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บทคัดย่อ 
 

ปริญญานิพนธ์ฉบับนี้ ศึกษาและสร้างแบบจ าลองกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผ้า
ส าเร็จรูป เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ให้กับผู้ประกอบการในการ
แก้ไขปัญหาการวางผังโรงงานไม่เหมาะสมเพ่ือให้ประสิทธิภาพในการท างานเพ่ิมขึ้น ดังนั้น  จึงได้
ศึกษากระบวนการ ขั้นตอนการท างาน และการเก็บรวบรวมข้อมูล เพ่ือที่จะสร้างแบบจ าลองทาง
คอมพิวเตอร์ ซึ่งจ าลองระบบการผลิตของสายการผลิตจริง โดยศึกษาและเรียนรู้ปัญหาที่เกิดขึ้นของ
กระบวนการผลิตและหาแนวทางปรับปรุงเพื่อให้ประสิทธิภาพการท างานของสายการผลิตดีขึ้น 

การสร้างแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ ของโครงงานนี้ ท าได้โดยใช้โปรแกรม Arena ในการหา
แนวทางการปรับปรุงและสร้างแบบจ าลองไว้ ซึ่งมี 2 รูปแบบ โดยผลลัพธ์ที่ได้จากแนวทางการ
ปรับปรุงแต่ละรูปแบบ สามารถจ าแนกได้ดังนี้ การปรับปรุงแบบที่ 1 ท าให้ระยะทางของชุดท าครัวทั้ง 
3 รุ่น (CJCC, CJ1T และ CJWD) ลดลงไป 46.4, 124.12, 77.9 เมตร ตามล าดับ และการปรับปรุง
แบบที่ 2 ท าให้ระยะทางของชุดท าครัวทั้ง 3 รุ่น (CJCC, CJ1T และ CJWD) ลดลงไป 68.09, 125.9 

และ 87.65 เมตร ตามล าดับ 
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Abstract 
 

This work was aimed to study and develop a production model of ready-made 
clothing industry.  The study was anticipated to improve the production efficiency that 
producers may be facing the ineffective plant design. 

The study encompasses process, work procedures, and data collection which can 
be used to produce a computer simulation model representing the actual production line. 
The study provides solutions to production processes by improving efficiency.  Arena 
program was applied to create a computerized model that can be classified into two 
models for the results; 1) the first improvement which reduced the work flow of three chef 
uniforms (CJCC, CJ1T and CJWD) to 46.4 , 124.12 , 77.9 meters respectively, 2) the second 
improvement resulted in shorter work flow of three chef uniforms (CJCC, CJ1T and CJWD) 
to which were reduced to  68.09, 125.9 and 87.65 meters respectively. 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
1.1 ที่มำ ควำมส ำคัญ 

บริษัทผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปแห่งหนึ่ง ในจังหวัดพิษณุโลก เป็นบริษัทที่ผลิต ชุดกุ๊ก หมวกเชฟ     
ถุงมือ เสื้อกาวน์ เป็นต้น โดยมีผลิตภัณฑ์มากกว่า 30 รายการ และการผลิตของทางบริษัท เป็นการ
ผลิตแบบตามค าสั่งซื้อของลูกค้า (Make to Order) ซึ่งผลิตภัณฑ์หลักของทางบริษัท คือ ชุดกุ๊ก โดยมี
ยอดการสั่งผลิตมากกว่าผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ  

โครงงานนี้เป็นการศึกษาแบบจ าลองระบบการท างานของผลิตภัณฑ์เสื้อผ้าส าเร็จรูป จากการเข้า
ไปศึกษาในโรงงาน พบว่า การส่งต่อชิ้นงานจากจุดหนึ่ง ไปยังอีกจุดหนึ่ง มีความซับซ้อน คือ ส่งชิ้นงาน 
ไป และกลับบ่อยครั้งในสถานีงานเดิม ท าให้เวลาในการส่งต่อชิ้นงานเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิต ซึ่งเกิดจากการวางผังของโรงงานไม่เหมาะสม ต าแหน่งของสถานีงานไม่สอดคล้องต่อขั้นตอนการ
ท างาน เป็นต้น จากนั้นได้ท าการสอบถามกับทางบริษัท พบว่า จ านวนพนักงานไม่เพียงพอต่อขั้นตอน
การท างาน และทางบริษัทมีความประสงค์ที่จะให้ท าการปรับปรุงผังของโรงงาน ซึ่งหากจะท าการ
ปรับปรุงผังโรงงานในสายการผลิตจริง อาจจะส่งผลต่อความสูญเสีย เช่น การปรับเปลี่ยนสถานีงาน 
การลด หรือเพ่ิมคนในสายการผลิต อาจท าให้ต้องหยุดสายการผลิต เพ่ือท าการปรับเปลี่ยน จึงท าให้
เสียเวลา และสูญเสียโอกาสในการเพ่ิมผลก าไรให้กับทางบริษัท เป็นต้น ดังนั้น จึงต้องมีการจ าลองการ
ท างานของระบบจริง และท าการปรับปรุงตัวแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ (Computer Simulation 
Model) เสียก่อน จึงจะสามรถน าไปประยุกต์ใช้กับระบบจริงของโรงงานได้ 

ด้วยเหตุนี้ผู้จัดท าโครงงานจึงมีแนวคิด ที่จะน าความรู้ทางวิศวกรรมอุตสาหการมาวิเคราะห์ และ
แก้ไขปัญหาดังกล่าว เพ่ือท าการปรับปรุงผังของสายการผลิต โดยใช้ตัวแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ 
(Computer Simulation Model) เข้ามาช่วยในการจ าลองผังของโรงงาน และปรับปรุงผัง เพ่ือ
ป้องกันความสูญเสียที่จะเกิดขึ้นกับระบบจริง 
 

1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงำน 
       เพ่ือสร้างแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ (Computer Simulation Model) ที่สามารถประยุกต์ใช้
ในการหาแนวทางการปรับปรุงผังของสายการผลิตในโรงงาน   

 
1.3 เกณฑ์ชี้วัดผลงำน (Outputs) 

1.3.1 แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ ที่สามารถน าไปประยุกต์ใช้ กับกระบวนการผลิตของโรงงาน 
1.3.2 แนวทางในการปรับปรุงผังของสายการผลิตในโรงงาน 
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1.4 เกณฑ์ชี้วัดผลส ำเร็จ (Outcomes) 
1.4.1 แบบจ าลองสามารถจ าลองกระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑ์เสื้อผ้าส าเร็จรูป รุ่น CJCC 
1.4.2 แนวทางการปรับปรุงผัง สามารถลดระยะทางการขนส่งได้ อย่างน้อย ร้อยละ 5 เมื่อเทียบ

กับผังปัจจุบัน 
 

1.5 ขอบเขตในกำรด ำเนินโครงงำน 
1.5.1 ศึกษาระบบ และขั้นตอนการผลิต ของผลิตภัณฑ์เสื้อผ้าส าเร็จรูป รุ่น CJCC, CJ1T และ 

CJWD  
1.5.2 จ าลองระบบ และข้ันตอนการผลิตของผลิตภัณฑ์ รุ่น CJCC  
1.5.3 จ าลองแนวทางในการปรับปรุงผังของสายการผลิตในโรงงาน โดยการจัดสถานีงานใหม่ 2 

แนวทาง ในรูปของแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ โดยใช้โปรแกรม Arena 
1.5.4 ใช้โปรแกรม Microsoft Visio เขียนผังโรงงาน 
1.5.5 ใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในการทดสอบ สมมติฐานเพ่ือเปรียบเทียบว่าผลที่ได้จาก

การจ าลองกับข้อมูลที่เก็บรวบรวม 
 

1.6 สถำนที่ในกำรด ำเนินโครงงำน 
1.6.1 ส านักหอสมุด มหาวิทยาลัยนเรศวร 
1.6.2 ห้องสมุดคณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยนเรศวร    

 

1.7 ระยะเวลำในกำรด ำเนินโครงงำน 
ตั้งแต่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2560 ถึง เดือนเมษายน พ.ศ. 2561 
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1.8 ขั้นตอน และแผนกำรด ำเนินโครงงำน (Gantt Chart) 
 

ตำรำงท่ี 1.1 ขั้นตอน และแผนการด าเนินโครงงาน 
 

ล ำดับ 
 

กำรด ำเนินโครงงำน 

 

ช่วงเวลำ 
พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 

ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย 
 

1.8.1 ศึกษาเกี่ยวกับ       
การใช้โปรแกรม 
Arena 

         

 

1.8.2 ศึกษาระบบใน
กระบวนการผลิต 

         

1. 
 

1.8.3 

หาแนวทางการ
ปรับปรุงการท างาน    
ในสายการผลิต  

         

 
1.8.4 

เสนอแนวทางการ
ปรับปรุงให้ผู้ที่มีส่วน
เกี่ยวข้องพิจารณา 

         

 

1.8.5 
 

การจัดเตรียมข้อมูล          
 

1.8.6 
วิเคราะห์ข้อมูล และ
แปรสภาพข้อมูล 

         

1.8.7 
สร้างแบบจ าลองทาง
คอมพิวเตอร์ 

         

1.8.8 
การตรวจสอบความ
ถูกต้องของแบบจ าลอง 

         

1.8.9 

 

วิเคราะห์ข้อมูล 
         

1.8.10 
สรุปผลการด าเนิน
โครงงาน 

         

1.8.11 
จัดท ารูปเล่มโครงงาน
ฉบับสมบูรณ์ 

         

 



บทท่ี 2 
หลักการและทฤษฎเีบือ้งต้น 

 
      การจ าลองแบบปัญหา (Simulation) เป็นวิธีการหนึ่งซึ่งใช้ในกระบวนการแก้ไขปัญหาในด้าน
ต่างๆ ที่ได้รับความสนใจในปัจจุบัน ในระยะแรกๆ มีผู้ที่ให้ค าจ ากัดความของการจ าลองแบบปัญหา
ตามความเห็น และวิธีการน าไปใช้ประโยชน์ แต่ค าจ ากัดความที่เป็นที่ยอมรับว่าสามารถครอบคลุม
ความหมายของการจ าลองแบบปัญหาได้เหมาะสมที่สุด ก็คือ ค าจ ากัดความที่ให้โดย Shannon ซึ่งให้
ค าจ ากัดความว่า “การจ าลองแบบปัญหา คือ กระบวนการออกแบบจ าลอง (Model) ของระบบงาน
จริง (Real System) แล้วด าเนินการทดลองใช้แบบจ าลองนั้นเพ่ือการเรียนรู้พฤติกรรมของระบบงาน 
หรือ เพ่ือประเมินผลการใช้นโยบาย (Strategies) ต่างๆ ในการด าเนินงานของระบบภายใต้ข้อก าหนด
ที่วางไว้” 
      จากค าจ ากัดความดังกล่าวจะเห็นได้ว่า กระบวนการของการจ าลองแบบปัญหานั้นแบ่งเป็นสอง
ส่วน คือ การสร้างแบบจ าลอง และการน าแบบจ าลองนั้นไปใช้งานเชิงวิเคราะห์ จะเห็นได้ว่า กลไก
ของวิธีการของการจ าลองแบบปัญหาขึ้นอยู่กับแบบจ าลอง และการใช้แบบจ าลอง โดยไม่จ าเป็นต้อง
เหมือน (Identical) กับระบบงานจริง แต่ต้องสามารถช่วยให้เข้าใจในระบบงานจริง เพ่ือประโยชน์ใน
การอธิบายพฤติกรรม และเพ่ือการปรับปรุงการด าเนินงานของระบบงานจริง (ศิริจันทร์ ทองประเสริฐ
, 2535) 
 

2.1 ค าจ ากัดความในการสร้างตัวแบบจ าลอง (Simulation Model) 
      2.1.1 Module 

Module คือ เป็นเสมือนกับโปรแกรมย่อยๆ เพ่ือช่วยให้มีความสะดวกในการเขียน
โปรแกรม ซึ่งในแต่ละโปรแกรมย่อยๆ ก็จะมีค าสั่งของการเขียนโปรแกรมหลายๆ ค าสั่งรวมอยู่ โดยจะ
เขียนเพ่ือใช้งานในลักษณะใดลักษณะหนึ่ง ตามแต่ระบบงานนั้น  

 
      2.1.2 Entities 

Entities คือ สิ่งแรกที่ต้องท าในการสร้าง Model ขึ้นมา Entities เป็นตัวยิ่งบอกถึงการมี
อยู่, การเคลื่อนที,่ ผลกระทบต่อการวัดประสิทธิภาพของ Output  

สามารถก าหนดให้ Entities เป็นไปในรูปแบบที่ต้องการให้เหมือนกันในระบบจริงที่
ต้องการศึกษา ซึ่งในหนึ่ ง Model สามารถมี Entities ได้หลายตัว และ Entities ทุกตัวล้วนมี
ความสัมพันธ์กัน เช่น ศึกษาระบบที่มีคน เวลา และการรอก าหนดใน Entities คือ คน 1 คน เป็นคน
ที่เข้ามาในระบบ เมื่อคนในระบบเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ ท าให้เวลาที่ใช้ในกระบวนการเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ  
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2.1.3 Attributes 
Attributes คือ การอ้างเหตุผลให้ Entities เป็นการก าหนดชื่อจ านวนสมาชิกให้แก่ 

Entities ตามความเหมาะสม เพ่ือการเรียกใช้ Entities ที่ก าหนดได้ถูกต้อง สามารถก าหนดลักษณะ
ให้กับ Entities ให้แตกต่างกัน  
 
      2.1.4 Variables 
     Variable คือ ตัวแปรต่างๆ ในการก าหนดค่าตัวแปรลงใน Model ยิ่งมี Entities มาก
เท่าไรยิ่งมีตัวแปรในระบบมากเท่านั้น แต่ตัวแปรต่างๆ ต้องมีความแตกต่างกัน และไม่ซ้ าแบบกัน 
(Unique) 
 
      2.1.5 Resources 
     Resources คือ การก าหนดทรัพยากรต่างๆ ให้แก่ระบบที่ต้องการศึกษา ไม่ว่าจะเป็น คน 
เครื่องจักร เอกสาร เป็นต้น ในกระบวนการสามารถก าหนดให้ Entities สามารถใช้งานร่วมกับ
ทรัพยากรที่เราก าหนดขึ้นมาในระบบได้ 
 
      2.1.6 Queues 
     Queues คือ แถวคอย จะเกิดขึ้นเมื่อ Entities ต่างๆ ใช้ทรัพยากรอยู่ ท าให้ Entities ตัว
ต่อมา ไม่สามารถเคลื่อนที่ต่อไปได้ จึงต้องมีพ้ืนที่ส าหรับการรอคอย 
 
