2.63) 0.125 
33 เช่ือมพ้ืนเรียบ (auto) NORM(143, 5.33) 0.136 

67 เคล่ือนยา้ยรถไปจุดพกัรถส าหรับรอลูกคา้มารับ NORM(2.27, 0.161) 0.116 
34 เช่ือมเก็บรายละเอียดส่วนล่าง NORM(5.3, 0.139) 0.118 

 
ตารางที ่3 ค่าเวลาเฉล่ียและการแจกแจงของงานยอ่ยในการผลิตรถก่ึงพว่งแบบกา้งปลา 
ล าดบั งานยอ่ย การแจกแจง P-value ล  าดบั งานยอ่ย การแจกแจง P-value 

1 ขนยา้ยช้ินส่วนต่าง ๆ ไปท่ีหน่วยผลิตกา้งปลา NORM(7.73, 0.451) 0.188 31 เจียบงัโคลนใหเ้รียบ NORM(8.13, 1.29) 0.168 
2 วดัระยะท่ีตอ้งน าเตา้มาวาง NORM(2.77, 0.447) 0.196 32 เช่ือมกนัชนขา้ง TRIA(4, 4.24, 6.44) 0.238 
3 ตดัช้ินงานท่ีเกินขนาดออก NORM(5.64, 0.427) 0.224 33 เจียรอยเช่ือมและเช่ือมโครงรถส่วนหนา้ใตท้อ้งรถ NORM(144, 5.52) 0.148 
4 น าเตา้ไปวางในระยะท่ีวดั NORM(1.99, 0.752) 0.203 34 วดัระยะห่างคานทั้ง 3 อีกคร้ัง (เช่ือมแข็งแรง) NORM(7.37, 1.29) 0.182 
5 ตรวจสอบความเท่ียงตรงของต าแหน่งเตา้ NORM(8.32, 0.756) 0.146 35 เจียรอยเช่ือมรอบคานต่างๆ เช่ือมแป๊ประหว่างเตา้ NORM(31.7, 2.03) 0.158 
6 สวมท่อเช่ือมเตา้และน าสามเหล่ียมค ้าไปตรงท่ีตอ้งเช่ือม NORM(6.23, 0.801) 0.132 36 เช่ือมสามเหล่ียมรับคาน NORM(19.9, 2.39) 0.124 
7 ยา้ยโครงรถ (chassis) ไปวางบนจ๊ิก NORM(8.46, 0.819) 0.209 37 เช่ือมตรงกลางของโครงรถเพื่อรองรับการใส่เพลา NORM(78.9, 2.04) 0.136 
8 วดัระยะท่ีตอ้งน าคานหนา้ กลาง และทา้ยมาสอด NORM(14.2, 0.71) 0.149 38 ประกอบเพลาและใส่เพลา NORM(38, 1.8) 0.167 
9 เจาะโครงรถเป็นรูปตวั I ท่ีต  าแหน่งท่ีวดั บริเวณคาน NORM(18.4, 0.801) 0.21 39 ตรวจสอบคุณภาพรอยเช่ือมและความเท่ียงตรง NORM(18.5, 2.19) 0.108 
10 น าคานหนา้และทา้ยมาสอดท่ีโครงรถ เช่ือมแข็งแรง NORM(16.9, 1.38) 0.127 40  ขนยา้ยไปสถานีถดัไป NORM(3.48, 0.87) 0.146 
11 น าสามเหล่ียมรองเตา้มาตดัใหพ้อดีกบัโครงรถ ทาสี NORM(6.25, 0.678) 0.179 41 ขดัสนิมและสะเก็ดจากรอยเช่ือม 165 + GAMM(7.16, 1.09) 0.113 
12 เช่ือมสามเหล่ียมรองเตา้กบัคานหนา้และคานทา้ย NORM(14.3, 1.07) 0.201 42 ท าความสะอาดพ้ืนผวิ NORM(27.5, 3.98) 0.0767 
