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บทคัดย่อ 
 ในปัจจุบันการขยายตัวของธุรกิจอาหารประเภทต่างๆ ส่งผลให้สถานการณ์การแข่งขันทวีความรุนแรงยิ่งขึ้น 

ดังนั้น โรงงานอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องโดยส่วนใหญ่จึงให้ความส าคัญต่อคุณภาพการผลิตเพื่อให้ได้รับการยอมรับจากลูกค้า 
แม้แต่โรงงานผลิตซาลาเปากรณีศึกษา ซึ่งจากการวิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้น พบว่า กระบวนการไหลของการผลิตซาลาเปา
ยังคงมีประสิทธิภาพไม่เพียงพอในพ้ืนท่ีที่จ ากัด ดังนั้น การศึกษานี้จึงมุ่งเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตซาลาเปา
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยใช้หลักการวิเคราะห์ปัญหา การศึกษางาน และการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (SLP) นอกจากนี้ 
ยังมีการจ าลองสถานการณ์การผลิตเพื่อแสดงผลการเปรียบเทียบระหว่างทางเลือกต่างๆ ผลจากการศึกษา พบว่า ทางเลือก
ที่น าเสนอสามารถลดระยะทางการเคลื่อนทีแ่ละเวลาการผลิตโดยรวม ซึ่งท าให้อัตราการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 7.73 ลูก/นาที 
เป็น 11.04 ลูก/นาท ี

 

ค าส าคัญ: การจ าลองสถานการณ์ ผังโรงงาน ประสิทธิภาพ ซาลาเปา 
 

ABSTRACT 
Currently, the enlargement of various types of food businesses has resulted in an increasingly 

competitive situation. Therefore, most of the related industrial factories have focused on the production 
quality to be accepted by customers, even a case study of the steamed bun factory. From the preliminary 
data analysis, it is found that the processing flow of the steamed bun production is still not efficient 
enough on the limited space. Accordingly, this study focuses on improving the efficiency of the steamed 
bun production of the case-study factory by using the principles of problem analysis, work study, and 
systematic layout planning (SLP). Also, the production simulation is conducted to demonstrate the 
comparison results between various options. The results show that the proposed alternative could reduce 
total moving distance and production time, resulting in increased production rate from 7.73 pieces per 
minute to 11.04 pieces per minute. 

 

Keyword: Simulation, Plant layout, Efficiency, Steamed stuff bun.
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1. บทน า 
ในปัจจุบันมีการด าเนินธุรกิจขนาดกลางและขนาด

ย่อม (Small and Medium Enterprises: SMEs) เกิดขึ้น
มากมายตามการขยายตัวทางเศรษฐกิจ ซึ่งส่งผลให้เกิด
การแข่งขันทางการค้าที่สูงขึ้นตามไปด้วย ไม่เว้นแม้แต่ใน
อุตสาหกรรมอาหาร อาทิเช่น การผลิตซาลาเปาที่มีการ
ด าเนินงานภายในโรงงานอุตสาหกรรมครอบครัวขนาดเลก็ 
ที่มีการน าเครื่องจักรเข้ามาช่วยในการผลิต ซึ่งก าลัง
ประสบปัญหาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพื่อ
พัฒนาศักยภาพทางการแข่งขัน จึงได้รับความสนใจใน
การศึกษานี ้

โดยในปัจจุบัน บริษัทกรณีศึกษาผลิตซาลาเปาที่มี
ช่ือเสียงมาอย่างยาวนาน เนื่องจากสูตรที่ใช้ในการผลิต
เป็นสูตรที่มาจากมณฑลกวางตุ้งประเทศจีนที่ตกทอดกัน
มาสู่รุ่นหลาน อีกทั้งยังได้รับเลือกให้เป็นสินค้า OTOP ได้
การรับรองจากส านักงานคณะกรรมการอาหารและยา  
และมาตรฐานอาหารจากกระทรวงอุตสาหกรรม มี
ผลิตภัณฑ์ซาลาเปาที่ผลิตเพื่อจ าหน่ายทั้งหมด 6 แบบ 
(ขนาดเท่ากัน) โดยมีไส้แตกต่างกัน ได้แก่ ซาลาเปาไส้หมู
สับ ซาลาเปาไส้หมูแดง ซาลาเปาไส้ผัก ซาลาเปาไส้ถั่วด า 
ซาลาเปาไส้ครีม และซาลาเปาไส้เผือกแปะก๊วย อย่างไรก็
ดี ในสายการผลิตมีพนักงาน 5 คน ใช้พื้นที่ในการผลิต
ขนาดประมาณ 105.17 ตารางเมตร ใช้เวลาผลิตประมาณ 
10 ช่ัวโมงต่อวัน และมีการผลิต 5 รอบต่อวัน ผลผลิตที่
ควรจะได้ เป็น 4,360 ลูกต่อวัน แต่สามารถผลิตได้
ประมาณ 3,200 ลูกต่อวันเท่านั้น โดยผลิตภาพการใช้
พื้นที่จะได้เท่ากับ 30.427 ลูกต่อตารางเมตร ซึ่งจาก
การศึกษาเบื้องต้น พบว่า มีปัญหาเรื่องความไม่คล่องตัว
ของการไหลในกระบวนการผลิต ได้แก่ เกิดความล่าช้า
เนื่องจากการรอคอยตรงจุดจอดรถเข็นก่อนบรรจุซาลาเปา 
ด้วยเวลารอคอยเฉลี่ย 19.3 นาที จากเวลาทั้งหมดที่ใช้ใน
การผลิต 583.16 นาที ท าให้มีอัตราผลผลิต เท่ากับ 7.73 
ลูกต่อนาที 

งานวิจัยนีจ้ะท าการศึกษาการปรับปรุงผังโรงงานใหม่ 
โดยมุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้พื้นที่ เนื่องจากผัง