      2.1.7 Statistical Accumulators 

Statistical Accumulators คือ การค านวณสถิติสะสม ไม่ว่าจะเป็นระบบจริง หรือ
แบบจ าลองระบบ จะต้องมีการเกิดการสะสมเกิดขึ้น ในระหว่างที่มีแถวคอย ในกระบวนการไม่ว่าจะ
เป็น เวลาในกระบวนการสะสม เวลาคอยสะสม จ านวนคอยสะสม เป็นต้น 
 
      2.1.8 Events 
     Events คือ เหตุการณ์ต่างๆ สามารถก าหนดได้เมื่อมีการประมวลผล จะเห็นได้ว่าก าหนด
เหตุการณ์เป็นไปตามที่ต้องการ หรือไม ่
 
      2.1.9 Simulation Clock 
     Simulation Clock คือ เวลาจ าลองที่ใช้ในการประมวลผลแบบจ าลองที่สร้างขึ้น เป็น
เวลาเสมือนกับเวลาจากระบบจริง แต่สามารถประมวลแบบจ าลองได้ในเวลาไม่นาน  
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      2.1.10 Run 
Run คือ การสั่งให้โปรแกรมท าการจ าลอง เพ่ือให้โปรแกรมท าการค านวณหาค่าต่างๆ 

(รุ่งรัตน์ ภิสัชเพ็ญ, 2553) 
 

2.2 ระบบงาน 
      โดยที่กลไกส าคัญอันหนึ่งในการจ าลองแบบปัญหาอยู่ที่แบบจ าลอง การที่จะสามารถสร้าง
แบบจ าลองที่น าไปใช้ในการจ าลองแบบปัญหาได้ ผู้สร้างต้องมีความเข้าใจในระบบงานจริงเป็นอย่างดี 
ความรู้ความเข้าใจในระบบงานจริงเป็นหัวใจส าคัญของการสร้าง และใช้งานแบบจ าลอง ผู้ที่ไม่มีความ
เข้าใจในระบบงานจริงจะไม่สามารถสร้างแบบจ าลอง ซึ่งใช้ทดแทนระบบงานนั้นๆ ได้ 
      ระบบงาน หมายถึง กลุ่มขององค์ประกอบ (Elements) ที่มีความสัมพันธ์กัน โดยที่ความหมาย
ของระบบงานบอกเฉพาะลักษณะว่าระบบงานมีลักษณะอย่างไร โดยไม่ได้บอกรูปร่างหน้าตาที่แน่ชัด 
ดังนั้นเมื่อเวลาที่จะท าการศึกษาระบบงานใดระบบงานหนึ่ง จึงจ าเป็นที่จะต้องบอกรูปร่างหน้าตาที่
ชัดเจนของระบบงานที่ก าลังศึกษา การบอกรูปร่างหน้าตาที่แจ้งชัดของระบบงานมักจะบอกโดยการ
ก าหนดขอบเขตของระบบงาน (System Boundaries) ซึ่งก็คือ การก าหนดองค์ประกอบของระบบ 
การแสดงความสัมพันธ์ระหว่างองค์ประกอบ และการก าหนดองค์ประกอบอ่ืนๆ ที่อยู่นอกระบบ แต่มี
ผลกระทบต่อการท างานของระบบ องค์ประกอบอ่ืนๆ ที่อยู่นอกระบบนี้ เรียกโดยรวมว่า สิ่งแวดล้อม
ระบบงาน (System Environment) องค์ประกอบต่างๆ ทั้งภายใน และภายนอกระบบงาน จะมี
ลักษณะเฉพาะตัว (Attributes) ที่ท าให้เกิดกิจกรรม (Activities) และกิจกรรมเหล่านั้นภายใต้เงื่อนไข
บางประการ จะก่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลงสถานภาพของระบบงาน (System Status) ดังนั้น 
นอกจากการก าหนดขอบเขตของระบบงานแล้ว ยังต้องก าหนดลักษณะเฉพาะตัวขององค์ประกอบ
กิจกรรมที่จะเกิดขึ้นจากองค์ประกอบเหล่านี้ และการเปลี่ยนแปลงสถานภาพของระบบงานอัน
เนื่องมาจากกิจกรรมขององค์ประกอบ (ศิริจันทร์ ทองประเสริฐ, 2535) 

 

2.3 ประเภทของระบบงาน 
      การจ าแนกประเภทของระบบงาน (ศิริจันทร์ ทองประเสริฐ, 2535) อาจจ าแนกได้หลายแบบ
ล้วนแต่การน าไปใช้งาน ในการจ าลองแบบปัญหา การจ าแนกระบบงานเพ่ือความสะดวกในการใช้งาน
นั้น มักจะจ าแนกโดยอาศัยลักษณะการเปลี่ยนสถานภาพของระบบเป็น 2 ประเภท ดังนี้  
 
      2.3.1 ระบบตอ่เนื่องหรือระบบเป็นช่วง (Continuous versus Discrete System) 
     โดยพิจารณาจากพฤติกรรมในการเปลี่ยนสถานภาพของระบบเทียบกับเวลา ถ้าการ
เปลี่ยนสถานภาพของระบบเป็นการเปลี่ยนไปตามเวลาอย่างต่อเนื่อง ระบบงานนั้นก็จะเป็นระบบ
ต่อเนื่อง แต่ถ้าเปลี่ยนสถานภาพของระบบเกิดขึ้นที่ช่วงเวลาใดเวลาหนึ่งไม่ต่อเนื่อง ระบบงานนั้นก็
เป็นระบบเป็นช่วง 
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So Sn 

2.3.2 ระบบตายตัวหรือระบบไม่แน่นอน (Deterministic versus Stochastic System) 
ระบบตายตัว หมายถึง ระบบซึ่งการเปลี่ยนแปลงสถานภาพที่ระดับใหม่ สามารถบอกได้

จากสถานภาพ และกิจกรรมของระบบที่ระดับก่อน ส่วนระบบไม่แน่นอน หมายถึง ระบบซึ่งการ
เปลี่ยนสถานภาพเป็นแบบสุ่ม และในบางกรณีก็สามารถหาค่าความน่าจะเป็น (Probability) ของการ

เปลี่ยนสถานภาพ ถ้าให้ Si หมายถึงสถานภาพของระบบ ดังรูปที่ 2.1 แสดงความแตกต่างระหว่าง
ระบบตายตัว และระบบที่ไม่แน่นอน  
    

 

 

                     ระบบตายตัว    ระบบไม่แน่นอน 

             รูปที่ 2.1 แสดงความแตกต่างระหว่างระบบตายตัว และระบบที่ไม่แน่นอน 
 

2.4 การศึกษาเวลา (Time Study) 
2.4.1 นิยาม 

การศึกษา (Time Study) คือการหาเวลามาตรฐานในการท างานของคนงาน ซึ่งได้รับการ
ฝึกงานนั้นมาดีแล้ว ท างานนั้นในอัตราปรกติ (Normal Place) ด้วยวิธีการที่ก าหนดให้ (Specified 
Method) 

จากค านิยามข้างต้น (ศิษฎา สิมารักษ์, 2559) จะเห็นว่าการศึกษาเวลาแตกต่างจาก
การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) ซึ่งเก่ียวข้องกับการศึกษาวิธีการท างาน และการออกแบบ
วิธีที่ปรับปรุงแล้ว การศึกษาเวลา (Time Study) เกี่ยวกับการวัดผลงานซึ่งผลที่ได้ก็จะมีหน่วยเป็น
นาที หรือ วินาทีที่คนงานสามารถท างานนั้นๆ ได้ตามวิธีการที่ก าหนดให้ เวลาที่ได้นี้ก็คือ เวลา
มาตรฐาน หรือ Time Standard นั่นเอง อาจอธิบายความหมายของเวลามาตรฐานของงาน โดย
แสดงเป็นสมการความสัมพันธ์กับผลผลิตได้ดังนี้ 

 
Expected Output (Pieces) = Total time spent on operation             (2.1)   

       Standard time per pieces 
 

จากสมการข้างต้นนี้แสดงให้เห็นว่าเวลามาตรฐานของชิ้นงานควรมีการเผื่อเวลาไว้ส าหรับ
การท างาน เช่น การล่าช้า การพักเหนื่อย ความเมื่อยล้า และการท าธุระส่วนตัวของคนงาน เข้าเป็น
ส่วนหนึ่งของเวลาที่ใช้ในการผลิตด้วย การรู้เวลามาตรฐานในการท างานจะช่วยให้สามารถค านวณหา

So 

S"n 

S'n 
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ผลผลิตมาตรฐานได้ เมื่อมีการท างานด้วยประสิทธิภาพ 100% ซึ่งสามารถค านวณหาประสิทธิภาพ
ของการท างานได้จากสูตร 

 
Efficiency = Actual Output                                   (2.2) 

       Standard Output 
 

ซึ่งเป็นดัชนีที่ชี้ให้เห็นถึงประสิทธิภาพของการท างานว่ามีการเปลี่ยนแปลงไปในทางบวก
หรือทางลบ 
 

2.4.2 ประเภทของการศึกษาเวลา   
การศึกษาเวลาสามารถแบ่งได้เป็น 4 กลุ่ม คือ 
2.4.2.1 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือ การศึกษาเวลาโดยการใช้

เครื่องมือจับเวลาโดยตรงจากการท างานของคนงาน อาจมีการบันทึกภาพช่วย 
2.4.2.2 การศึกษาเวลาแบบก าหนดเวลาไว้ล่วงหน้า (Predetermined Motion-time 

Systems) คือ การหาเวลาโดยการใช้ตารางการค านวณมาตรฐาน ตามวิธีที่มีผู้คิดค้นขึ้น 
2.4.2.3 การสุ่มงาน (Work sampling) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยหลักการสุ่มตัวอย่าง

เชิงสถิติ ในการหาสัดส่วนของการท างาน และเวลามาตรฐาน 
2.4.2.4 การศึกษาเวลาโดยอาศัยข้อมูลในอดีต (Standard Time Data and Formulary) 

คือ การศึกษาเวลาจากข้อมูลในอดีต และสูตรบางสูตรที่ช่วยในการค านวณหาเวลา 
 

2.4.3 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 
แม้ว่าการศึกษาเวลาจะมีประโยชน์โดยตรงในการหาเวลามาตรฐาน แต่ประโยชน์อ่ืนๆ ซึ่ง

อาจได้จากการศึกษาเวลาก็ยังมีอีกมาก เช่น  
2.4.3.1 Labor Cost Control ใช้หาเวลาท างานของคนงานในงานชิ้นหนึ่ งๆ  เพ่ือ

เปรียบเทียบกับต้นทุน และค่าใช้จ่ายต่างๆ  
2.4.3.2 Budgeting ใช้ในการประเมินอัตราค่าใช้จ่าย (Overhead rate) ของชิ้นงาน 

หรือสินค้าที่ผลิต โดยใช้สูตร      
 
                Overhead Rate   =                 Estimated Overhead Cost          (2.3) 
                                           Standard Labor Cost for the Estimated Volume 
 

2.4.3.3 Cost Estimation ใช้ในการประเมินค่าใช้จ่ายของงาน หรือ สินค้าที่อาจจะผลิต
ในอนาคตโดยอาศัยข้อมูลจากการศึกษาเวลาในอดีต เพ่ือใช้ในการก าหนดราคาสินค้า 
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2.4.3.4 Manpower Planning ใช้ในการช่วยตัดสินใจว่าแต่ละหน่วยงานต่างๆ ต้องการ
ก าลังคนในการท างานเท่าใด 

2.4.3.5 Training ใช้เป็นมาตรฐานในการจัดฝึกคนงานใหม่ และเป็นมาตราเปรียบเทียบ
ระดับประสิทธิภาพการท างาน 

2.4.3.6 Production Line Balancing ใช้ช่วยในการกระจาย load ของการท างานให้
สม่ าเสมอกัน นั่นคือ คนงานทุกคนควรมีเวลาท างาน  

2.4.3.7 Incentive Scheme Based on Output ใช้ในการตั้งผลงานมาตรฐาน เพ่ือเป็น
เกณฑ์เปรียบเทียบผลงานของคนแต่ละคน ซึ่งจะเป็นประโยชน์ในการให้รางวัล หรือ โบนัสที่ยุติธรรม 

2.4.3.8 Evaluation of Alternative Methods ใช้เปรียบเทียบเพ่ือหาวิธีการท างานที่
ดีกว่า โดยหาเวลาของวิธีต่างๆ ซึ่งยังช่วยในการหาต้นทุนการผลิตที่ต่ ากว่าได้อีกด้วย 

2.4.3.9 Production Scheduling เวลามาตรฐานช่วยในการก าหนดเวลาของการผลิตได้
อย่างแน่นอน ท าให้การตั้งเป้าหมายการผลิตเป็นไปตามต้องการ และช่วยในการค านวณหาวิถีวิกฤต
ในเรื่องของ Critical Path Analysis. 

2.4.3.10 Plant Layout ช่วยในการประมาณพ้ืนที่ที่จะใช้ในการท างานชิ้นๆ หนึ่ง ว่าถ้า
ต้องการผลผลิตเท่านี้ต่อวัน ต้องท างานใช้คนงานจ านวนเท่าใด เครื่องจักร และเส้นทางของการ
เคลื่อนของ Production Line. 