13 เตรียมคานกลาง NORM(3.28, 0.7) 0.164 43 พ่นสีพ้ืน NORM(97, 4.19) 0.148 
14 สอดคานกลางกบัโครงรถ NORM(5.52, 0.988) 0.24 44 รอสีพ้ืนแหง้ NORM(135, 7.25) 0.158 
15 เช่ือมคานกลางกบัโครงรถ NORM(16.7, 1.75) 0.161 45 ตรวจสอบความเรียบร้อยของพ้ืนผวิและสีรองพ้ืน NORM(95.6, 2.98) 0.182 
16 ยา้ยโครงรถมาสถานีงานท่ี 2 โดยใชร้อก NORM(4.17, 0.697) 0.18 46 แปะกระดาษทบับริเวณท่ีตอ้งการสีท่ีแตกต่าง NORM(130, 2.82) 0.111 
17 เช่ือมเตา้แบบแข็งแรง NORM(31.3, 2.73) 0.137 47 พ่นสีจริง NORM(26.7, 4.74) 0.176 
18 เช่ือมคานและสามเหล่ียมค ้าคาน NORM(30.3, 3.51) 0.147 48 รอสีจริงแหง้  NORM(453, 10.3) 0.143 
19 พลิกโครงรถโดยใชร้อก NORM(6.26, 0.88) 0.173 49 ยา้ยรถไปสถานีถดัไป NORM(6.95, 0.818) 0.149 
20 เช่ือมโครงอีกคร้ัง NORM(80.4, 3.27) 0.128 50 ติดตั้งระบบลม-เบรก 70 + GAMM(3.35, 1.55) 0.171 
21 วดัระยะท่ีตอ้งใส่ขาบงัโคลนและน ามายงัต าแหน่งท่ีวดั NORM(12.8, 1.55) 0.14 51 เก็บรายละเอียดสี NORM(28.5, 2.36) 0.187 
22 เช่ือมขาบงัโคลนใหพ้อติดกบัโครงรถ NORM(42.8, 4.73) 0.167 52 ติดสต๊ิกเกอร์และไฟสะทอ้นแสง NORM(44.2, 3.16) 0.145 
23 ยา้ยโครงรถท่ีเช่ือมคาน ขาบงัโคลนไปอีกสถานีงาน NORM(4.28, 0.948) 0.151 53 ตรวจสอบคุณภาพ NORM(40, 3.41 0.145 
24 เช่ือมโครงและเก็บรอยเช่ือมดา้นหนา้ NORM(27.8, 4.7) 0.117 54 ติดตั้งหลอดไฟและสายไฟ NORM(205, 3.16) 0.113 
25 เช่ือมคานกลาง  TRIA(13, 14.7, 17.4) 0.21 55 ติดตั้งบงัโคลนลอ้ NORM(57, 3.58) 0.118 
26 เช่ือมเตา้ สามเหล่ียมค ้า และแป๊ปค ้า ใหแ้ข็งแรงรอบเตา้  TRIA(40, 51.8, 56) 0.192 56 ติดตั้งลอ้รถและลอ้ส ารอง NORM(67.5, 4.41) 0.163 
27 เจียระไน เก็บรอยเช่ือมใหเ้รียบ NORM(50.7, 2.74) 0.137 57 ตรวจเช็คระบบลม-เบรก และระบบไฟฟ้า NORM(75, 2.38) 0.097 
28 เช่ือมคานทา้ย เช่ือมท่ีใส่ไฟทา้ย เช่ือมกนัชนทา้ย NORM(22.6, 1.75) 0.111 58 ตั้งศูนยล์อ้ NORM(50.3, 3.03) 0.0978 
29 ตรวจสอบรอยเช่ือมและรายละเอียดในแต่ละส่วน NORM(28.8, 2.12) 0.142 