การผลิตในปัจจุบัน หลายสถานีงานยังอยู่ในต าแหน่งที่ไม่
เหมาะสม เช่น ต าแหน่งของวัตถุดิบและต าแหน่งของ
เครื่องผสมแป้งอยู่ห่างกันในขณะที่กิจกรรมทั้ง 2 มี
ความสัมพันธ์ระดับสูง ในท านองเดียวกัน สถานีนวดแป้ง
และสถานีข้ึนรูปทีม่ีความสัมพันธ์ระดับสงูได้ถูกจัดผงัให้อยู่
ห่างกันอีกด้วย เป็นต้น ดังนั้น การศึกษาวางผังโรงงานที่
เหมาะสมกับระดับความส าคัญของกิจกรรมต่างๆ จึงเป็น
แนวทางหนึ่ งที่ จะท า ให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถ
ด าเนินการผลิตซาลาเปาได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงมากขึ้น 

 
2. ทบทวนวรรณกรรม 

งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการศึกษาเพื่อปรับปรุงผังโรงงาน
และก าหนดวิธีการท างานที่เหมาะสมในกระบวนการผลิต
ในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งถือเป็นประเด็นหนึ่งทางการ
บริหารจัดการผลิตที่ได้รับความสนใจจากหลายงานวิจัย 
ซึ่งมีการประยุกต์ใช้วิธีการจ าลองสถานการณ์และเทคนิค
การปรับปรุงการท างานต่างๆ เช่น การปรับปรุงผังโรงงาน
และการจัดวางต าแหน่งเครื่องจักรใหม่เพื่อช่วยเพิ่ม
ผลผลิต ลดเวลาการเคลื่อนย้ายและเวลารอคอยระหว่าง
การผลิต โดยใช้วิธีการจ าลองสถานการณ์ที่มีการพัฒนาขึน้
ทั้งหมด 4 แบบ [1] การหารูปแบบการลดความสูญเสียที่
ยั่งยืน โดยใช้วิธีการวางผังอย่างมีระบบ (Systematic 
Layout Planning) และทฤษฎีกราฟ นอกจากนี้  ยังใช้
วิธีการแลกเปลี่ยนแบบคู่ (Pairwise Exchange) ในการ
ปรับปรุงรูปแบบที่ให้ค่าอัตราประสิทธิภาพที่ดีเพื่อพัฒนา
ค าตอบให้เหมาะสมยิ่งขึ้น [2] การออกแบบและวางผัง
โรงงานให้ เหมาะสมกับสายการผลิต ข้อมูลทุกกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์ถูกรวบรวมและก าหนดผังโรงงานทางเลือก
ทั้งหมด 3 แบบโดยใช้วิธีการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ 
( Systematic Layout Planning : SLP) แ ล ะ วิ ธี
ก ร ะบวนกา รล าดั บ ช้ั น เ ชิ ง วิ เ ค ร าะห์  ( Analytical 
Hierarchy Process: AHP) ได้ถูกน ามาประยุกต์ใช้ในการ
ตั ด สิ น ใ จ เ ลื อ กผั ง โ ร ง ง าน  จ ากนั้ น วิ เ ค ร า ะห์ เ ชิ ง
เศรษฐศาสตร์ของผังโรงงานทางเลือก สุดท้ายท าการ
ประเมินและสรุปผังทางเลือกที่ เหมาะสม [3] การ
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ออกแบบผังโรงงานและปรับปรุงกระบวนการผลิตประตไูม้
บานเลื่อน โดยประยุกต์ใช้หลักการวางผังโรงงานอย่างมี
ระบบ (SLP) และหลักปรับปรุงการท างาน (ECRS) เพื่อลด
เวลาการผลิตรวมต่อชุดให้น้อยลง โดยมีการใช้เทคนิคการ
จ าลองสถานการณ์ส าหรับการเปรียบเทียบผล ซึ่งพบว่า 
สามารถลดเวลาการท างาน เวลาเฉลี่ยการเคลื่อนที่ และ
ระยะเวลาการผลิตรวมลงได้ [4] การวางผังโรงงานแบบ
พลวัต (Dynamic Plant Layout) ที่มีการไหลแบบทิศทาง
เ ดี ย ว  (Unidirectional Flow) ไ ด้ รั บ ก า รศึ กษาและ
แก้ปัญหาโดยการประยุกต์ใช้วิธีการหาค่าที่เหมาะสมแบบ
กลุ่มอนุภาค (Particle Swarm Optimization) ที่มีการ
พิจารณาการแจกแจงโคชี (Cauchy Distribution) [5] 
การออกแบบผังโรงงานเพื่อเพิ่มก าลังการผลิตและลดเวลา
ในการเคลื่อนที่  โดยการวิ เคราะห์ผังที่มีอยู่  ท าการ
ออกแบบผังทางเลือก และประเมินผังโรงงานโดยใช้
แบบจ าลองด้วยการพิจารณา 2 เกณฑ์ คือ ต้นทุนและ
เวลา ผลการศึกษาพบว่า ก าลังการผลิตเพิ่มขึ้น และช่วย
ลดต้นทุนในการจัดการวัสดุได้อีกด้วย [6] การศึกษาการ
ปรับเปลี่ยนผังโรงงาน โดยใช้การจ าลอง 3 มิติในบริษัท
กรณีศึกษาในอุตสาหกรรมเป้าหมาย และการแสดงสมการ
ประมาณพื้นที่ ผลที่ได้จากการศึกษามีประโยชน์ต่อผู้ผลิต
ในการแก้ปัญหาการวางผังการผลิตในปัจจุบัน [7] 

 
3. วิธีการด าเนินงานวิจัย 

วิธีการด าเนินงานวิจัยประกอบด้วย 7 ขั้นตอน ได้แก่ 
1) การศึกษาสภาพการด าเนินงานในปัจจุบัน 2) การ
รวบรวมข้อมูล 3) การวิเคราะห์การแจกแจง 4) แนวคิดใน
การสร้างแบบจ าลอง 5) การทดสอบแบบจ าลอง 6) การ
หาจ านวนรอบที่เหมาะสม และ 7) การเสนอแนวทางการ
ปรับปรุง โดยมีรายละเอียด ดังนี ้