2.4.3.11 Maximum Plant Capacity ช่วยในการค านวณหาระดับก าลังการผลิตสูงสุด
ของโรงงาน เพ่ือใช้ในการวางแผนการผลิต และขยายก าลังการผลิตในอนาคต 

 
2.4.4 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 

การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เป็นวิธีการศึกษาเวลา ที่นิยมใช้กันมาก
ที่สุด โดยอาศัยการจับเวลาด้วยมือบันทึกเวลา และแบบฟอร์มบันทึกข้อมูล อาจมีกล้องถ่ายภาพด้วย
ในบางกรณี เครื่องมือต่างๆ ที่ใช้ในการศึกษาจึงควรมี ดังนี้ 

2.4.4.1 เครื่องมือบันทึกเวลา ส่วนใหญ่มักใช้เป็นนาฬิกาจับเวลา มีทั้งแบบเข็ม และแบบ
ตัวเลขสเกลบอกเวลา  

2.4.4.2 แผ่นส าหรับใช้รองเวลาบันทึกข้อมูล 
2.4.4.3 แบบฟอร์มในการบันทึกข้อมูล (Time Study Observation Sheets)  
2.4.4.4 กล้องถ่ายภาพในกรณีท่ีต้องอาศัยการถ่ายภาพ ช่วยในการบันทึกรายละเอียดของ

การท างาน 
2.4.4.5 เครื่องวัดรอบ (Tachometer) ในกรณีที่มีการจับเวลาของการท างานของ

เครื่องจักร จ าเป็นต้องมีเครื่องมือวัดรอบได้ตรวจสอบความเร็วของเครื่องจักร  
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2.5 ขั้นตอนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ลงบนคอมพิวเตอร์ 
2.5.1 ค านวณหารูปแบบการกระจายของข้อมูล  

โดยกรอกข้อมูลเวลาการท างานของเครื่องจักร โดยใช้ Input Analyzer มีข้ันตอน ดังนี้ 
2.5.1.1 น าข้อมูลเวลาที่ได้ใส่ลงในไฟล์ Excel หรือ Notepad แล้วท าการบันทึกไฟล์ให้

เป็น (Save As) เพ่ือเปลี่ยนสกุลของไฟล์ใหม่เป็น “ชื่อแฟ้ม.txt” หรือ “ชื่อแฟ้ม.dst” 
2.5.1.2 เรียกใช้เครื่องมือ Input Analyzer โดยเข้าไปที่ File > New 
2.5.1.3 ในหน้าต่าง Input จะต้องเข้าไปที่ เมนู File >Data File >Use Exiting และ

เลือกไฟล์ที่ต้องการทดสอบค่ากระจาย โดยเลือกจากไฟล์ที่มีชื่อไฟล์จัดเก็บว่า “ชื่อแฟ้ม.txt” หรือ 
“ชื่อแฟ้ม.dst” 

2.5.1.4 ปรากฏหน้าต่างการแสดงแผนภูมิกราฟแท่งฮิสโทรแกรม (Histogram) และท า
กระบวนการน ากราฟแท่งที่ได้มาเปรียบเทียบกับรูปแบบการกระจายต่างๆ ว่ามีรูปแบบการแจกแจง
แบบใด แล้วจึงน าไปเลือกค่าการกระจายที่จะทดสอบ โดยคลิกที่เมนู Fit แล้วเลือกลักษณะการแจก
แจงข้อมูลที่จะทดสอบ  

 
2.5.2 การสร้างโมดูล (Module) ขั้นตอนย่อยในกระบวนการผลิต 

2.5.2.1 สร้างชิ้นงานเข้ามาในแบบจ าลองด้วย Create Module โดยท าการสร้าง 
Module ชื่อ Customer Arrives เพ่ือที่จะสร้างวัตถุเข้ามาในระบบ กรอกลักษณะของการแจกแจง
และก าหนดค่าช่วงของเวลาห่างของการมาถึงของชิ้นงาน ก าหนดเวลาเริ่มต้นของการที่วัตถุเข้าสู่
ระบบ และจ านวนของวัตถุที่เข้ามาในระบบ 

2.5.2.2 สร้าง Process Module เพ่ือเป็นการน าชิ้นงานเข้ามาท าใน Module นี้ โดยท า
การตั้งชื่อ บอกประเภทของการท างานของ Process Module 

2.5.2.3 สร้าง Dispose Module เพ่ือเป็นการสิ้นสุดของโมเดล ในที่นี้หมายถึงการน า
ชิ้นงานออกจากระบวนการผลิตเมื่อชิ้นงานท าเสร็จแล้ว 
 

2.5.3 การประมวลผล (Run) โปรแกรม 
เลือกแถบเครื่องมือ Run >Setup >Replication Parameters จะปรากฏหน้าต่างที่ให้

ผู้สร้างได้ก าหนดขอบเขตการ Run ผล โดยการใส่ข้อมูลที่ใช้ในการประเมินผลลงไปในช่องว่างที่
ปรากฏ หลังจากนั้นท าการ Run ผลโปรแกรม โดยคลิกปุ่ม    (รุ่งรัตน์ ภิสัชเพ็ญ, 2553) 
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2.6 วงจร PDCA  
 

 

 

 

 

รูปที่ 2.2 วงจร PDCA 
ที่มา : http://www.ftpi.or.th/2015/2125 

 
วงจร PDCA  คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ (Shewhart, 1980) ย่อมาจาก 4 ค า ได้แก่ Plan 

(วางแผน), Do (ปฏิบัติ ), Check (ตรวจสอบ) และ Action (ปฏิบัติ ) ซึ่ งวงจร PDCA สามารถ
ประยุกต์ใช้ได้กับทุกๆ เรื่อง นับตั้งแต่กิจกรรมส่วนตัว เช่น การปรุงอาหาร การเดินทางไปท างานใน
แต่ละวัน การตั้งเป้าหมายชีวิต และการด าเนินงานในระดับบริษัท ซึ่งรายละเอียดในแต่ละขั้นตอนมี
ดังนี้ 

 
2.6.1 ขั้นตอนการวางแผน (Plan) 

ขั้นตอนการวางแผน คือ การก าหนดกรอบหัวข้อที่ต้องการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง จากนั้น
ท าการวางแผนการแก้ปัญหาที่เกิดข้ึนจากการปฏิบัติงาน  

 
2.6.2 ขั้นตอนการปฏิบัติ (Do) 

ขั้นตอนการปฏิบัติ คือ การลงมือปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตามทางเลือกที่ได้ก าหนดไว้ใน
ขั้นตอนการวางแผน ซึ่งในขั้นตอนนี้ต้องมีการตรวจสอบระหว่างการปฏิบัติด้วยว่าได้ด าเนินไปใน
ทิศทางท่ีตั้งใจ หรือไม่ เพ่ือท าการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงให้เป็นไปตามแผนการที่ได้วางไว้ 
 

2.6.3 ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check) 
ขั้นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลที่ได้รับจากการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เพ่ือให้

ทราบว่า ในขั้นตอนการปฏิบัติงานสามารถบรรลุเป้าหมาย หรือวัตถุประสงค์ที่ได้ก าหนดไว้ หรือไม่ 
แต่สิ่งส าคัญก็คือ ต้องรู้ว่าจะตรวจสอบอะไรบ้าง และบ่อยครั้งแค่ไหน เพ่ือให้ข้อมูลที่ได้จากการ
ตรวจสอบเป็นประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถัดไป  

 

http://www.ftpi.or.th/2015/2125
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2.6.4  ขั้นตอนการปฏิบัต ิ(Action) 
 ขั้นตอนการปฏิบัติ คือ การพิจารณาผลที่ได้จากการตรวจสอบ ซึ่งมีอยู่ 2 กรณี เป็นไป

ตามแผนที่วางไว้ หรือไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว้ หากเป็นกรณีแรก ก็ให้น าแนวทาง หรือกระบวนการ
ปฏิบัตินั้นมาจัดท าให้เป็นมาตรฐาน แต่ถ้าหากเป็นกรณีที่สอง คือ ผลที่ได้ไม่บรรลุวัตถุประสงค์ตาม
แผนที่วางไว้ ก็ควรน าข้อมูลที่รวบรวมไว้มาวิเคราะห์ และพิจารณาว่าควรแก้ไขปัญหาที่ไม่เป็นไปตาม
แผนที่วางไว้ได้อย่างไร  
 

2.7 ผังงาน (Flowchart)  
ผังงาน (วิโรจน์ ชัยมูล, 2558) เป็นเครื่องมือที่แสดงขั้นตอน หรือกระบวนการท างาน โดยใช้

สัญลักษณ์ที่เป็นมาตรฐานเดียวกัน ซึ่งในสัญลักษณ์จะมีข้อความสั้นๆ อธิบายข้อมูลที่ต้องใช้ หรือ
ผลลัพธ์ของขั้นตอนนั้นๆ และเชื่อมโยงขั้นตอนเหล่านั้นด้วยเส้นที่มีลูกศรชี้ทิศทางการท างานตั้งแต่
เริ่มต้นจนจบกระบวนการ   
      ผังงานใช้แสดงขั้นตอนการท างาน โดยแสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ของส่วนส าคัญต่างๆ เช่น 
เอกสารเบื้องต้น หรือสื่อบันทึกที่ใช้อยู่เป็นอะไร และผ่านไปยังหน่วยงานใด มีกิจกรรมอะไรใน
หน่วยงานนั้นๆ แล้วส่งต่อไปยังหน่วยงานใด เป็นต้น ดังนั้น ผังงานจะเกี่ยวข้องกับ คน วัสดุ และ
เครื่องจักร แสดงดังตารางที่ 2.1  
 

ตารางท่ี 2.1 สัญลักษณ์ และความหมายที่ใช้ในผังงาน 
สัญลักษณ์ ความหมาย 

    
 
 

จุดเริ่มต้น หรือจุดสิ้นสุดของกระบวนการท างาน 

 
 
 

การท างานในขั้นตอนการท างานต่างๆ 
 

    
 
 

ก าหนดเงื่อนไข ทางเลือกเพ่ือการตัดสินใจ 
 

 จุดเชื่อมต่อผังงานในหน้าเดียวกัน 
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  ตารางท่ี 2.1 (ต่อ) สัญลักษณ์ และความหมายที่ใช้ในผังงาน  
สัญลักษณ์ ความหมาย 

 จุดเชื่อมต่อผังงานที่อยู่ต่างหน้ากัน 
 

 ลูกศรแสดงทิศทางการท างานของผังงาน 
 

ที่มา : http://www.thaiall.com/flowchart/indexo.html., วิโรจน์ ชัยมูล. 
 

2.8 แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ 

ชิ้นส่วน พนักงาน อุปกรณ์ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อมกับกิจกรรมต่างๆ โดยใช้สัญลักษณ์
มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย ASME ในสหรัฐอเมริกา แสดงดังตารางที่ 2.2 

 
ตารางท่ี 2.2 สัญลักษณ์ และความหมายที่ใช้ในแผนภูมิกระบวนการไหล 

สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ความหมาย 
 
 

 
Operation 

 

การปฏิบัติงาน การประกอบชิ้นส่วน หรือการ
ถอดส่วนประกอบออก 

  
Inspection 

 
การตรวจอบ  ตรวจสอบคุณภาพ หรือปริมาณ 
 

 
 
 

 
Transportation 

 

 
การเคลื่อนทีว่ัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง 

  
Delay 

 

 
การรอคอย ล่าช้า 

 
 

 
Storage 

 

 
การเก็บวัสดุ 

ที่มา : http://pirun.ku.ac.th/~fengcsr/courses/2008_01/206341/ch8.pdf,  
 จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน. 
 

http://pirun.ku.ac.th/~fengcsr/courses/2008_01/206341/ch8.pdf
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2.9 การวิเคราะห์ความสัมพันธ์   
         การวิเคราะห์การไหลของวัสดุ (J L Riggs, Wiley, 1987) คือ การหาล าดับของการเคลื่อนย้าย
วัสดุผ่านขั้นตอนต่างๆ  ที่เกี่ยวข้องในกระบวนการผลิตจนกระทั่งเป็นผลิตภัณฑ์ และยังเป็นหัวใจ
ส าคัญของการวางผังโรงงาน การวิเคราะห์การไหลของวัสดุเชิงปริมาณ โดยใช้แผนภูมิการไหลไป-กลับ 
(From-to Chart) เพ่ือท า ให้ทราบปริมาณของระยะทางการขนถ่ายระหว่างแผนกงาน จ านวนการ
ไหลที่ตัดกัน และการไหลย้อนกลับของผังบริษัทก่อนปรับปรุง  
 

2.10 การวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP)    
การวางผังโรงงาน หมายถึง งาน หรือแผนการในการติดตั้งเครื่องจักร เครื่องมือ และวัตถุต่างๆ  

ที่จ าเป็นในกระบวนการผลิต ภายใต้ข้อจ ากัดของโครงสร้าง และการออกแบบของอาคารที่อยู่ เพ่ือท า 
ให้การผลิตมีความปลอดภัย และมีประสิทธิภาพสูงสุด   

Subodh & Kuber (2014) กล่าวว่า การวางผังโรงงานอย่างมีระบบ เป็นกระบวนการวางผัง 
โรงงานที่มุ่งเน้นไปที่ระดับความสัมพันธ์ระหว่างสถานี หรือกิจกรรมต่างๆ ว่าควรมีการจัดวางใกล้กัน 
หรือไม่ แล้วพิจารณาระดับความใกล้ชิดของแต่ละสถานีทีละคู่จนครบทุกคู่ โดยพยายามให้สถานีต่างๆ 
มีภาระงานที่สมดุลกัน ซึ่งการวางผังโรงงานแบบทั่วไป มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

2.10.1 การวางผังโรงงานขั้นต้น เป็นการก าหนดขอบเขตเอาไว้กว้างๆ ว่าจะก าหนดให้พ้ืนที่นี้
ท าอะไร พ้ืนที่ตรงนี้ต้องอยู่ใกล้กับหน่วยงานใด เป็นต้น             

2.10.2 การวางผังโรงงานอย่างละเอียด เป็นการก าหนดรายละเอียดในแต่ละแผนกว่า ในแผนก
นี้จะติดตั้งเครื่องจักร เครื่องมือตรงไหน มุมไหนทางเดินภายในแผนก จะก าหนดอย่างไร  สรุปแล้ว
การวางผังโรงงานอย่างละเอียด ก็คือการมองไปในรายละเอียดของแต่ละแผนกนั่นเอง             

2.10.3 การติดตั้งเครื่องจักร เป็นขั้นตอนที่น าการวางผังโรงงานอย่างละเอียด มาสู่การปฏิบัติ 
คือการติดตั้งเครื่องจักรตามที่วางผังไว้แล้วให้สามารถปฏิบัติงานได้  

 
2.11 การทดสอบสมมติฐานสถิติทดสอบ (T - test)   

เทคนิควิธีการทางสถิติที่ใช้ในการทดสอบสมติฐาน (ผู้ที่ค้นพบการแจกแจงของ T มีชื่อว่า 
W.S.Gosset “Student” ต่อมาการแจกแจงใหม่นี้มีชื่อว่า Student T-Distribution และเรียกกัน
เวลาใช้ทดสอบโดยคุณสมบัติการแจกแจงนี้ว่า T-test) เพ่ือเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่าง 
ประชากร หรือเปรียบเทียบระหว่างสองตัวอย่างประชากร โดยกลุ่มตัวอย่างอาจจะมีความสัมพันธ์กัน 
หรือเป็นอิสระต่อกันก็ได้   
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2.11.1 ข้อตกลงเบื้องต้นของการทดสอบ (T – test) มีดังนี้   
2.11.1.1 กลุ่มตัวอย่างได้มาโดยการสุ่ม   
2.11.1.2 การแจกแจงของประชากรเป็นโค้งปกติ   
2.11.1.3 ข้อมูลอยู่ในมาตราอันตรภาค (Interval Scale) ขึ้นไป  
2.11.1.4 ไม่ทราบความแปรปรวนของประชากร   