59 เคล่ือนยา้ยรถไปจุดพกัรถส าหรับรอลูกคา้มารับ NORM(4.43, 0.993) 0.146 
30 ยา้ยโครงรถไปสถานีงานต่อไป 1 + GAMM(0.737, 1.59) 0.185 
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ภาพที ่4 แบบจ าลองยอ่ยส าหรับการผลิตรถก่ึงพว่งแบบพ้ืนเรียบ 
 
 

 
 

ภาพที ่5 แบบจ าลองยอ่ยส าหรับการผลิตรถก่ึงพว่งแบบกา้งปลา 
 
 

 
 

ภาพที ่6 แบบจ าลองยอ่ยส าหรับแผนกพน่สีและแผนกประกอบสุดทา้ย 
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ภาพที ่7 การทดสอบสมมติฐานความแตกต่างของเวลาในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์กบัระบบจริง 
 
ตารางที ่4 จ านวนทรัพยากรแต่ละสายการผลิตขอแต่ละแนวทางปรับปรุง 

ทรัพยากร (หน่วย) 

จ านวนทรัพยากร 
แนวทางท่ี 1 แนวทางท่ี 2 แนวทางท่ี 3 

สายการผลิต 
รถก่ึงพ่วง 
พื้นเรียบ 

สายการผลิต 
รถก่ึงพ่วง 
กา้งปลา 

สายการผลิต 
รถก่ึงพ่วง 
พื้นเรียบ 

สายการผลิต 
รถก่ึงพ่วง 
กา้งปลา 

รวมสายการผลิต 
รถก่ึงพ่วง 
ทั้งสองแบบ 

พนกังานเช่ือม (คน) 14 14 14 14 28 
พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟต ์(คน) 2 2 2 
พนกังานสถานีประกอบสุดทา้ย (คน) 7 7 7 
พนกังานตรวจสอบคุณภาพ (คน) 3 3 3 
พนกังานสถานีพ่นสี (คน) 18 18 18 
เคร่ืองเช่ือม (เคร่ือง) 12 12 12 12 24 
สกรูไดรเวอร์ (เคร่ือง) 3 3 3 3 6 
เคร่ืองตดัเหล็ก (เคร่ือง) 10 10 10 10 20 
เคร่ืองเจาะ (เคร่ือง) 0 10 0 10 10 
เคร่ืองเจียระไน (เคร่ือง) 12 12 12 12 24 
จ๊ิกส าหรับวางโครงรถงานเช่ือมคาน (อนั) 2 2 3 3 4 
คอ้นปอนด ์(ดา้ม) 2 2 2 2 4 
ตลบัเมตร (อนั) 5 5 5 5 10 
เครน (ตวั) 1 1 1 1 2 
ช็อคเขียนกระดาน (ดา้ม) 60 60 60 60 120 
เคร่ืองป๊ัมลม (เคร่ือง) 6 6 6 
บล็อกลม (เคร่ือง) 3 3 3 
รถขนยา้ยรถก่ึงพ่วงไปจุดรับรถ (คนั) 1 1 1 
เคร่ืองเช่ือมอตัโนมติั (เคร่ือง) 1 0 1 0 1 
จ๊ีกเคล่ือนท่ี (อนั) 1 2 2 2 4 
จ๊ิกหมุน (อนั) 1 0 3 0 4 
ห้องพ่นสี (ห้อง) 6 6 6 
ห้องประกอบสุดทา้ย (ห้อง) 6 6 6 
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ตารางที ่5 ผลลพัธ์จากการจ าลองสถานการณ์การผลิตรถก่ึงพว่งแบบพ้ืนเรียบ 

ตวัช้ีวดั 
ระบบเดิม แนวทางท่ี 1 แนวทางท่ี 2 แนวทางท่ี 3 

ค่าเฉล่ีย 
คร่ึงช่วง 

ความเช่ือมัน่ 
ค่าเฉล่ีย 

คร่ึงช่วง 
ความเช่ือมัน่ 

ค่าเฉล่ีย 
คร่ึงช่วง 

ความเช่ือมัน่ 
ค่าเฉล่ีย 

คร่ึงช่วง 
ความเช่ือมัน่ 

เวลาในระบบ (นาที) 3,365.51 80.92 3,078.64 55.33 3,001.36 36.91 3,050.5 46.47 
จ านวนรถที่ผลิตได ้(คนั) 19.80 1.61 24.10 4.28 21.10 2.93 24.50 2.32 

 

ตารางที ่6 ผลลพัธ์จากการจ าลองสถานการณ์การผลิตรถก่ึงพว่งแบบกา้งปลา 

ตวัช้ีวดั 
ระบบเดิม แนวทางท่ี 1 แนวทางท่ี 2 แนวทางท่ี 3 

ค่าเฉล่ีย 
คร่ึงช่วง 

ความเช่ือมัน่ 
ค่าเฉล่ีย 

คร่ึงช่วง 
ความเช่ือมัน่ 

ค่าเฉล่ีย 
คร่ึงช่วง 

ความเช่ือมัน่ 
ค่าเฉล่ีย 

คร่ึงช่วง 
ความเช่ือมัน่ 

เวลาในระบบ (นาที) 2,785.37 115.80 2,577.58 31.11 2,572.68 32.14 2537.24 23.88 
จ านวนรถที่ผลิตได ้(คนั) 21.90 2.58 22.80 1.96 22.60 1.82 24.10 3.32 

 