3.1 การศึกษาสภาพการด าเนินงานในปัจจุบัน 
โรงงานกรณีศึกษาด าเนินการผลิตซาลาเปาด้วย

พนักงานทั้งหมด 5 คน ภายในพื้นที่การผลิตประมาณ 
105.17 ตารางเมตร ตามผังโรงงานที่แสดงดังรูปที่ 1 ซึ่ง
ประกอบด้วยสถานีงานท้ังหมด 12 สถานี ตามขั้นตอนการ

ผลิตที่แสดงดังรูปที่ 2 โดยเริ่มต้นจากการน าแป้งมาช่ัง
น้ าหนัก น าแป้งไปผสมที่เครื่อง น าแป้งที่ผสมแล้วไปนวด 
น าแป้งที่นวดแล้วไปขึ้นรูปเป็นซาลาเปา น าซาลาเปาไป
ตรวจสอบน้ าหนัก จากนั้นน าซาลาเปาไปเรียงในถาดและ
น าไปใส่รถเข็น น าไปยังเครื่องควบคุมอุณหภูมิและท าให้ฟู 
และน าไปพักรอไว้ในพื้นที่พักซาลาเปา ขั้นตอนถัดไป 
รถเข็นจะถูกย้ายไปยังเตาอบ ซาลาเปาแต่ละถาดจะถูก
น าเข้าเตาอบ หลังจากการอบตามกระบวนการแล้ว 
ซาลาเปาแต่ละถาดจะถูกจัดเรียงในรถเข็นและย้ายไปยัง
พื้นที่พักซาลาเปา หลังจากพักซาลาเปาให้อยู่ทรงแล้ว น า
ใส่ตะแกรงและรถเข็นเพื่อย้ายซาลาเปาไปยังพื้นที่พัก
ซาลาเปา ซาลาเปาบนรถเข็นจะได้รับการคัดแยก บรรจุใส่
ถุง และย้ายไปยังรถเข็นส าหรับเก็บซาลาเปา จากนั้นย้าย
รถเข็นดังกล่าวไปยังห้องแช่แข็งเพื่อเก็บรักษารอการขน
ส่งไปยังลูกค้าต่อไป ซึ่งกระบวนการผลิตทั้งหมดใช้เวลาไม่
ต่ ากว่า 10 ช่ัวโมงต่อวัน มีการผลิต 5 รอบต่อวัน ตั้งแต่ 
8.00 น. ถึง 18.00 น. ดังนั้น ผลผลิตที่ควรจะได้รับ คือ 
4,360 ลูกต่อวัน แต่ผลิตได้ 3,200 ลูกต่อวัน เนื่องจากเกิด
คอขวด (Bottleneck) ในสายการผลิตตรงต าแหน่งการ
เรียงซาลาเปาใส่รถเข็นเพื่อน าซาลาเปาไปบรรจุใส่ถุง ซึ่งมี
จ านวนซาลาเปารอคอยโดยเฉลี่ย 152.12 ลูก และมีเวลา
รอคอยเฉลี่ย 19 นาท ี
 

 
รูปที่ 1 แผนผังโรงงานกรณีศึกษา 
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รูปที่ 2 ขั้นตอนการผลติโรงงานกรณีศึกษา 

 
3.2 การรวบรวมข้อมูล 
งานวิจัยนี้ ได้รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องในช่วงเดือน

กันยายน 2561 - กุมภาพันธ์ 2562 ตั้งแต่ข้อมูลเวลาการ
ท างานของแต่ละสถานีงาน จ านวนพนักงานและจ านวน
เครื่องจักรในแต่ละสถานีงาน ขนาดพื้นที่ของโรงงาน ไป
จนถึงจ านวนผลผลิตที่ได้ในแต่ละวัน 

3.3 การวิเคราะห์การแจกแจง 
การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ที่เสมือนจริง ข้อมูล

การผลิตที่ใช้ประกอบการสร้างโมเดล มาจากค่าการแจก
แจงที่เหมาะสม 

 
ตารางที่ 1 การแจกแจงข้อมูลที่น ามาใช้ในแบบจ าลอง 

ข้อมูล สูตรค านวณการแจกแจง 

เครื่องผสมแป้ง UNIF(720, 867) 

การนวดแป้ง UNIF(720, 867) 

การตรวจสอบน้ าหนัก 1.39 + ERLA(0.0714, 7) 

หยิบซาลาเปาใส่ถาด 2.05 + ERLA(0.0714, 7) 

หยิบถาดซาลาเปา 1 ถาด 2.85 + ERLA(0.0714, 7) 

หยิบถาดใส่รถเข็น 5.46 + ERLA(0.0714, 7) 

รถเข็นถาด 3.2 + ERLA(0.0714, 7) 

หยิบซาลาเปา 20 ลูกใส่ถุง 1.04 + LOGN(1.02, 0.547) 

การซีลถุงซาลาเปา 5 + ERLA(0.0714, 7) 

ดังนั้น การศึกษานี้ได้ท าการเก็บข้อมูล ณ สถาน
ประกอบการ โดยการจับเวลาการท างานจริง จ านวน 50 
ค่าในแต่ละสถานีงานตามขั้นตอนการผลิต และวิเคราะห์
การแจกแจงด้วยวิธี Chi-squared test โดยเครื่องมือของ
โปรแกรมส าเร็จรูปอารีน่า ได้แก่ ตัววิเคราะห์ข้อมูลรับเข้า 
(Input Analyzer) ได้ถูกน ามาใช้ในการประมวลผลข้อมูล
เวลาการผลิตในแต่ละจุดของโรงงาน ดังตารางที่ 1 

3.4 แนวคิดในการสร้างแบบจ าลอง 
จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบัน

ของกระบวนการผลิตซาลาเปา โดยเริ่มจากการผสมแป้ง 
การนวดแป้ง การขึ้นรูปซาลาเปา การตรวจสอบน้ าหนัก
ซาลาเปา การย้ายซาลาเปาลงถาด การย้ายถาดซาลาเปา
ไปที่รถเข็น การน ารถเข็นไปเข้าตู้ควบคุมอุณหภูมิ การพัก
ซาลาเปาครั้งที่ 1 (เพื่อให้ซาลาเปาขึ้นฟู) การอบซาลาเปา 
การย้ายซาลาเปาจากรถเข็นไปยังรถพักซาลาเปา การพัก
ซาลาเปาครั้งที่ 2 (เพื่อให้ซาลาเปาอยู่ทรง) การตรวจสอบ
รูปทรงของซาลาเปา การแพ็คซาลาเปาใส่ถุง และการ
จัดเก็บซาลาเปาท่ีห้องแช่แข็ง 

แบบจ าลองสถานการณ์การผลิตจริงได้ถูกสร้างขึ้นดัง
แสดงในรูปที่ 3 มีจ านวนทั้งหมด 106 โมดูล (Modules) 
โดยก าหนดให้แป้งเป็นวัตถุท่ีสนใจในระบบ (Entity) ซึ่งจะ
ถูกผสมทุกๆ 1 ช่ัวโมง จึงได้จ านวนซาลาเปารอบละ 872 

ผสมแป้ง 

นวดแป้ง 

ข้ึนรูป (ใส่ไส้) 

ดี ตกเกรด 

 

ใส่ถาด #1 
(20 ลูก/ถาด)  

ใส่ถาด #2 
(36 ลูก/ถาด)  

 

  

ใส่รถเข็น #1 (11 ชั้นใส่ถาด #1) 

(11x20 = 220 ลูก/รถเข็น) 

ใส่รถเข็น #2 (11 ชั้นใส่ถาด #1) 

(11x20 = 220 ลูก/รถเข็น) 

 ใส่รถเข็น #3 (12 ชั้นใส่ถาด #2) 

(12x36 = 432 ลูก/รถเข็น) 

 

ใส่ตู้ควบคุมอุณหภูมิ 

พักให้ฟู 

  

ใส่ตู้อบ 11 ถาด 
(11x20 = 220 ลูก) 

 ใส่ตู้อบ 12 ถาด 
(12x36 = 432 ลูก) 

 

  

ใส่รถเข็น L#1 (9 ชั้น) 
(9x48 = 432 ลูก/รถเข็น L) 

ใส่รถเข็น L#2 (9 ชั้น) 
(9x48 = 432 ลูก/รถเข็น L)  

ใส่รถเข็น L#2 (9 ชั้น) 
(9x48 = 432 ลูก/รถเข็น L)  

ใส่รถเข็น L#2 (9 ชั้น) 
(9x48 = 432 ลูก/รถเข็น L)  

พักซาลาเปาให้อยู่ทรง 

แพ็คถุง 
(20 ลูก/ถุง) 

ดี ตกเกรด 

รถเข็น 

ห้องแช่แข็ง 
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ลูก ในขณะที ่สถานีงานหลักมีทั้งหมด 12 สถานี ได้แก่ (1) 
สถานีผสมแป้ง (2) สถานีนวดแป้ง (3) สถานีขึ้นรูป
ซาลาเปา (4) สถานีรถเข็นถาด (5) สถานีพักซาลาเปา 1 
(6) สถานีพักซาลาเปา 2 (7) สถานีพักซาลาเปา 3 (8) 
สถานีพักซาลาเปา 4 (9) สถานีควบคุมอุณหภูมิซาลาเปา 
(10) สถานีอบซาลาเปา (11) สถานีแพ็คถุงซาลาเปา และ 
(12) สถานีแช่แข็งซาลาเปา ซึ่งแต่ละสถานีจะมีจ านวน
พนักงานไม่เท่ากัน บางสถานีไม่มีเครื่องจักร และการ

เคลื่อนย้ายระหว่างสถานีจะมีระยะทางและเส้นทางการ
เดินท่ีไม่เท่ากัน 

ในการสร้างแบบจ าลองส าหรับสถานการณ์การผลิต
ปัจจุบัน พนักงานมีค่าอรรถประโยชน์ร้อยละ 32 เครื่องอบ
ซาลาเปาเครื่องเล็กมีค่าอรรถประโยชน์ร้อยละ 27 ในขณะ
ที่เครื่องอบซาลาเปาเครื่องใหญ่มีค่าอรรถประโยชน์ร้อยละ 
13 ซึ่งจะเห็นว่า เครื่องเล็กได้รับการใช้งานมากกว่าเครื่อง
ใหญ่ 2 เท่า 

 

 

 
 

รูปที่ 3 แบบจ าลองการผลิตปัจจุบนั 
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3.5 การทดสอบแบบจ าลอง 
การตรวจสอบความถูกต้องแบบจ าลอง ประกอบด้วย 

2  ขั้ น ต อน  ไ ด้ แ ก่  1) ก า ร ท วน ส อบ แ บ บ จ า ลอ ง 
(Verification) คือ การตรวจสอบว่าแบบจ าลองในกรอบ
ความคิด (Conceptual Model) ตรงกับแบบจ าลอง
สถานการณ์ในคอมพิวเตอร์หรือไม่ และ 2) การตรวจสอบ
แบบจ าลองอย่างละเอียด (Validation) คือ การทดสอบ
ว่าแบบจ าลองเป็นตัวแทนของพฤติกรรมที่ เกิดขึ้นของ
ระบบได้จริงหรือไม่ โดยท าการเปรียบเทียบซ้ าๆ ระหว่าง
ตัวแบบจ าลองกับระบบจริง ซึ่งการศึกษานี้ ท าการทวน
สอบโดยการน าผลที่ได้จากการรันแบบจ าลองตามจ านวน
รอบที่เหมาะสม ได้แก่ ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ในการผลิต
หนึ่งวัน และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน ไปเปรียบเทียบกับ
เวลาที่ใช้ในการผลิตจริง 600 นาที และท าการทดสอบ
ทางสถิติ (t-test) ซึ่งจากการค านวณได้ค่า t = -0.701 (ค่า
จากตาราง t = 2.086) แสดงให้ เห็นว่า  ค่าที่ ได้จาก
สถานการณ์จริงและแบบจ าลองไม่แตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญ นอกจากนี้ ยังมีการตรวจสอบแบบจ าลองอย่าง
ละเอียด ด้วยการวิเคราะห์การไหลของซาลาเปาในแต่ละ 
Modules ที่สร้างขึ้นในแบบจ าลอง เพื่อให้แน่ใจว่าตรงกับ
กระบวนการผลิตซาลาเปาจริงในสถานการณ์ปัจจุบัน 