ในทางปฏิบัติส่วนมากจะใช้ T – test เพราะผู้วิจัยมักจะไม่ทราบค่าความ 
แปรปรวนของประชากร ซึ่งจะใช้ t – test ได้กรณีที่ไม่ทราบค่าความแปรปรวนของประชากร ทั้งนี้ 
เพราะข้อตกลงเบื้องต้นของ Z-test มีการระบุว่า จะใช้ Z- test ได้เมื่อทราบค่าความแปรปรวนของ 
ประชากร เมื่อกลุ่มตัวอย่างมีขนาดใหญ่มาก จะท าให้ค่าองศาแห่งความเป็นอิสระ (degree of 
Freedom : df) มีค่ามากขึ้นตามล าดับ ค่าวิกฤตของ t กับค่าวิกฤตของ Z ก็จะมีค่าใกล้เคียงกันมาก 
ขึ้นตามล าดับเช่นกัน จนในที่สุดองศาแห่งความเป็นอิสระที่ ∞ ค่าวิกฤตของ t กับค่าวิกฤตของ Z ที่ 
ระดับนัยส าคัญเดียวกัน จะมีค่าเท่ากันพอดี เช่น Z(0.05) = t(0.05)(df =∞) = 1.645 เป็นต้น  
  

 2.11.2 ขั้นตอนการทดสอบ   
 2.11.2.1 ตั้งสมมติฐาน     

   การตั้ งสมมติฐานทางสถิติ  จะประกอบด้วยสมมติฐานหลัก (Null 
hypothesis : H0) และสมมติฐานรอง (Alternative hypothesis : H1) ซึ่งสมมติฐานรองตั้งได้ 2 
แบบ คือสมมติฐานรองแบบมีทิศทาง จะต้องท่าการทดสอบแบบทางเดียว (One-tailed test) และ
สมมติฐานรองแบบไม่มีทิศทาง จะท าการทดสอบแบบสองทาง (Two-tailed test)      

 2.11.2.2 ก าหนดระดับนัยส าคัญ (α)   
   การก าหนดระดับนัยส าคัญเป็นการก าหนดความน่าจะเป็นที่ผู้วิจัยจะยอม

ให้เกิด ความคลาดเคลื่อนประเภทที่ 1 (α) จากการปฏิเสธสมมติฐานหลักที่เป็นจริง ในการวิจัยทาง 
การศึกษานยิมก าหนดที่ α = 0.01 และ α = 0.05 ซึ่งในกรณีการทดสอบแบบสองทาง (Two-tailed 
test)  การหาค่าวิกฤตจะต้องหารค่า α ด้วย 2 (α /2) ก่อน แล้วใช้ผลหารที่ได้ไปเปิดตาราง การแจก
แจงของตัวอย่างสถิติทดสอบ แต่กรณีทดสอบแบบทางเดียว (One-tailed test) สามารถใช้ ค่า α ไป
เปิดตารางได้เลย   

 2.11.2.3 เลือกสถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมุตฐาน   
   ในการทดสอบค่าเฉลี่ยสถิติที่ใช้ในการทดสอบมี Z - test ,T - test และ 

การ วิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) ซึ่ง Z – test และ T - test ใช้ทดสอบกรณีมีกลุ่มตัวอย่าง
หนึ่ง หรือสองกลุ่ม ส าหรับการวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) จะใช้ทดสอบกรณีที่มีกลุ่มตัวอย่าง 
มากกว่าสองกลุ่มขึ้นไป โดยสถิติจะต้องพิจารณาข้อตกลงเบื้องต้น ก่อนการเลือกใช้    
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 2.11.2.4 ก าหนดขอบเขตวิกฤติ   
  การก าหนดขอบเขตวิกฤติ เป็นการก าหนดพ้ืนที่ หรือบริเวณในการแจกแจง 

ตัวอย่างของสถิติทดสอบที่ใช้ส าหรับปฏิเสธ หรือยอมรับสมมติฐานหลัก (H0)  ซึ่งในการก าหนด 
ขอบเขตวิกฤติจะพิจารณาสมมติฐานรอง (H1) ที่ตั้งขึ้นว่า เป็นแบบทางเดียว (one-tailed test) หรือ 
แบบสองทาง (two-tailed test) เพ่ือน าค่าระดับนัยส าคัญ (α) ไปหาค่าวิกฤติ (critical value) มาใช้ 
ในการเปรียบเทียบกับค่า ที่ค านวณได้จากกลุ่มตัวอย่าง ส าหรับการตัดสินใจว่า จะยอมรับ 

(Acceptance) หรือปฏิเสธ (Rejection) สมมติฐานหลัก (H0) ซึ่งในการก าหนดขอบเขตวิกฤติเพ่ือ 
สรุปผลการทดสอบนั้นจะสามารถพิจารณาได้ 2 แนวทางด้วยกัน คือ กรณีที่ 1 พิจารณาจากค่าวิกฤติ 
ที่เปิดจากตารางเทียบกับค่าสถิติที่ค านวณได้เป็นหลัก โดยพิจารณาค่าที่อยู่ในแนวแกนนอนของการ 
แจกแจงของค่าสถิตินั้นๆ หรือ กรณีที่ 2 พิจารณาจากพ้ืนที่ใต้โค้งการแจกแจง ซึ่งเป็นกรณีที่ใช้กับการ 
ค านวณด้วยคอมพิวเตอร์ โดยพิจารณา ค่า Sig (ค่า P-value) ในตารางแสดงผลการค านวณ      
(Print out) เทียบกับค่าความคลาดเคลื่อนประเภทที่ 1 (α)   

 2.11.2.5 ค านวณค่าสถิติทดสอบตามสูตร   
 การค านวณค่าสถิติ โดยน าข้อมูลที่ได้จากตัวอย่างที่ศึกษาไปแทนค่าต่างๆ 

ตามสูตร ของสถิติทดสอบ  
 2.11.2.6 สรุปตัดสินใจ   

 การน าค่าสถิติจากการค านวณมาเปรียบเทียบกับค่าที่ได้จากตาราง แล้วจึง
จะตัดสินใจเกี่ยวกับผลทดสอบ โดยมีหลักพิจารณา ดังนี้   

 ก. ถ้าสถิติที่ค านวณได้ตกอยู่ในขอบเขตค่าวิกฤติ (ค่าค านวณมากกว่า หรือ

เท่ากับค่า วิกฤติ โดยไม่คิดเครื่องหมาย) จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) และยอมรับสมมติรอง (H1) 
นั่นคือจะ ยอมรับสมมติฐานการวิจัยตามที่ผู้วิจัยก าหนด    

 ข. ถ้าค่าสถิติที่ค านวณได้ตกอยู่นอกขอบเขตค่าวิกฤติ (ค่าค านวณน้อยกว่า

ค่าวิกฤติ โดยไม่คิดเครื่องหมาย) จะยอมรับสมมติฐานหลัก (H0)   
 นอกจากนี้ในปัจจุบันมีการน าข้อมูลที่เก็บรวบรวมได้จากกลุ่มตัวอย่างไป

วิเคราะห์ผล โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปต่างๆ ในคอมพิวเตอร์ เช่นโปรแกรม SPSS for Window ซึ่งใน
การแสดงผล การวิเคราะห์จะมีการค านวณค่า P-value มาให้ซึ่งค่า P-value เป็นค่าความน่าจะเป็นที่
จะเกิด ค่าสถิติทดสอบที่ค านวณได้ภายใต้ H0 โดยค่า P-value ในตารางจะแสดงในคอลัมน์ของ Sig 
(2-tailed) เราสามารถน าค่า Sig (2-tailed) มาพิจารณาเพ่ือปฏิเสธ หรือ ยอมรับสมมติฐานหลัก 

(H0) โดยมีหลักพิจารณา คือ หากค่า Sig (2-tailed) น้อยกว่า หรือ เท่ากับ ระดับนัยส าคัญ α จะ

ปฏิเสธ สมมติฐานหลัก (H0) ยอมรับสมมติฐานรอง (H1) ที่ระดับนัยส าคัญ α และหากค่า Sig (2-

tailed) มากกว่า ระดับนัยส าคัญ α จะยอมรับสมมติฐานหลัก (H0) ปฏิเสธสมมติฐานรอง (H1) ที่
ระดับนัยส าคัญ α 



เสนอแนวทางการปรับปรุงให้ผู้
ที่มีส่วนเกี่ยวข้องพิจารณา 

บทท่ี 3 
วิธกีารด าเนินโครงงาน 

 
      ในการด าเนินโครงงานการประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ตั้งแต่ขั้นตอนการศึกษารวบรวมข้อมูลต่างๆ ที่เก่ียวข้อง จนถึงการ
จัดท ารูปเล่มโครงงานฉบับสมบูรณ์ สามารถแสดงขั้นตอนการด าเนินโครงงานในรูปของผังงานแสดง
ขั้นตอนการด าเนินโครงงาน แสดงดังรูปที่ 3.1 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 
 

ศึกษาเกี่ยวกับการใช้โปรแกรม (Arena) 

ศึกษาระบบในกระบวนการผลิต 

การจัดเตรียมข้อมูล 

ก 

หาแนวทางการปรับปรุงการ
ท างานในสายการผลิต 

ไม่ผา่น 

ผ่าน 

สร้างตัวแบบจ าลองทาง
คอมพิวเตอร์ (Computer 
Simulation Model)  ที่
สามารถประยุกต์ใช้ในการ
หาแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตของสายการผลติใน
โรงงาน 

เสนอแนวทางการปรับปรุงให้ผู้มี
ส่วนร่วมเกีย่วข้องพิจารณา 
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หมายเหตุ                 แสดงรายละเอียดขั้นตอนการท างาน 
รูปที่ 3.1 (ต่อ) ขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 

 

3.1 ศึกษาเกี่ยวกับการใช้โปรแกรม (Arena) 
3.1.1 ศึกษาลักษณะการท างานต่างๆ ของโมดูล (Module) แต่ละตัว 
3.1.2 การรันผลของโปรแกรม และการตั้งค่าของโปรแกรม 
3.1.3 การอ่านค่าต่างๆ ที่ได้จากโปรแกรม 

 

วิเคราะห์ข้อมูล และแปรสภาพข้อมูล 

สร้างแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ 

 

วิเคราะห์ข้อมูล 

สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

จัดท ารูปเล่มโครงงานฉบับสมบูรณ์ 

ก 

Input Analyzer 

ผ่าน 

ไม่ผา่น 
การตรวจสอบความถูกต้องของ

แบบจ าลอง 
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3.2 ศึกษาระบบในกระบวนการผลิต 
3.2.1 แผนผังของโรงงานผลิตภัณฑ์เสื้อผ้าส าเร็จรูป  

 

 
รูปที่ 3.2 แผนผังของโรงงาน (ปัจจุบัน) 

 
3.2.2 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ์เสื้อผ้าส าเร็จรูป รุ่น CJCC, CJ1T, CJWD  แสดงดังตารางที่ 

3.1 ถึง ตารางที่ 3.21 
 

 

รูปที่ 3.3 ผลิตภัณฑ์เสื้อรุ่น CJCC 

ชิน้กระเป๋า 

ชิน้ปก 

เสือ้ชิน้หน้า กุ๊นด า 
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v 

 

รูปที่ 3.3 (ต่อ) ผลิตภัณฑ์เสื้อรุ่น CJCC 
 

ตารางท่ี 3.1 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (เสื้อชิ้นหน้า ซ้าย-ขวา) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 เย็บสายกระดุมสาบหน้าซ้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 โพ้งกันลุ่ยสาบหน้าซ้าย – ขวา จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
3 เย็บประกบสาบติดกุ๊นหน้าซ้าย – ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 คิ้วสาบหน้าซ้าย – ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
5 เย็บติดกระเป๋าบนหน้าซ้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 
6 โพ้งต่อไหล่ จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
7 คิ้วไหล่ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
8 โพ้งเข้าแขน โพ้งเข้าข้าง จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
9 เย็บเข้าปก ติดป้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 
10 คิ้วรอบปก จักรเข็มเดี่ยว MC1 
11 เย็บพับชายเสื้อ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
12 แซกรังดุมหน้า ซ้าย 10 รู  จักรแซกรังดุม MC6 
13 จุดต าแหน่งแซกรัง จุดต าแหน่ง MC5 
14 แซกรังดุมหน้า ขวา 10 รู จักรแซกรังดุม MC6 
15 ติดกระดุม จักรติดกระดุม MC7 
16 ตัดเศษด้าย ตัดเศษด้าย MC10 
17 ท าการตรวจสอบชิ้นงาน ตรวจสอบ QC 

 

ชิน้แขน 

ชิน้สายกระดมุ 

เสือ้ชิน้หลงั 

ชิน้ธนแูขน 
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ตารางท่ี 3.2 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นสายกระดุม) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 เย็บคิ้วรอบ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 ติดกระดุม จักรติดกระดุม MC7 
3 ตัดสายกระดุม จักรตัดสายกระดุม MC9 

 
ตารางท่ี 3.3 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นกระเป๋า) 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
1 เย็บติดปากกระเป๋า จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 รีดกระเป๋า โต๊ะรีด MC8 
3 โพ้งกันลุ่ยชิ้นต่อกระเป๋า จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
4 รีดบล็อก เจียน โต๊ะรีด MC8 

 

ตารางท่ี 3.4 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (เสื้อชิน้หลงั) 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
1 โพ้งกันลุ่ยชิ้นต่อหลัง / ข้าง จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
2 รีดต่อหลัง / ข้าง โต๊ะรีด MC8 
3 เย็บต่อหลัง 2 ข้าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 โพ้งกันลุ่ยหลัง 2 ข้าง จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
5 เย็บคิ้วคู่ชิ้นหลัง จักรเข็มคู่ MC2 
6 รีดชิ้นหลัง โต๊ะรีด MC8 

 
ตารางท่ี 3.5 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นปก) 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
1 รีดเคมีติดกับชิ้นปก โต๊ะรีด MC8 
2 เย็บเส้นฐานปกล่าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
3 เย็บประกบปก จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 กลับปก เจียนปก รีด โต๊ะรีด MC8 
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ตารางท่ี 3.6 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นแขน) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 โพ้งตะเข็บใต้แขน ซ้าย-ขวา จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
2 รีดสาบชิ้นต่อแขน โต๊ะรีด MC8 
3 เย็บประกบสาบปลายแขน ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 เย็บคิ้วรอบปลายแขน ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
5 เย็บเส้นคิ้วหลังแขน 2 เส้น ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
6 เย็บวนรอบวงแขน ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
7 รีดแขน โต๊ะรีด MC8 
8 เย็บติดธนูแขนซ้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 

 

ตารางท่ี 3.7 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นธนู) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 เย็บพับปากธนูแขน จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 โพ้งกันลุ่ยปากธนู จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
3 คิ้วปากธนู จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 รีดธนู โต๊ะรีด MC8 
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รูปที่ 3.5 ผลิตภัณฑ์เสื้อรุ่น CJ1T 

 
ตารางท่ี 3.8 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJ1T (เสื้อชิ้นหน้า ซ้าย-ขวา) 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
1 โพ้งกันลุ่ยสาบหน้าซ้าย-ขวา จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
2 เย็บประกบสาบหน้าซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
3 คิ้วสาบหน้าซ้าย – ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 เย็บติดกระเป๋าบนหน้าซ้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 
5 โพ้งต่อไหล่ จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
6 คิ้วไหล่ จักรเข็มเดี่ยว MC1 

 

เสือ้ชิน้หลงั 

เสือ้ชิน้หน้า 

ชิน้ธนแูขน 

ชิน้กระเป๋า 

ชิน้ปก 

ชิน้แขน 

ชิน้สายกระดมุ 
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ตารางท่ี 3.8 (ต่อ) ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJ1T (เสื้อชิ้นหน้า ซ้าย-ขวา) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

7 โพ้งเข้าแขน โพ้งเข้าข้าง จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
8 เย็บเข้าปกติดป้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 
9 คิ้วรอบปก จักรเข็มเดี่ยว MC1 
10 เย็บพับชายเสื้อ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
11 แซกรังดุมหน้า ซ้าย 10 รู จักรแซกรังดุม MC6 
12 จุดต าแหน่งแซกรัง จุดต าแหน่งแซกรัง MC5 
13 แซกรังดุมหน้า ขวา 10 รู จักรแซกรังดุม MC6 
14 ติดกระดุม จักรติดกระดุม MC7 
15 ท าการตรวจสอบชิ้นงาน ตรวจสอบ QC 

 
ตารางท่ี 3.9 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJ1T (ชิ้นกระเป๋า) 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
1 เย็บพับปากกระเป๋า จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 รีดกระเป๋า โต๊ะรีด MC8 

 

ตารางท่ี 3.10 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJ1T (เสื้อชิ้นหลัง) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 เย็บประกบต่อชิ้นหลัง ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 โพ้งกันลุ่ยหลังซ้าย-ขวา จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
3 เย็บเส้นคิ้วคู่หลัง จักรเข็มเดี่ยว MC1 

 

ตารางท่ี 3.11 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJ1T (ชิ้นปก) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 รีดเคมีติดกับชิ้นปก โต๊ะรีด MC8 
2 เย็บเส้นฐานปกล่าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
3 เย็บประกบปก จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 กลับปก รีด เจียน โต๊ะรีด MC8 

 

 
 
 



26 
 

 
 

ตารางท่ี 3.12 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJ1T (ชิ้นแขน) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 โพ้งตะเข็บใต้แขน ซ้าย-ขวา จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
2 รีดสาบปลายแขน โต๊ะรีด MC8 
3 เย็บประกบสาบปลายแขนซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 เย็บคิ้วรอบปลายแขน 2 ข้าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
5 เย็บเส้นคิ้วหลังแขน 2 เส้น 2 ข้าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
6 เย็บวนรอบวงแขน 2 ข้าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
7 รีดแขน โต๊ะรีด MC8 
8 เย็บติดธนูแขนซ้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 

 
ตารางท่ี 3.13 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJ1T (ชิ้นธนู) 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
1 เย็บพับปากธนู จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 รีดธนู โต๊ะรีด MC8 

 
ตารางท่ี 3.14 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJ1T (ชิ้นสายกระดุม) 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
1 เย็บประกบ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 กลับ รีด เจียน โต๊ะรีด MC8 
3 เย็บคิ้วรอบ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 รีดสายกระดุม โต๊ะรีด MC8 
5 จุดต าแหน่งแซกรัง จุดต าแหน่ง MC5 
6 แซกรังดุมหน้า ซ้าย 10 รู ขวา 10 ร ู จักรแซกรังดุม MC6 
7 ตัดเศษด้ายสายกระดุม ตัดเศษด้าย MC10 
8 ตรวจสอบสายกระดุม ตรวจสอบ QC 

 

 

 

 

 



27 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เส
ื้อชิ้

นห
น้า

ซ้า
ย-

ขว
า

โพ
้งกั

นลุ่
ยส

าบ
หน้

า
ซ้า

ย 
– 

ขว
า

เย
็บป

ระ
กบ

สา
บ

ห
น้า

  
  

   
   

   
  

  
   

ซ้า
ย-

ขว
า

คิ้ว
สา

บ
ห

น้า
ซ้า

ย 
– 

ขว
า

เย
็บต

ิดก
ระ

เป
๋าบ

นห
น้า

ซ้า
ย

โพ
้งต่

อไ
ห

ล่

คิ้ว
ไห

ล่

โพ
้งเ

ข้า
แข

น 
โพ

้งเ
ข้า

ข้า
ง

เย
็บเ

ข้า
ป

ก 
ติด

ป
้าย

คิ้ว
รอ

บป
ก

เย
็บพ

ับ
ชา

ยเ
สื้อ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

จบ
กา

รท
 าง

านชิ้น
กร

ะเ
ป๋า

เย
็บพ

ับ
ปา

กก
ระ

เป๋
า

รีด
กร

ะเ
ป๋า

1 2

เส
ื้อชิ้

นห
ลัง

โพ
้งกั

น
ลุ่ย

หล
ัง 

  
ซ้า

ย-
ขว

า
21 3

เย
็บป

ระ
กบ

ต่อ
ชิ้น

หลั
ง 

   
  

ซ้า
ย-

ขว
า

เย
็บค

ิ้วค
ู่ชิ้น

หล
ัง

ชิ้น
ป

ก

รีด
เค

มีต
ิดก

ับช
ิ้นป

ก
1 2 3 4

เย
็บเ

ส้น
ฐา

นป
กล

่าง

เย
็บป

ระ
กบ

ปก

กลั
บป

ก 
เจี

ยน
ปก

 ร
ีด

ชิ้น
แข

น

โพ
้งต

ะเ
ข็บ

ใต้
แข

น 
ซ้า

ย-
ขว

า
1 2 3 4

รีด
สา

บป
ลา

ยแ
ขน

เย
็บป

ระ
กบ

สา
บ

ปล
าย

แข
น 

ซ้า
ย-

ขว
า

เย
็บค

ิ้วร
อบ

ป
ลา

ย
แข

น
 ซ

้าย
-ข

วา

ชิ้น
ธนู

เย
็บพ

ับ
ปา

กธ
นู

1 2
รีด

ธนู

เย
็บเ

ส้น
คิ้ว

หล
ังแ

ขน
 

2 
เส

้น 
ซ้า

ย-
ขว

า

เย
็บว

นร
อบ

วง
แข

น
 ซ

้าย
-ข

วา

รีด
แข

น

5 6 7 8
เย

็บต
ิดธ

นูแ
ขน

ซ้า
ย

ชิ้น
สา

ยก
ระ

ดุม

เย
็บป

ระ
กบ

1 2 3

กลั
บ 

เจ
ียน

 รี
ด

เย
็บค

ิ้วร
อบ

จุด
ต า

แห
น

่งแ
ซก

รัง

แซ
กรั

งด
ุมห

น้า
 

ซ้า
ย 

10
 รู

 ข
วา

 1
0 

รู

5 6

กา
รเ

คลื่
อน

ย้า
ยชิ้

นง
าน

กา
รเ

ย็บ
ชิ้น

งา
น

กา
รต

รว
จส

อบ
ชิ้น

งา
น

กา
รเ

ย็บ
ปร

ะก
อบ

ชิ้น
งา

น

กา
รเ

ก็บ
ชิ้น

งา
น

4
รีด

สา
ยก

ระ
ดุม

7
ตัด

เศ
ษด

้าย
สา

ย
กร

ะด
ุม

8
ตร

วจ
สอ

บส
าย

กร
ะด

ุม

จุด
ต า

แห
น่ง

แซ
กรั

ง

แซ
กรั

งด
ุมห

น้า
 ซ้

าย
 1

0 
รู

1211 15

แซ
กรั

งด
ุมห

น้า
 ข

วา
 1

0 
รู

13 14
ตัด

เศ
ษด

้าย

ตร
วจ

สอ
บ

รูป
ที่ 

3.6
 ข

ั้นต
อน

กา
รผ

ลิต
รุ่น

 C
J1

T 

 



28 
 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.7 ผลิตภัณฑ์เสื้อรุ่น CJWD 

 
ตารางท่ี 3.15 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJWD (ชิ้นหน้าขวา) 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
1 โพ้งกันลุ่ยสาบหน้า จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 เย็บประกบสาบหน้า จักรเข็มเดี่ยว MC1 
3 เย็บคิ้วสาบหน้า จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 โพ้งต่อไหล่ จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
5 เย็บคิ้วไหล่ 2 ข้าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
6 โพ้งเข้าแขน โพ้งเข้าข้าง จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
7 เย็บเข้าปก ติดป้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 
8 คิ้วรอบปก จักรเข็มเดี่ยว MC1 

 

ชิน้แขน 

ชิน้กระเป๋า 

เสือ้ชิน้หลงั 

กุ๊นด า 

เสือ้ชิน้หน้าขวา 

ชิน้ปก 

ชิน้ธนแูขน 

เสือ้ชิน้หน้าซ้าย 

ชิน้สายกระดมุ 
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ตารางท่ี 3.15 (ต่อ) ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJWD (ชิ้นหน้าขวา) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

9 เย็บพับชายเสื้อ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
10 แซกรังดุมหน้า ซ้าย 10 รู จักรแซกรังดุม MC6 
11 จุดต าแหน่งแซกรัง จุดต าแหน่ง MC5 
12 แซกรังดุมหน้า ขวา 10 รู จักรแซกรังดุม MC6 
13 ตัดเศษด้าย ตัดเศษด้าย MC10 
14 ท าการตรวจสอบชิ้นงาน ตรวจสอบ QC 

 

ตารางท่ี 3.16 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJWD (ชิ้นหน้าซ้าย) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 โพ้งกันลุ่ยสาบหน้า จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
2 เย็บประกบสาบหน้าติดกุ๊น จักรเข็มเดี่ยว MC1 
3 เย็บคิ้วสาบหน้า จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 เจาะกระเป๋า จักรเข็มเดี่ยว MC1 
5 เย็บเก็บกระเป๋า จักรเข็มเดี่ยว MC1 

 
ตารางท่ี 3.17 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJWD (ชิ้นกระเป๋า) 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
1 รีดเคมี โต๊ะรีด MC8 
2 เย็บประกบ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
3 เย็บติดกุ๊นด า จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 โพ้งกันลุ่ย จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 

 

ตารางท่ี 3.18 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJWD (ชิ้นหลัง) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 โพ้งกันลุ่ยหลัง จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
2 เย็บประกบต่อชิ้นหลัง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
3 เย็บเส้นคิ้วคู่หลัง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
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ตารางท่ี 3.19 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJWD (ชิ้นแขน) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 โพ้งตะเข็บใตแ้ขน ซ้าย-ขวา จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
2 รีดสาบปลายแขน โต๊ะรีด MC8 
3 เย็บประกบปลายแขนทั้ง 2 ข้าง ติดกุ๊น จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 เย็บคิ้วรอบปลายแขน จักรเข็มเดี่ยว MC1 
5 เย็บคิ้วหลังแขน 2 ข้าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
6 เย็บวนปลายแขน 2 ข้าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
7 รีดแขน โต๊ะรีด MC8 
8 เย็บติดธนูแขนซ้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 

 

ตารางท่ี 3.20 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJWD (ชิ้นธนู) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 เย็บปากธนู จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 รีดธนู โต๊ะรีด MC8 

 

ตารางท่ี 3.21 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJWD (ชิ้นปก) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 รีดเคมีติดชิ้นปก โต๊ะรีด MC8 
2 เย็บเส้นฐานปกล่าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
3 เย็บประกบปกใส่กุ๊น จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 กลับ รีด เจียนปก โต๊ะรีด MC8 

 

ตารางท่ี 3.22 ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJWD (ชิ้นสายกระดุม) 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

1 เย็บประกบ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 กลับ รีด เจียน โต๊ะรีด MC8 
3 เย็บคิ้วรอบ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 รีดสายกระดุม โต๊ะรีด MC8 
5 จุดต าแหน่งแซกรัง จุดต าแหน่ง MC5 
6 แซกรังดุมหน้า ซ้าย 10 รู ขวา 10 ร ู จักรแซกรังดุม MC6 
7 ตัดเศษด้ายสายกระดุม ตัดเศษด้าย MC10 
8 ตรวจสอบสายกระดุม ตรวจสอบ QC 
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3.2.3 แผนผังการไหลของงาน ตั้งแต่เริ่มต้นจนกลายเป็นผลิตภัณฑ์เสื้อผ้าส าเร็จรูป  

 

 
รูปที่ 3.9 แผนผังการไหลของเสื้อชิ้นหน้าซ้าย-ขวา (ปัจจุบัน) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.10 แผนผังการไหลของชิ้นกระเป๋า และเสื้อชิ้นหลัง (ปัจจุบัน) 
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รูปที่ 3.11 แผนผังการไหลของชิ้นปก (ปัจจุบัน) 

 

รูปที่ 3.12 แผนผังการไหลของชิ้นแขน และชิ้นธนู (ปัจจุบัน) 
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รูปที่ 3.13 แผนผังการไหลของชิ้นสายกระดุม (ปัจจุบัน) 
 

 
รูปที่ 3.14 แผนผังการไหลของงานทุกชิ้นส่วน (ปัจจุบัน) 
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3.3 หาแนวทางการปรับปรุงการท างานในสายการผลิต 
ส าหรับการหาแนวทางการปรับปรุงการท างาน ในสายการผลิต โดยการน าข้อมูลที่ได้จาก

การศึกษาระบบกระบวนการผลิต มาวิเคราะห์ โดยสามารถวิเคราะห์จากปัจจัยต่อไปนี้ 
3.3.1 แผนผังของโรงงานที่ไม่เหมาะสม ต าแหน่งของสถานีงานไม่สอดคล้องต่อขั้นตอนการ

ท างาน 
3.3.2 จ านวนพนักงานมีจ านวนน้อยกว่าขั้นตอนการท างาน 
ซึ่งจากการวิเคราะห์ พบว่าการแก้ปัญหาโดยการเพ่ิมจ านวนพนักงาน จะต้องเสียค่าใช้จ่ายในการ