3.6 การหาจ านวนรอบท่ีเหมาะสม 
การสร้างและการตรวจสอบแบบจ าลองสถานการณ์

ในบทความนี้ ก าหนดระดับความแม่นย าของระบบที่ 0.05 
และก าหนดจ านวนรอบของการประมวลผลครั้งแรก คือ 
10  รอบ โดยค านวณจ านวนรอบในการประมวลผลที่
เหมาะสมจากสมการดังต่อไปนี้ 
 

𝑛 ≅ 𝑛0

ℎ0
2

ℎ2
 

 
โดยที ่ 
𝑛 คือ จ านวนรอบ 
𝑛0 คือ จ านวนรอบของการประมวลผลครั้งแรก 
ℎ คือ ค่าความผิดพลาดที่ยอมรับได้ 
ℎ0 คือ ค่าความผิดพลาดจากการประมวลครั้งแรก 

ผลจากโปรแกรมส าเร็จรูปจะไดค้่า ℎ0 เท่ากับ 41.49 
ค่า ℎ เท่ากับ 29.011 ซึ่งมาจาก 5% ของค่าเฉลี่ยที่รัน

โมเดลในรอบแรก (mean = 580.22) ค่า 𝑛0 เท่ากับ 10 
ดังนั้น เมื่อแทนค่าท้ังหมดในสูตรการค านวณจะได้ 

 
𝑛 = 10 × (41.492/29.0012)  
𝑛 = 20.45 ≈ 21 รอบ 
 
จากครึ่งช่วงความเช่ือมั่น (Haft width) จ านวนรอบ

ท าซ้ าเบื้องต้นมีค่าน้อยกว่าช่วงความเช่ือมั่นที่ก าหนดไว้ 
ดังนั้น จ านวนรอบท าซ้ า 21 รอบเพียงพอแล้ว ซึ่งค่าจริงที่
เก็บข้อมูลมามีค่าเท่ากับ 613.75 และเมื่อค านวณขอบล่าง 
(Lower bound) และขอบบน (Upper bound) ของการ
รัน ได้ขอบล่างเท่ากับ 533.02 และได้ขอบบนเท่ากับ 
633.3 จะเห็นได้ว่าค่าจริงอยู่ในช่วงระหว่างขอบบนและ
ขอบล่าง แสดงว่าค่าจริงกับค่าในโมเดลเท่ากันในทางสถิติ 

3.7 การเสนอแนวทางการปรับปรุง 
แนวทางการปรับปรุงที่น าเสนอในการศึกษานี้  

ประกอบด้วย 2 ประเด็นหลักๆ คือ การปรับปรุงผังโรงงาน 
และการปรับเปลี่ยนวิธีการท างาน โดยสามารถอธิบาย
รายละเอียดได้ดังนี้ 

1) การปรับปรุงผังโรงงาน มุ่งเน้นการปรับเปลี่ยน
ต าแหน่งการวางเครื่องจักรและสถานีงาน ซึ่งสามารถ
ก าหนดแนวทางการปรับปรุงผังโรงงานได้ 2 รูปแบบ 
ได้แก่ รูปแบบแรก (ผังทางเลือกที่ 1) มุ่งเน้นการวางผัง
การผลิตแบบเส้นตรงตามแนวตั้ง ดังรูปที่ 4 และรูปแบบที่ 
2 (ผังทางเลือกที่  2) มุ่งเน้นการวางผังการผลิตแบบ
เส้นตรงตามแนวนอน ดังรูปที่ 5 ดังนั้น จึงมีผังทางเลือก
ทั้งหมด 3 ผัง ได้แก่ (1) ผังโรงงานปัจจุบัน (2) ผังทางเลือก
ที่ 1 และ (3) ผังทางเลือกที่ 2 

2) การปรับวิธีการท างาน มุ่งเน้นการปรับจ านวน
ทรัพยากร เช่น จ านวนอุปกรณ์และคนงานในกระบวนการ
ผลิตให้เหมาะสม ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดังนี้ 
ส่วนท่ี 1 คือ การปรับเพิ่ม/ลดจ านวนรถเข็นซาลาเปา เพื่อ
ท าให้อรรถประโยชน์ของเครื่องอบใหญ่เพิ่มขึ้นและ
ใกล้เคียงกับเครื่องอบเล็ก โดยรูปแบบที่ 1 ก าหนดให้มี
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รถเข็นซาลาเปาคันเล็ก จ านวน 2 คัน และรถเข็นซาลาเปา
คันใหญ่ จ านวน 2 คัน ในขณะที่ รูปแบบที่ 2 ก าหนดให้มี
รถเข็นซาลาเปาคันเล็ก 1 คัน และรถเข็นซาลาเปาคันใหญ่ 
1 คัน 
 

 
รูปที่ 4 ผังโรงงานทางเลือกที่ 1 

 

 
รูปที่ 5 ผังโรงงานทางเลือกที่ 2 

 
ส่ วนที่  2  คือ  การปรับเพิ่ม/ลดจ านวนพนักงานใน
สายการผลิต เพื่อเพิ่มอรรถประโยชน์ของพนักงาน โดย
รูปแบบที่ 1 ก าหนดให้มีพนักงาน 5 คน รูปแบบที่ 2 
ก าหนดให้มีพนักงาน 4 คน และรูปแบบที่ 3 ก าหนดให้มี
พนักงาน 3 คน 