จ้างพนักงานเพ่ิมขึ้น และต้องมีการฝึกพนักงานให้มีความช านาญในระดับหนึ่ ง วิธีนี้เป็นการแก้ไข
ปัญหาที่ไม่ตรงจุด ซึ่งการแก้ปัญหาโดยการปรับปรุงผังของโรงงาน จะมีค่าใช้จ่ายที่น้อยกว่า วิธีนี้เป็น
การแก้ไขปัญหาที่ตรงกับความต้องการของทางบริษัท และเป็นการแก้ไขปัญหาระยะยาว ซึ่งหากจะ
ท าการปรับปรุงผังในสายการผลิตจริง อาจจะส่งผลต่อความสูญเสียโอกาสในการเพ่ิมผลก าไรให้กับ
ทางบริษัท ดังนั้นผู้จัดท าโครงงาน จึงเลือกแนวทางการปรับปรุงผัง โดยใช้ตัวแบบจ าลองทาง
คอมพิวเตอร์ (Computer Simulation Model)  
 

3.4 เสนอแนวทางการปรับปรุงให้ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องพิจารณา 
เมื่อท าการวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงแล้ว จะท าการน าเสนอแนวทางการปรับปรุง

กระบวนการท างานให้กับผู้ที่มีเกี่ยวข้องพิจารณา คือ โรงงานที่ท าการศึกษา และอาจารย์ที่ปรึกษา
โครงงานนี้ ซึ่งในกรณีที่แนวทางการปรับปรุงการท างานในสายการผลิตผ่านการพิจารณา ก็จะ
ด าเนินการปรับปรุงการท างานตามแนวทางที่ได้เสนอไป แต่หากไม่ผ่านการพิจารณาก็จะดูความ
คิดเห็นจากผู้ที่เกี่ยวข้อง ว่าเพราะสาเหตุใด จึงไม่ผ่านการพิจารณา หรือสามารถแก้ไขส่วนใด ของ
แนวทางการปรับปรุงเพ่ิมเติมได้ และจะต้องกลับไปหาแนวทางการปรับปรุงการท างานแล้วน าเสนอ
ใหม ่จนกว่าจะผ่านการพิจารณา 
 

3.5 การจัดเตรียมข้อมูล 
      เมื่อทราบถึงข้ันตอน และกระบวนการต่างๆ แล้ว สิ่งที่ต้องท ามีดังต่อไปนี้ 

3.5.1 การเก็บข้อมูล 
การเก็บข้อมูลโดยการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เป็นวิธีการศึกษาเวลาที่

นิยมใช้กันมากที่สุด โดยการอาศัยการจับเวลา ด้วยเครื่องมือบันทึกเวลา และแผ่นบันทึกข้อมูล 
เครื่องมือที่ใช้ในการจับเวลามีดังนี้ 
             3.5.1.1 นาฬิกาจับเวลาแบบตัวเลข 
             3.5.1.2 แบบฟอร์มส าหรับใช้บันทึกเวลา 
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3.5.2 การวางแผนจับเวลา 
              การวางแผนจับเวลาจะจับเวลาอย่างละเอียด ในทุกขั้นตอนอย่างน้อย 30 ค่า โดยใช้วิธี
ตามหลักการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) แล้วท าการแบ่งออกเป็นสถานีงานต่างๆ และ
ออกแบบฟอร์มจับเวลา ซึ่งมีส่วนที่ต้องท าการจับเวลาทุกล าดับขั้นตอนของการผลิต แสดงดังตารางที่ 
3.1 ถึง ตารางที่ 3.22 และเครื่องจักรที่ต้องท าการจับเวลาแสดงดังตารางที่ 3.23  
 

ตารางท่ี 3.23 เครื่องจักรต่างๆ ที่ต้องท าการจับเวลา 
จุดที่ ชื่อเครื่องจักร ชื่อสถานีงาน จ านวน (เครื่อง) 

1 MC1 จักรเข็มเดี่ยว 13 
2 MC2 จักรเข็มคู่ 1 
3 MC3 จักรโพ้ง 4 เส้น 1 
4 MC4 จักรโพ้ง 5 เส้น 2 
5 MC5 จุดต าแหน่ง 1 
6 MC6 จักรแซกรังดุม 1 
7 MC7 จักรติดกระดุม 1 
8 MC8 โต๊ะรีด 2 
9 MC9 ตัดสายกระดุม 1 
10 MC10 ตัดเศษด้าย 1 
11 QC ตรวจสอบ 1 

 
3.6 วิเคราะห์ข้อมูล และแปรสภาพข้อมูล 

ขั้นตอนการใช้ Input Analyzer 
3.6.1 น าข้อมูลเวลาที่ได้ใส่ลงในไฟล์ Excel หรือ Notepad แล้วท าการบันทึกไฟล์ให้เป็น (Save 

As) เพ่ือเปลี่ยนสกุลของไฟล์ใหม่เป็น “ชื่อแฟ้ม.txt” หรือ “ชื่อแฟ้ม.dst” 
3.6.2 เรียกใช้เครื่องมือ Input Analyzer โดยเข้าไปที่ File > New 
3.6.3 ในหน้าต่าง Input จะต้องเข้าไปที่เมนู File >Data File >Use Exiting และเลือกไฟล์ที่

ต้องการทดสอบค่ากระจาย โดยเลือกจากไฟล์ที่มีชื่อไฟล์จัดเก็บว่า “ชื่อแฟ้ม.txt” หรือ “ชื่อแฟ้ม.
dst” 

3.6.4 ปรากฏหน้าต่างการแสดงแผนภูมิกราฟแท่งฮิสโทรแกรม (Histogram)  และท าการน า
กราฟแท่งที่ได้มาเปรียบเทียบกับรูปแบบการกระจายต่างๆ ว่ามีรูปแบบการแจกแจงแบบใด แล้วจึง
น าไปเลือกค่าการกระจายที่จะทดสอบ โดยคลิกที่เมนู Fit แล้วเลือกลักษณะการแจกแจงข้อมูลที่จะ
ทดสอบ 
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รูปที่ 3.15 ภาพตัวอย่างผลการแจกแจงข้อมูลจาก Input Analyzer 
ที่มา : https://www.researchgate.net/figure/237427926_fig6_Figure-12-ARENA-Input-  

           Analyzer-Figure-13-Expert-fit 
 

ตารางท่ี 3.24 แสดงผลข้อมูลที่ได้จากการใช้ Input Analyzer วิเคราะห์ทั้งหมด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จุดที่ต้องป้อน
ค่า 

Expression P-value จุดที่ต้อป้อนค่า Expression P-value 

AProcess 1 NORM(24.1, 2.03) 
 

0.375 AProcess 8 POIS(279) 
 

0.382 

A2Process 1 23.5 + 14 * 
BETA(1.17, 1.45) 

0.164 AProcess 9 11.5 + 
GAMM(1.2, 1.75) 

0.449 

AProcess 2 7.5 + 5 * 
BETA(1.27, 1.53) 

0.718 AProcess 10 31.5 + 14 * 
BETA(1.47,1.74) 

0.359 

AProcess 3 TRIA(3.5, 5, 7.5) 
 

0.744 AProcess 11 8.5 + 6 * 
BETA(1.28, 1.64) 

0.418 

AProcess 4  9.5 + ERLA(1.1, 
3) 

0.327 A2Process 11 TRIA(11.5, 13, 
16.5) 

0.0902 

AProcess 5 TRIA(6.5, 9.5, 
11.5) 

0.584 AProcess 12 76.5 + 24 * 
BETA(1.04,1.12) 

0.218 

AProcess 6 523 + GAMM(4, 
1.4) 

0.263 AProcess 13 TRIA(11.5, 13, 
16.5) 

0.0902 

AProcess 7 TRIA(3.5, 4.4, 7.5) 
 

0.75 AProcess 14 38.5 + ERLA(5.57, 
2) 

0.234 

 

https://www.researchgate.net/figure/237427926_fig6_Figure-12-ARENA-Input-%20%20%20%20%20%20%20%20%20%20%20%20Analyzer-Figure-13-Expert-fit
https://www.researchgate.net/figure/237427926_fig6_Figure-12-ARENA-Input-%20%20%20%20%20%20%20%20%20%20%20%20Analyzer-Figure-13-Expert-fit
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ตารางท่ี 3.24 (ต่อ) แสดงผลข้อมูลที่ได้จากการใช้ Input Analyzer วิเคราะห์ทั้งหมด 

 

จุดที่ต้องป้อน

ค่า 

Expression P-value จุดที่ต้อป้อน

ค่า 

Expression P-value 

AProcess 15 TRIA(10.5, 13, 

15.5) 

0.339 AProcess 25 UNIF(8.5, 13.5) 0.149 

AProcess 16 130 + 23 * 

BETA(1.35, 1.18) 

0.243 AProcess 26 32.5 + 

GAMM(3.2, 2.42) 

0.208 

AProcess 17 

 

NORM(21.6, 

1.43) 

0.201 AProcess 27 UNIF(8.5, 13.5) 0.149 

AProcess 18 78.5 + 24 * 

BETA(0.961, 

0.93) 

0.231 AProcess 28 47.5 + 16 * 

BETA(1.2, 1.57) 

0.43 

AProcess 19 TRIA(3.5, 4.4, 

7.5) 

0.75 AProcess 29 UNIF(8.5, 13.5) 

 

0.149 

AProcess 20  94.5 + 32 * 

BETA(0.828, 

1.22) 

0.206 AProcess 30 UNIF(49.5, 62.5) 0.448 

AProcess 21 TRIA(3.5, 4.4, 

7.5) 

0.75 AProcess 31 31.5 + 9 * 

BETA(1.2, 1.4) 

0.279 

AProcess 22 217 + 34 * 

BETA(1.12, 1.36) 

0.274 AProcess 32  78.5 + 16 * 

BETA(0.828, 1.15) 

0.676 

AProcess 23 TRIA(3.5, 4.4, 

7.5) 

0.75 AProcess 33 13.5 + 6 * 

BETA(1.42, 1.62) 

0.322 

AProcess 24 42.5 + 22 * 

BETA(0.838, 

1.04) 

0.445 AProcess 34 87.5 + 15 * 

BETA(1.33, 1.6) 

0.444 
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ตารางท่ี 3.24 (ต่อ) แสดงผลข้อมูลที่ได้จากการใช้ Input Analyzer วิเคราะห์ทั้งหมด 

 
 

จุดที่ต้องป้อน

ค่า 

Expression P-value จุดที่ต้อป้อน

ค่า 

Expression P-value 

BProcess 1 29.5 + 11 * 

BETA(1.46, 1.74) 

0.147 CProcess 4 9.5 + 5 * 

BETA(0.973,0.999) 

0.533 

BProcess 2 19.5 + 9 * 

BETA(0.842, 1.28) 

0.692 CProcess 5 10.5 + 6 * 

BETA(1.05, 1.38) 

0.674 

BProcess 3 10.5 + 6 * 

BETA(1.36, 1.66) 

0.262 CProcess 6 UNIF(4.5, 8.5) 

 

0.118 

BProcess 4 UNIF(3.5, 8.5) 

 

0.211 CProcess 7 TRIA(11.5, 15.3, 

21.5) 

0.75 

BProcess 5 12.5 + 

GAMM(0.915,3.57) 

0.519 CProcess 8 24.5 + 8 * 

BETA(1.51, 1.39) 

0.125 

BProcess 6 UNIF(2.5, 5.5) 

 

0.281 CProcess 9 UNIF(11.5, 16.5) 0.62 

BProcess 7 16.5 + 6 * 

BETA(2.08, 2.16) 

0.75 CProcess 10 12.5 + 6 * 

BETA(1.31, 1.87) 

0.75 

CProcess 1 TRIA(24.5, 30, 

35.5) 

0.239 DProcess 1 23.5 + 14 * 

BETA(1.17, 1.45) 

0.164 

CProcess 2 UNIF(7.5, 13.5) 0.0995 DProcess 2 25.5 + 

LOGN(7.04, 8.19) 

0.104 

CProcess 3 TRIA(19.5, 21, 

27.5) 

0.749 DProcess 3 9.5 + 10 * 

BETA(1.27, 1.44) 

0.525 
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ตารางท่ี 3.24 (ต่อ) แสดงผลข้อมูลที่ได้จากการใช้ Input Analyzer วิเคราะห์ทั้งหมด 

 
 
 

จุดที่ต้องป้อน

ค่า 

Expression P-value จุดที่ต้อป้อน

ค่า 

Expression P-value 

DProcess 4 6.5 + 7 * 

BETA(1.88, 1.72) 

0.368 EProcess 1 UNIF(9.5, 16.5) 0.75 

DProcess 5 UNIF(6.5, 10.5) 0.00825 E2Process 1 TRIA(25.5, 35, 

38.5) 

0.154 

DProcess 6 115 + 26 * 

BETA(1.07, 1.44) 

0.158 EProcess 2 16.5 + 8 * 

BETA(1.56, 1.61) 

0.75 

DProcess 7 TRIA(3.5, 4.4, 7.5) 0.75 EProcess 3 TRIA(25.5, 35, 

38.5) 

0.154 

DProcess 8 TRIA(24.5, 27.2, 

32.5) 

0.75 E2Process 4 19.5 + 13 * 

BETA(1.33, 1.32) 

0.643 

DProcess 9 14.5 + 8 * 

BETA(1.46, 1.88) 

0.262 EProcess 5 TRIA(3.5, 4.4, 7.5) 0.75 

DProcess 10 60.5 + 20 * 

BETA(1.18, 1.46) 

0.443 EProcess 6 TRIA(24.5, 27, 

31.5) 

0.729 

DProcess 11 TRIA(6.5, 8, 10.5) 0.744 EProcess 7 NORM(33.3, 2.64) 0.205 

DProcess 12 6.5 + 7 * 

BETA(1.88, 1.72) 

0.368 EProcess 8 16.5 + 8 * 

BETA(0.926, 1.04) 

0.36 

DProcess 13 9.5 + 7 * 

BETA(1.94, 2.22) 

0.369 EProcess 9 UNIF(4.5, 9.5) 

 

0.256 
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ตารางท่ี 3.24 (ต่อ) แสดงผลข้อมูลที่ได้จากการใช้ Input Analyzer วิเคราะห์ทั้งหมด 

 
 
 
 

จุดที่ต้องป้อน

ค่า 

Expression P-value จุดที่ต้อป้อน

ค่า 

Expression P-value 

EProcess 10 UNIF(9.5, 16.5) 0.602 FProcess 8 UNIF(31.5, 42.5) 0.481 

EProcess 11 TRIA(2.5, 5.2, 7.5) 

 

0.627 FProcess 9 TRIA(3.5, 4.4, 7.5) 0.75 

EProcess 12 NORM(33.5, 2.19) 0.0855 FProcess 10 NORM(92.3, 8.28) 

 

0.111 

FProcess 1 UNIF(19.5, 28.5) 0.75 FProcess 11 TRIA(3.5, 4.4, 7.5) 0.75 

FProcess 2 13.5 + 13 * 

BETA(1.23, 1.54) 