ดังนั้น จากทางเลือกทั้งหมดจึงสามารถสรุปแผนการ
ปรับปรุงการท างานได้ ทั้งหมด 27 แผน (รวมรูปแบบ
ปัจจุบัน) ดังตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 แผนการปรับปรุงการท างาน 

แผนการ
ปรับปรุง 

รูปแบบผังโรงงาน จ านวนรถเข็น จ านวน
พนักงาน รถเลก็ รถใหญ่ 

1 ผังปัจจุบัน 2 1 5 
2 ผังปัจจุบัน 2 1 4 
3 ผังปัจจุบัน 2 1 3 
4 ผังทางเลือก 1 2 1 5 
5 ผังทางเลือก 1 2 1 4 
6 ผังทางเลือก 1 2 1 3 
7 ผังทางเลือก 2 2 1 5 
8 ผังทางเลือก 2 2 1 4 
9 ผังทางเลือก 2 2 1 3 
10 ผังปัจจุบัน 2 2 5 
11 ผังปัจจุบัน 2 2 4 
12 ผังปัจจุบัน 2 2 3 
13 ผังทางเลือก 1 2 2 5 
14 ผังทางเลือก 1 2 2 4 
15 ผังทางเลือก 1 2 2 3 
16 ผังทางเลือก 2 2 2 5 
17 ผังทางเลือก 2 2 2 4 
18 ผังทางเลือก 2 2 2 3 
19 ผังปัจจุบัน 1 1 5 
20 ผังปัจจุบัน 1 1 4 
21 ผังปัจจุบัน 1 1 3 
22 ผังทางเลือก 1 1 1 5 
23 ผังทางเลือก 1 1 1 4 
24 ผังทางเลือก 1 1 1 3 
25 ผังทางเลือก 2 1 1 5 
26 ผังทางเลือก 2 1 1 4 
27 ผังทางเลือก 2 1 1 3 

 
4. ผลการทดลอง 

การศึกษานี้ได้ท าการทดลองการจ าลองสถานการณ์
ตามแนวทางการแก้ปัญหาที่น าเสนอ ดังตารางที่  2 
ทั้งหมด 27 แผนการ (Scenarios) ด้วยคอมพิวเตอร์ที่มี
ขนาด 2.60 GHz ส าหรับ CPU และ 12.0 GB ส าหรับ 
RAM โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปอารีน่า ซึ่งได้แสดงผลลัพธ์
ของแต่ละแผนการในตารางที่ 3 ตามตัวช้ีวัดที่ส าคัญ ได้แก่ 
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เวลาผลิตรวม (นาที) อรรถประโยชน์เฉลี่ยพนักงาน (%) 
อรรถประโยชน์เฉลี่ยเครื่องอบเล็ก (%) อรรถประโยชน์
เฉลี่ยเครื่องอบใหญ่ (%) และอัตราการผลิต (ลูกต่อนาที) 
 
ตารางที่ 3 ผลลัพธ์จากแบบจ าลองในแผนต่างๆ 

แผนการ
ปรับปรุง 

เวลาผลิต 
[นาท]ี 

อัตราผลิต 
[ลูก/นาที] 

เคร่ืองอบ [%] พนักงาน 
[%] ใหญ่ เล็ก 

1 583.16 7.73 0.13 0.27 0.32 

2 592.13 7.69 0.13 0.26 0.39 

3 617.28 7.34 0.13 0.25 0.50 

4 576.74 7.80 0.13 0.27 0.32 

5 600.34 7.45 0.13 0.26 0.38 

6 620.21 7.31 0.13 0.25 0.50 

7 625.85 7.41 0.13 0.26 0.30 

8 601.93 7.44 0.13 0.26 0.38 

9 598.57 7.48 0.13 0.26 0.51 

10 591.81 11.31 0.26 0.26 0.44 

11 620.60 10.83 0.25 0.25 0.53 

12 664.46 10.02 0.23 0.23 0.65 

13 602.38 11.21 0.26 0.26 0.44 

14 602.09 11.04 0.25 0.25 0.54 

15 655.08 10.12 0.23 0.23 0.66 

16 591.77 11.30 0.26 0.26 0.44 

17 632.50 10.66 0.25 0.25 0.52 

18 672.57 10.06 0.23 0.23 0.65 

19 553.01 8.27 0.19 0.19 0.36 

20 566.63 8.08 0.19 0.19 0.44 

21 614.77 7.47 0.17 0.17 0.54 

22 516.26 8.93 0.21 0.21 0.39 

23 530.21 8.71 0.20 0.20 0.47 

24 579.66 7.97 0.18 0.18 0.57 

25 531.21 8.70 0.20 0.20 0.38 

26 537.37 8.60 0.20 0.20 0.46 

27 585.15 7.92 0.18 0.18 0.57 

 
นอกจากน้ี ยังมีการประเมินทางเลือกทั้งการปรับปรุง

ผังโรงงาน การเพิ่มลดจ านวนรถเข็น และการปรับเพิ่มลด
จ านวนพนักงาน โดยท าการหาเวลาเฉลี่ยการผลิตรวมที่
มุ่งเน้นให้ความสนใจในแต่ละรูปแบบ และได้แสดงผลการ
ประเมินผังทางเลือกที่มีการเปรียบเทียบผังโรงงานทั้ง 3 
รูปแบบจากผลลัพธ์ทุกแผนการ (ดังตารางที่ 4) การ
เปรียบเทียบจ านวนรถเข็นทั้ง 3 รูปแบบจากผลลัพธ์ทุก

แผนการ (ดังตารางที่ 5) และการประเมินจ านวนพนักงาน
ทั้ง 3 รูปแบบจากผลลัพธ์ทุกแผนการ (ดังตารางที่ 6) โดย
ผลลัพธ์ทั้งหมดที่แสดงในตารางที่ 4 – 6 ได้ผ่านการท า
การทดสอบความแปรปรวน (ANOVA) ที่ระดับความ
เช่ือมั่น 95% และ p-value = 0.05 เพื่อใช้ประกอบการ
วิเคราะห์ผลทางสถิติ 
 