0.144 FProcess 12 31.5 + 21 * 

BETA(1.25, 1.13) 

0.662 

FProcess 3 28.5 + 12 * 

BETA(1.22, 1.91) 

0.366 FProcess 13 TRIA(18.5, 20, 

27.5) 

0.204 

FProcess 4 16.5 + 10 * 

BETA(0.971, 1.24) 

0.0603 FProcess 14 8.5 + 12 * 

BETA(1.27, 1.15) 

0.185 

FProcess 5 32.5 + 13 * 

BETA(1.3, 1.29) 

0.151 FProcess 15 UNIF(25.5, 33.5) 

 

0.75 

FProcess 6 NORM(69.8, 4.76) 

 

0.238 FProcess 16 UNIF(68.5, 106) 0.455 

FProcess 7 TRIA(3.5, 4.4, 7.5) 0.75 FProcess 17 TRIA(16.5, 20, 

25.5) 

0.132 
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ตารางท่ี 3.24 (ต่อ) แสดงผลข้อมูลที่ได้จากการใช้ Input Analyzer วิเคราะห์ทั้งหมด 

 
3.7 สร้างแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ 

3.7.1 การสร้างแบบจ าลอง 
ส าหรับการสร้างแบบจ าลอง จะน าข้อมูลที่วิเคราะห์ได้จาก Input Analyzer มาใช้ในการ

สร้างแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ของระบบจริง (ปัจจุบัน) และเมื่อได้แบบจ าลองของระบบจริงแล้ว 
จากนั้นจะท าการสร้างแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ที่ท าการออกแบบไว้ (ปรับปรุง) โดยแบบจ าลองที่
สร้างข้ึนมานี้จะเป็นแบบ Terminated การท างานมีระยะเวลาก าหนดว่าจะสิ้นสุดเมื่อไหร่ 

ซึ่งการสร้างแบบจ าลองนี้ จะสร้างตาม ขั้นตอนการผลิตรุ่น CJCC (Operation Process 
Chart) ดังรูปที่ 3.4 
 

 

 

 

 

 

จุดที่ต้องป้อน

ค่า 

Expression P-value จุดที่ต้อป้อน

ค่า 

Expression P-value 

F2Process 

17 

TRIA(16.5, 20, 

25.5) 

0.132 GProcess 5 17.5 + 8 * 

BETA(1.76, 1.41) 

0.639 

GProcess 1 27.5 + 8 * 

BETA(1.11, 1.17) 

0.274 GProcess 6 7.5 + 8 * 

BETA(1.35, 1.7) 

0.558 

GProcess 2 UNIF(11.5, 18.5) 0.302 GProcess 7 NORM(25.1, 1.84) 

 

0.0943 

GProcess 3 TRIA(3.5, 4.4, 7.5) 

 

0.75 GProcess 8 40.5 + 4 * 

BETA(0.888, 1.16) 

0.419 

GProcess 4 TRIA(2.5, 4.4, 5.5) 0.75 GProcess 9 17.5 + 8 * 

BETA(1.89, 2.42) 

0.75 
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รูปที่ 3.16 แบบจ าลองของชิ้นสายกระดุม (ปัจจุบัน) 

 

 

รูปที่ 3.17 แบบจ าลองของชิ้นกระเป๋า (ปัจจุบัน) 
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รูปที่ 3.21 แบบจ าลองของชิ้นธนู (ปัจจุบัน) 
 

 

รูปที่ 3.22 แบบจ าลองของเสื้อชิ้นหน้าซ้าย-ขวา (ปัจจุบัน) 

 

รูปที่ 3.23 แบบจ าลองของเสื้อชิ้นหน้าซ้าย-ขวา (ปัจจุบัน) 
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รูปที่ 3.24 แบบจ าลองของเสื้อชิ้นหน้าซ้าย-ขวา (ปัจจุบัน) 

 

 

รูปที่ 3.25 แบบจ าลองของเสื้อชิ้นหน้าซ้าย-ขวา (ปัจจุบัน) 

 

 

รูปที่ 3.26 แบบจ าลองของเสื้อชิ้นหน้าซ้าย-ขวา (ปัจจุบัน) 
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3.7.2 การทดลองประมวลผล 
ส าหรับในการทดลองประมวลผลนั้นมีข้ันตอนในการก าหนดค่าส าหรับช่วงเวลาของการที่

จะให้โปรแกรม Arena นั้นท าการประมวลผลออกมาตามค่าช่วงเวลาที่ได้ตั้งไว้ (Run Setup) ซึ่งจะ
แสดงได้ดังภาคผนวก ข  

ค่าท่ีก าหนดในการประมวลผลส าหรับแบบจ าลองการผลิตรุ่น CJCC คือ 
Number of Replication = 30 
Warm-up Period  = 0 Seconds 
Replication Length  = 6 Days 
Hours per Day  = 8 Hours 
Base Time Unit  = Seconds 

เมื่อสั่งให้โปรแกรมท าการประมวลออกมา จะแสดง ดังรูปที่ 3.28 และ 3.29 ตามล าดับ 
 

 
 

รูปที่ 3.28 แสดงจ านวนชิ้นงานเฉลี่ยที่ได้จากแบบจ าลอง (Number Out) 
 

 

รูปที่ 3.29 แสดงเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบของแบบจ าลอง 
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ผลที่ได้จากการประมวลของโปรแกรม Arena ด้วยการสั่งให้มีการประมวลผลซ้ า 30 รอบ 
และก าหนดค่าความยาวของการประมวลผลไว้ที่  6 วัน เนื่องจากต้องการวัดชิ้นงานที่ได้จาก
แบบจ าลอง (Number Out) เพ่ือที่จะน าไปเทียบกับระบบงานจริงของสายการผลิตในปัจจุบัน 
สามารถสรุปได้ ดังนี้ 

ชิ้นงานเฉลี่ยที่ได้จากแบบจ าลอง (Number Out)  = 200 ชิ้น 
เวลาเฉลี่ยทีช่ิ้นงานได้รับการท างานในระบบ   = 5,374.01 วินาที 
เวลารอคอยเฉลี่ยของชิ้นงานเมื่ออยู่ในระบบ  = 742,543.27 วินาที 
เวลาเฉลี่ยรวมทั้งหมดของชิ้นงาน    = 129,972.39 วินาที 

 
3.8 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง 

ส าหรับกรรมวิธีที่ใช้ทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองนั้นมี ประกอบด้วย 2 ขั้นตอน คือ 
3.8.1 การพิสูจน์ยืนยัน (Verification) 

การพิสูจน์ยืนยัน (Verification) เป็นการตรวจสอบว่าแบบจ าลองที่สร้างขึ้นมานั้น เป็นไป
ตามเงื่อนไข และท างานได้ตามท่ีได้ท าการออกแบบไว้ หรือไม่ ดังนี้ 

3.8.1.1 ตรวจสอบว่าจ านวน Module ที่สร้างขึ้นมาในแบบจ าลองนั้น ครบตามจ านวน
ขั้นตอนการท างาน ที่ได้ก าหนดไว้ ซึ่งดูได้จากค่าเฉพาะ (Expression) ที่ ได้จากการใช้ Input 
Analyzer วิเคราะห์ ของแต่ละ Module ดังตารางที่ 3.24 แสดงผลข้อมูลที่ได้จากการใช้ Input 
Analyzer วิเคราะห์ทั้งหมด ตามรูปที่ 3.4 ขั้นตอนการผลิตรุ่น CJCC (Operation Process Chart)  

3.8.1.2 ทดสอบความถูกต้อง ว่ามีพฤติกรรมใกล้เคียงกับระบบงานจริง โดยใช้แบบจ าลอง 
ที่สร้างขึ้นเทียบกับระบบงานจริง และให้ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต ได้ท าการประเมิน ดัง
จะแสดงแบบประเมินในบทท่ี 5 

3.8.1.3 ตรวจสอบความถูกต้องโดยการถามผู้เชียวชาญ (Face Validity) ที่มีความรู้ 
เกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม Arena  
 

3.8.2 การทดสอบความถูกต้อง (Validation) 
3.8.2.1 ก าหนดจ านวนรอบของกระประมวลผล 

ในการตรวจสอบแบบจ าลองโดยใช้ความเชื่อมั่นที่ 95% จะเริ่มต้น (H0) ท าซ้ าที่ 
30 รอบ หลังจากนั้นจะท าการหาจ านวนรอบของการประมวลผลที่มีนัยส าคัญทางสถิติที่ 95 % ความ
เชื่อมั่น ดังนี้ 
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R  =          =   (
2.0452∗10.15

3.79
)2                             (3.1) 

 
โดย R  คือ จ านวนรอบในการประมวลผล    

tα/2,R0-1 คือ ค่าการแจกแจง t ที่ความเชื่อม่ัน 1-α และองศาอิสระ = 2.0452 
S0 คือ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 10.15 

ε คือ ค่าความผิดพลาดที่ยอมรับได้    
จะได้ R = 30 ซึ่งรันผลแบบจ าลองการท าซ้ า 30 รอบ นั้นสามารถ ใช้เป็น

ตัวแทนแบบจ าลองท่ีมีความเชื่อถือมากกว่า 95 %   
3.8.2.1 การทดสอบสมมติฐานความแตกต่างของค่าเฉลี่ย T-test 

ตรวจสอบว่าแบบจ าลองสามารถท างานเสมือนระบบงานจริง หรือไม่ โดยใช้การ
ทดสอบสมมติฐานทางสถิติ โดยได้ท าการทดสอบความแตกต่างระหว่างเวลาในการท างานที่ใช้
ประกอบชิ้นงานขึ้น 1 ชิ้น จากกระบวนการผลิตจริง โดยไม่รวมเวลารอคอย  1 รอบต่อ 1 ชิ้น จ านวน 
30 รอบเทียบกับเวลาเฉลี่ยในการท างานต่อชิ้นของการประมวลผลของแบบจ าลองที่สร้างขึ้นในแต่ละ
รอบ ของการประมวลผล โดยการท าการประมวลผลซ้ า 30 รอบ สามารถดูได้จากภาคผนวก ข  ด้วย
การทดสอบสมมติฐานทางสถิติที่ระดับนัยส าคัญเท่ากับ 0.05 โดยก าหนดสมมติฐานในการทดสอบ
ดังนี้ 

H0 : µ0 =  µ1  คือ เวลาที่ได้จากแบบจ าลองกับเวลาของระบบงานจริงมีค่าไม่
แตกต่างกัน ข้อมูลสามารถใช้เป็นตัวแทนกันได ้

H1 : µ0 ≠  µ1  คือ เวลาที่ได้จากแบบจ าลองกับเวลาของระบบงานจริงมีค่า
แตกต่างกัน ข้อมูลไม่สามารถใช้เป็นตัวแทนกันได ้

จึงได้ท าการทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์โดยใช้การทดสอบ
ทางสถิติด้วยการทดสอบสมมติฐานแบบ Two-Sample T-Test ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ซึ่งจะให้
โปรแกรม Excel ในการทดสอบสมมติฐาน จะได้ผลดังรูปที่ 3.30 แสดงผลลัพธ์จากการทดสอบ
สมมติฐานของการผลิตรุ่น CJCC 
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รูปที่ 3.30 แสดงผลลัพธ์จากการทดสอบสมมติฐานของการผลิตรุ่น CJCC 
 

โดยผลที่ได้จากการทดสอบสมมติฐานผ่านโปรแกรม Excel พบว่า ค่า P-Value 
ของการทดสอบมีค่าเท่ากับ 0.271354397 ซึ่งมากกว่าค่านัยส าคัญที่ 0.05 จึงสามารถสรุปได้ว่า 
ยอมรับ H0 ค่าเวลาในการท างานของระบบงานจริง และค่าเวลาในการท างานของแบบจ าลองไม่มี
ความแตกต่างกันที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ดังนั้น สามารถใช้แบบจ าลองท่ีสร้างข้ึนแทนที่ระบบจริงได้ 

พิสูจน์สมการที่โปรแกรม Excel ใช้ในการทดสอบสมมติฐาน ซึ่งเป็นการน าข้อมูล
จากภาคผนวก ข มาใช้ในการหาค่าตัวแปรต่างๆ  ได้ดังนี้ 

จ านวนข้อมูลเวลาที่ได้จากแบบจ าลอง (Simulation)  n1 = 30 ข้อมูล 

จ านวนข้อมูลเวลาที่ได้จากระบบงานจริง (System) n2 = 30 ข้อมูล 

ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ได้จากแบบจ าลอง (Simulation)        x1̅ = 5374.01 วินาที 

ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ได้จากระบบงานจริง (System)          x2̅ = 5373.03 วินาที 

ค่าความแปรปรวนของเวลาที่ได้จากแบบจ าลอง (Simulation)  s1
2 = 103.04 

ค่าความแปรปรวนของเวลาที่ได้จากระบบงานจริง (System)    s2
2 = 101.07 
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โดยที่ค่าความแปรปรวนหาได้จากสมการ 

                  Si
2 =

∑(Xi−X̅)2

n−1
                                                            (3.2) 

 

เนื่องจากค่าความแปร ไม่เท่ากัน (s1
2≠s2

2)  จึงเลือกใช้สมการในการทดสอบสมมติฐานดัง
ขั้นตอนตอนไปนี้ 

ขั้นที่  1 ตั้งสมมติฐาน  
            สมมติฐานทางสถิติ :    H0 : μ

1
 =  μ

2
 

      H1 : μ
1

 ≠  μ
2
 

ขั้นที่  2 ก าหนดระดับนัยส าคัญ          α  = 0.05 
ขั้นที ่ 3 ก าหนดขอบเขตวิกฤต ิ  

หาค่าองศาเสรี df  = 
(

s1
2

n1
+s2

2

n2
)
2

(
s1
2

n1
)

2

n1+1 +
(

s2
2

n2
)

2

n2+1

- 2                                       (3.3) 

ค่าองศาเสรี = 59.99  ≈ 60 
หาค่าวิกฤตของ  t  จะได้จากตารางการแจกแจง  t (t-distribution)  จะได้ 

t0.05,60  = 2.0003 
ขั้นที่  4  ค านวณค่าสถิติตามสมการ หา t0 ได้จากสมการ 

                                                               t0=
x1̅ - x2̅

√
s1
2

n2
+

s2
2

n1

                             (3.4) 

t0   = 0.375714149 
       t0   ≈ 0.38 

ขั้นที่  5  สรุปตัดสินใจ  

  จากการค านวณสามารถสรุปได้ว่า tตาราง > t0 ดังนั้นจึงยอมรับ H0 นั่นคือ ค่า
เวลาในการท างานของระบบงานจริง และค่าเวลาในการท างานของแบบจ าลองไม่มีความแตกต่างกัน
ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 