ตารางที่ 4 การประเมินผังทางเลือก-ผังโรงงาน 

ทางเลือก ผังปัจจุบัน ผังทางเลือก 1 ผังทางเลือก 2 

เวลาผลิตรวม 
(นาที) 

600.40±14.22 587.00±14.35 597.40±16.60 

อัตราการผลิต 
(ลูก/นาที) 

8.75±0.28 8.95±0.28 8.84±0.29 

 
ตารางที่ 5 การประเมินผังทางเลือก-จ านวนรถเข็น 

ทางเลือก 
รูปแบบ
ปัจจุบัน 

รูปแบบที่ 1 
(เพิ่มรถเข็นใหญ่) 

รูปแบบที่ 2 
(ลดรถเข็นเล็ก) 

เวลาผลิตรวม 
(นาที) 

601.80±17.18 625.90±15.94 557.10±9.27 

Av. Utilization
เครื่องอบเล็ก 

0.259±0.007 0.247±0.008 0.191±0.003 

Av. Utilization 
เครื่องอบใหญ่ 

0.129±0.003 0.247±0.006 0.191±0.003 

อัตราการผลิต 
(ลูก/นาที) 

7.52±0.20 10.73±0.26 8.29±0.13 

 
ตารางที่ 6 การประเมินผังทางเลือก-จ านวนพนักงาน 

ทางเลือก 
รูปแบบ
ปัจจุบัน 

รูปแบบที่ 1 
(พนักงาน 4 คน) 

รูปแบบที่ 2 
(พนักงาน 3 คน) 

เวลาผลิตรวม 
(นาที) 

574.70±15.12 587.10±14.25 623.10±15.10 

Av. Utilization
พนักงาน 

0.376±0.011 0.457±0.013 0.573±0.015 

อัตราการผลิต 
(ลูก/นาที) 

9.18±0.30 8.95±0.28 8.41±0.25 

 
จากตารางที่  4 จะเห็นได้ว่า ผังทางเลือกที่  1 มี

ค่าเฉลี่ยของเวลาการผลิตรวม คือ 587.00 นาที ซึ่งมีเวลา
การผลิตเฉลี่ยที่มีค่าน้อยที่สุด อย่างไรก็ดี การทดสอบทาง
สถิต พบว่า ผังทางเลือกทั้งหมดให้ผลลัพธ์ไม่แตกต่างกัน
อย่างมีนัยส าคัญ ดังนั้น ควรมีการประยุกต์ใช้ผังทางเลือก
ที่ 1 ร่วมกับแนวทางการปรับปรุงอ่ืนๆ 



วารสารวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ  79 

ปีที่ 15 ฉบับที ่2 เดือน พฤษภาคม – สงิหาคม พ.ศ. 2563 
 

จากตารางที่ 5 การทดสอบทางสถิติ พบว่า การ
ปรับปรุงจ านวนรถเข็นทุกรูปแบบให้ผลลัพธ์ที่แตกต่างกัน
อย่างมีนัยส าคัญ โดยการปรับจ านวนรถเข็นรูปแบบที่ 1 มี
ค่าอรรถประโยชน์เฉลี่ยของเครื่องอบใหญ่เพิ่มขึ้นและมี
อัตราการผลิตที่สูงที่สุด แต่ต้องลงทุนเพิ่มส าหรับรถเข็น
คันใหญ่ 1 คัน และเครื่องผสมแป้งที่รองรับแป้งจ านวน 31 
กิโลกรัมด้วย อย่างไรก็ตาม การปรับจ านวนรถเข็นรูปแบบ
ที่ 2 ไม่ต้องลงทุนเพิ่มในขณะที่ยังมีค่าอรรถประโยชน์
เฉลี่ยของเครื่องอบใหญ่เพิ่มขึ้น ดังนั้น การเลือกรูปแบบ
จ านวนรถเข็นจะขึ้นอยู่กับความเหมาะสมของแต่ละ
สถานการณ์ 

จากตารางที่ 6 การทดสอบทางสถิติ พบว่า การ
ปรับปรุงจ านวนพนักงานทุกรูปแบบให้ผลลัพธ์ที่แตกต่าง
กัน โดยอรรถประโยชน์เฉลี่ยของพนักงานในรูปแบบที่ 1 
และรูปแบบที่ 2 มีค่าเพิ่มขึ้น มีอัตราการผลิตที่ใกล้เคียง
กัน จึงต้องพิจารณาที่เวลาการผลิตรวม ซึ่งรูปแบบที่ 1 มี
เวลาการผลิตรวมน้อยกว่ารูปแบบที่ 2 ประมาณ 36 นาที 
และสามารถลดพนักงานได้ 1 คนจากรูปแบบปัจจุบัน 
ดังนั้น การปรับจ านวนพนักงานรูปแบบที่ 1 จึงเป็น
รูปแบบที่เหมาะสมที่สุดจากรูปแบบท้ังหมดที่ท าการศึกษา 
 
5. สรุปและเสนอแนะ 

การจ าลองสถานการณ์การผลิตซาลาเปาที่สร้างขึ้น
ส าหรับการศึกษานี้ ได้รับการตรวจสอบแล้วว่าสามารถ
น ามาใช้จ าลองแทนระบบจริงได้ เนื่องจากผลลัพธ์จากการ
ทดสอบไม่มีความแตกต่างอย่างมีนัยส าคัญ 

นอกจากนี้ การศึกษาผังโรงงานที่เหมาะสมส าหรับ
การผลิตซาลาเปากรณีศึกษา ได้ออกแบบแนวทางการ
ปรับปรุงทั้งหมด 27 ทางเลือก โดยทางเลือกที่ 14 ได้แก่ 
การใช้ผังทางเลือกที่ 1 รถเข็นคันเล็ก 2 คัน รถเข็นคัน
ใหญ่ 2 คัน พนักงานจ านวน 4 คน ซึ่งท าให้เวลาในการ
ผลิตรวมเพิ่มขึ้น 18.93 นาที กลายเป็น 602.09 นาที 
ผลผลิตเพิ่มขึ้น 2,160 ลูกต่อวัน กลายเป็น 6,520 ลูกต่อ
วัน ค่าอรรถประโยชน์เฉลี่ยของเครื่องอบเล็กและใหญ่
เท่ากัน คือ 0.25 ค่าอรรถประโยชน์เฉลี่ยของพนักงาน

เพิ่มขึ้น 0.22 กลายเป็น 0.54 และอัตราการผลิตประมาณ 
11.04 ลูกต่อนาที ซึ่งทางเลือกนี้ มีการปรับผังโรงงานที่
อาจส่งผลให้มีค่าใช้จ่ายในส่วนอ่ืนๆ เพิ่มขึ้น 

อย่างไรก็ดี หากพิจารณาเฉพาะการใช้ผังเดิม ที่มี
พนักงาน 5 คน จะมี  2 ทางเลือกที่น่าสนใจ คือ (1) 
ทางเลือกที่ 10 ได้แก่ การใช้รถเข็นคันเล็ก 2 คัน และ
รถเข็นคันใหญ่ 2 คัน ซึ่งท าให้เวลาในการผลิตรวมเพิ่มขึ้น 
9 นาที กลายเป็น 591.81 นาที ผลผลิตเพิ่มขึ้น 2,160 ลูก
ต่อวัน กลายเป็น 6,520 ลูกต่อวัน และอัตราการผลิต
ประมาณ 11.31 ลูกต่อนาที ซึ่งในกรณีนี้ เครื่องผสมแป้ง
จะต้องเพิ่มปริมาณแป้งจาก 21 กิโลกรัม เป็น 31 กิโลกรัม
ต่อรอบด้วย (2) ทางเลือกที่ 19 ได้แก่ การใช้รถเข็นคันเลก็ 
1 คัน และรถเข็นคันใหญ่ 1 คัน ซึ่งท าให้เวลาในการผลิต
รวมลดลง 38.8 นาที กลายเป็น 553.01 นาที ผลผลิต
เพิ่มขึ้น 204 ลูกต่อวัน กลายเป็น 4,564 ลูกต่อวัน และ
อัตราการผลิตประมาณ 8.27 ลูกต่อนาที 

ดังนั้น การประยุกต์ใช้ทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด
ขึ้นอยู่กับปัจจัยต่างๆ ในแต่ละสถานการณ์ที่กล่าวมา
ข้างต้น ซึ่งสามารถสรุปได้ ดังนี้ 1) การปรับปรุงกรณีใช้ผัง
แบบปัจจุบัน ต้องซื้อรถเข็นขนาดใหญ่เพิ่ม 1 คัน จะท าให้
มีรถเข็นท้ังหมด 2 คันเล็ก และ 2 คันใหญ่ โดยจะต้องเพิ่ม
การผสมแป้งจาก 21 กิโลกรัม เป็น 31 กิโลกรัม (ทางเลือก
ที่ 10) หรือก าหนดให้มีการใช้รถเข็นใหญ่และเล็กอย่างละ 
1 คัน (ทางเลือกที่ 19) 2) การปรับปรุงกรณีใช้ผังแบบใหม่ 
ต้องใช้ผังทางเลือกที่ 1 ซื้อรถเข็นขนาดใหญ่เพิ่ม 1 คัน ลด
คนงานเหลือ 4 คน (ทางเลือกที่ 14) 

สามารถสรุปผลได้ว่า ความไม่คล่องตัวของการไหล
จากผังแบบเดิมที่มีเวลารอคอยเฉลี่ย 19.3 นาที และอัตรา
ผลผลิต 7.73 ลูกต่อนาที จะสามารถปรับปรุงให้ดีขึ้นได้ 
ในกรณีไม่ปรับเปลี่ยนผังด้วยทางเลือกที่ 10 ที่มีเวลารอ
คอยเฉลี่ย 16.42 นาที และอัตราผลผลิต 11.31 ลูก/นาที 
หรือด้วยทางเลือกที่ 19 ที่มีเวลารอคอยโดยเฉลี่ย 14.58 
นาที และอัตราผลผลิต 8.27 ลูก/นาที ในขณะที่ กรณี
ปรับเปลี่ยนผังใหม่ด้วยทางเลือกที่ 14 มีเวลารอคอยโดย
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เฉลี่ย 19.38 นาที โดยสามารถผลิตได้มากขึ้นในอัตรา
ผลผลิต 11.04 ลูก/นาท ี

งานวิจัยในล าดับถัดไป ควรให้ความส าคัญต่อการ
พัฒนาคนงานให้มี ความสามารถในการท างานได้
หลากหลาย (Multitasking skill) เพื่อให้สามารถท างาน
ทดแทนกันได้  นอกจากนี้  การเพิ่มอรรถประโยชน์  
(Utilization) ของเตาอบ ถือเป็นอีกเรื่องหนึ่งที่ควรมุ่งเน้น
ศึกษา แต่จะต้องมีการเพิ่มศักยภาพขีดความสามารถของ
การผลิตในส่วนอื่นๆ ด้วย เช่น การใช้ระบบอัตโนมัติใน
การเรียงกระดาษรองซาลาเปาแทนการท างานโดยคน 

 
6. กิติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษาที่ให้ความอนุเคราะห์
ข้อมูลที่เป็นประโยชน์ และขอขอบคุณคุณสุทธิมนต์พร 
เชาวน์ชัยวงศ์ และคุณสุรัชฎาภรณ ์เนื่องไชยยศ ที่ช่วยเก็บ
รวบรวมข้อมูลส าหรับการศึกษา นอกจากนี้ ขอขอบคุณ
กลุ่มวิจัยการจัดการการผลิตและอุตสาหกรรม คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ศรีราชา มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ที่ให้
การสนับสนุน  
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