ขั้นที่ 6 หาค่าความน่าจะเป็น หรือระดับนัยส าคัญต่ าสุดที่จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก (P-
value) 

        P − value =  1 − p(t > t0)                                (3.5) 
 = 1- p (t > (0.38)) ; เปิดตารางใต้โค้งปกติ p (t > (0.38))   
 = 1 - 0.64803 
 = 0.35197 
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จะสามารถสรุปได้ว่า ค่า P-Value ของการทดสอบมีค่าเท่ากับ 0.35197 ซึ่งมากกว่าค่า
นัยส าคัญที่ 0.05 จึงสามารถสรุปได้ว่า ยอมรับ H0 ค่าเวลาในการท างานของระบบงานจริง และค่า
เวลาในการท างานของแบบจ าลองไม่มีความแตกต่างกันที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ดังนั้น สามารถใช้
แบบจ าลองที่สร้างขึ้นแทนท่ีระบบงานจริงได้ 

เมื่อผ่านการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง จากข้อที่ 3.8 ทั้งสองข้อแล้ว จึงน า 
แบบจ าลองที่สร้างขึ้น มาใช้เป็นต้นแบบในการวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงผังต่อไป 
 

3.9 วิเคราะห์ข้อมูล 
ผลลัพธ์ที่ได้จะถูกน ามาวิเคราะห์ข้อแตกต่าง ระหว่างโมเดลที่ออกแบบไว้ กับโมเดลต้นแบบ เช่น

เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบ (VA Time) เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ (Total 
Time) เวลาการรอคอยเฉลี่ยของชิ้นงาน (Waiting Time) จ านวนชิ้นงาน (Number Out) เป็นต้น 

 
3.10 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

การสรุปผลการด าเนินโครงงาน จากการวิเคราะห์ข้อมูล จะท าการเปรียบเทียบข้อแตกต่าง
ระหว่างโมเดลที่ออกแบบไว้ กับโมเดลต้นแบบว่า โมเดลตัวไหนมีประสิทธิภาพสูงกว่ากัน  ซึ่งการวัด
ประสิทธิภาพของโมเดลนั้น จะวัดจากค่า เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบ (VA Time) 
เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ (Total Time)  เวลาการรอคอยเฉลี่ยของชิ้นงาน (Waiting Time) 
จ านวนชิ้นงาน (Number Out) เป็นต้น 
 

3.11 จัดท ารูปเล่มโครงงานฉบับสมบูรณ์ 
น าผลการวิเคราะห์ข้อมูล และผลสรุปของข้อมูลมาเรียบเรียง เพ่ือจัดท าเป็นรูปเล่มที่สมบูรณ์

และการน าเสนอโครงงาน 

 

 



บทท่ี 4 
ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 แนวทางการปรับปรุงผัง 

จากการเก็บข้อมูลการผลิตรุ่น CJCC ท าให้ทราบถึงพ้ืนที่ของโรงงาน พ้ืนที่ของเครื่องจักร 
จ านวนเครื่องจักร ดังรูปที่ 4.1 และ ตารางที่ 4.1 และท าให้ทราบถึงเส้นทางการไหลก่อนปรับปรุงผัง 
ทราบถึงระยะทางการขนถ่ายจากแผนภูมิการไหลไป-กลับ (From-to Chart) ได้ ดังตารางที่ 4.2 เป็น
ต้นไป 

 

รูปที่ 4.1 แผนผังของโรงงาน (ปัจจุบัน) 
 

ตารางท่ี 4.1 รายละเอียดของแผนผังโรงงาน 

ต าแหน่ง ความหมาย กว้าง x ยาว (เมตร) จ านวน 
ST จุดวางชิ้นงาน 1.1 x 1.1 1 
R0 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R1 จักรโพ้ง 4 เส้น 1 x 1.1 1 

R1-2 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R2 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 

R2-2 จักรเข็มคู่ 1 x 1.1 1 
R3 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R4 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) รายละเอียดของแผนผังโรงงาน 

ต าแหน่ง ความหมาย กว้าง x ยาว (เมตร) จ านวน 
R5 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R6 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R7 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R8 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R9 จักรโพ้ง 5 เส้น 1 x 1.1 1 
R10 จักรโพ้ง 5 เส้น 1 x 1.1 1 
R11 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R12 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R13 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R14 จักรเข็มเดี่ยว 1 x 1.1 1 
R15 จุดต าแหน่ง 1.22 x 1.35 1 

R15-1 จักรแซกรังดุม 1 x 1.1 1 
R15-2 จักรติดกระดุม 1 x 1.1 1 
R15-3 จักรตัดสายกระดุม 1 x 1.1 1 
R16 โต๊ะรีด 2.2 x 2.4 2 
R17 ตัดเศษด้าย 1.2 x 1.2 1 
R18 ตรวจสอบ 1.6 x 2.6 1 

 

จากนั้นจะศึกษาจ านวนรอบการขนส่งในการท างาน และระยะทางของการขนส่ง ดังตารางที่ 4.2 
และตารางที่ 4.3 เป็นต้นไปตามล าดับ เพื่อที่จะน าข้อมูลไปค านวณหาระยะทางการขนส่ง ซึ่งสามารถ
ค านวณได้จาก การน าจ านวนรอบการขนส่งมาคูณกับระยะทางการขนส่ง เพ่ือที่จะได้ระยะทางการ
ขนส่งทั้งหมดนั่นเอง โดยสามารถดูการค านวณระยะทางการขนส่งทั้งหมดได้จากภาคผนวก ค 
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รูปที่ 4.2 แผนผังแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 

 

จากรูปที่ 4.2 ชิ้นงานจากเครื่องจักรสีส้ม จะส่งต่อไปยังต าแหน่ง R16 บ่อยครั้ง เราจึงท าการย้าย 
R16 ไปในกลุ่มของเครื่องจักรสีส้ม เพ่ือลดระยะทางการส่งต่อชิ้นงาน ซึ่งแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 
1 ได้ท าการสลับต าแหน่งเพียง 2 จุด เนื่องจากการสลับสถานีงานหลายต าแหน่ง อาจจะท าให้
พนักงานเกิดความสับสนได้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 4.3 แผนผังแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2  

จากรูปที่ 4.3 จะเห็นได้ว่าเราท าการย้าย R16 ไว้ในกลุ่มเครื่องจักรสีส้มตามแนวทางการปรับปรุง
แบบที่ 1 แต่ท าการย้ายไว้ด้านบน และท าการย้าย R15,15-1 และ 15-2 มาไว้ด้านหน้าสุด เนื่องจาก
เป็นขั้นตอนสุดท้ายของการผลิต จึงย้ายไปใกล้กับ R18 คือ ต าแหน่งของ QC แต่ก็ยังคงรูปแบบเดิมไว้ 
เนื่องจากหากท าการสลับหลายต าแหน่ง ก็จะท าให้พนักงานเกิดความสับสนได้มากขึ้น 
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ตารางท่ี 4.2 แผนภูมิการไหลไป-กลับต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJCC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 
R0 

Store 
- 

4 
1 

 
 

2 
 

 
 

1 
 

2 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

3 
 

 
 

R1 
 

- 
 

 
1 

 
 

 
 

1 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

4 
 

 
1 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

R2 
 

1 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

R3 
 

1 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

2 
 

 
 

R7 
 

1 
 

 
 

 
 

2 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R9 
 

 
 

 
 

 
2 

 
 

 
 

- 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R11 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

1 
 

1 
1 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

1 
 

 
 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
1 

 
 

 
 

 
 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
- 

1 
 

 
 

 
 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
1 

 
 

R15-3 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

R16 
 

1 
 

3 
 

1 
2 

 
2 

1 
 

1 
1 

 
1 

1 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

R0 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 
R0 

Store 
- 

16.96 
25.72 

 
 

18.96 
 

 
 

20.96 
 

16.46 
 

 
 

35.72 
 

 
 

 
 

18.8 
 

 
 

R1 
 

- 
 

 
16.41 

 
 

 
 

2 
5.9 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.8 
 

 
7.9 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

14.31 
 

 
 

 
 

R2 
 

1 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.83 
 

 
 

R3 
 

1 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

7.8 
 

 
 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 
6.6 

 
 

 
 

 
 

 
 

12.32 
 

 
 

R7 
 

2 
 

 
 

 
 

2 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

10.32 
 

 
 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R9 
 

 
 

 
 

 
14.57 

 
 

 
 

- 
 

10.56 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
14.38 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R11 
 

 
 

 
 

8 
 

 
 

6 
 

10.78 
8.78 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

24.53 
 

 
 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
3.05 

 
 

 
 

 
 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1.95 

 
 

 
 

 
 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1.46 
- 

1 
 

 
 

 
 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
18.16 

 
25 

 
 

R15-3 
 

 
 

 
 

11.68 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

R16 
 

5.8 
 

5.4 
 

7.8 
9.77 

 
12.32 

10.32 
 

5.32 
7.56 

 
19.8 

24.53 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

9.16 
 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

R0 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

ตารางท่ี 4.3 แผนภูมิการไหลไป-กลับระยะทางต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJCC (ปัจจุบัน) 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 
R0 

Store 
- 

11.9 
8.36 

 
 

13.9 
 

 
 

21.5 
 

16.46 
 

 
 

35.72 
 

 
 

 
 

23.8 
 

 
 

R1 
 

- 
 

 
11.64 

 
 

 
 

11.6 
10.96 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

8.26 
 

 
12.96 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

12.12 
 

 
 

 
 

R2 
 

1 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

11.03 
 

 
 

R3 
 

1 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

6.26 
 

 
 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 
7.14 

 
 

 
 

 
 

 
 

7.55 
 

 
 

R7 
 

11.62 
 

 
 

 
 

2 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.3 
 

 
 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R9 
 

 
 

 
 

 
15.16 

 
 

 
 

- 
 

10.62 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
14.22 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R11 
 

 
 

 
 

13.4 
 

 
 

5.88 
 

10.62 
8.79 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

19.6 
 

 
 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
3.05 

 
 

 
 

 
 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1.95 

 
 

 
 

 
 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1.95 
- 

1 
 

 
 

 
 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
18.4 

 
24.4 

 
 

R15-3 
 

 
 

 
 

9.2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

R16 
 

8.26 
 

7.5 
 

6.26 
4.8 

 
7.55 

3.3 
 

3.48 
2.5 

 
15.9 

19.6 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

9.16 
 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

R0 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

ตารางท่ี 4.4 แผนภูมิการไหลไป-กลับระยะทางต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJCC (ปรับปรุงแบบที่ 1) 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 
R0 

Store 
- 

11.66 
20.2 

 
 

13.9 
 

 
 

16.9 
 

18.64 
 

 
 

35.72 
 

 
 

 
 

17.7 
 

 
 

R1 
 

- 
 

 
11.24 

 
 

 
 

7.27 
11.2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

8 
 

 
13.24 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

9.86 
 

 
 

 
 

R2 
 

1 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

17.28 
 

 
 

R3 
 

1 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.8 
 

 
 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 
7.7 

 
 

 
 

 
 

 
 

3.58 
 

 
 

R7 
 

7.27 
 

 
 

 
 

2 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

2.78 
 

 
 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R9 
 

 
 

 
 

 
13.95 

 
 

 
 

- 
 

16.04 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
19.33 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R11 
 

 
 

 
 

13.5 
 

 
 

10.6 
 

16.04 
14 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

2.65 
 

 
 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
18.4 

 
 

 
 

 
 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1.6 

 
 

 
 

 
 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1.6 
- 

1 
 

 
 

 
 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
19.5 

 
10.5 

 
 

R15-3 
 

 
 

 
 

8.95 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

R16 
 

8 
 

14.4 
 

5.8 
12.22 

 
3.58 

2.78 
 

1.5 
1.5 

 
3.2 

2.65 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

9.16 
 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

R0 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

ตารางท่ี 4.5 แผนภูมิการไหลไป-กลับระยะทางต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJCC (ปรับปรุงแบบที่ 2) 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 

Store 
- 

2 
2 

3 
 

1 
 

 
 

1 
 

2 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

3 
 

 

R1 
 

- 
 

1 
1 

 
 

 
 

 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

4 
 

 

R2 
 

1 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R3 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

2 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

2 
 

 

R7 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R9 
 

 
 

 
 

 
2 

 
 

 
 

- 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R11 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

1 
1 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

1 
 

 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
1 

 
 

 
 

 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
3 

 
 

 
 

 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
- 

 
 

 
3 

 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 

R15-3 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 

R16 
 

 
2 

 
 

 
2 

 
2 

1 
 

 
1 

 
1 

1 
 

2 
 

 
 

- 
 

 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

3 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 

 

ตารางท่ี 4.6 แผนภูมิการไหลไป-กลับต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJ1T 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 

Store 
- 

16.96 
25.72 

23.42 
 

18.96 
 

 
 

20.96 
 

16.46 
 

 
 

35.72 
 

 
 

 
 

18.8 
 

 

R1 
 

- 
 

1 
16.41 

 
 

 
 

 
5.9 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

7.74 
 

 

R2 
 

1 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

16.4 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

15.96 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R3 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

7.8 
 

 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

1 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

12.32 
 

 

R7 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

6.68 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

10.32 
 

 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R9 
 

 
 

 
 

 
14.57 

 
 

 
 

- 
 

10.56 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
14.38 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R11 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

6 
 

10.78 
8.78 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

24.53 
 

 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
3.05 

 
 

 
 

 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1.95 

 
 

 
 

 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1.46 
- 

 
 

 
26.93 

 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 

R15-3 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 

R16 
 

 
7.77 

 
 

 
9.77 

 
12.32 

10.32 
 

 
7.56 

 
19.8 

24.53 
 

9.56 
 

 
 

- 
 

 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

9.16 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 

 

ตารางท่ี 4.7 แผนภูมิการไหลไป-กลับระยะทางต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJ1T (ปัจจุบัน) 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 

Store 
- 

11.9 
8.36 

14.07 
 

13.9 
 

 
 

21.5 
 

16.46 
 

 
 

35.72 
 

 
 

 
 

23.8 
 

 

R1 
 

- 
 

1 
11.64 

 
 

 
 

 
10.96 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.76 
 

 

R2 
 

1 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

25 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

16.1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R3 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

6.26 
 

 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

1 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

7.55 
 

 

R7 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

6.76 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.3 
 

 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R9 
 

 
 

 
 

 
15.16 

 
 

 
 

- 
 

10.62 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
14.22 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R11 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.88 
 

10.62 
8.79 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

19.6 
 

 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
3.05 

 
 

 
 

 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1.95 

 
 

 
 

 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1.95 
- 

 
 

 
26.65 

 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 

R15-3 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 

R16 
 

 
5.76 

 
 

 
4.8 

 
7.55 

3.3 
 

 
2.5 

 
15.9 

19.6 
 

10.6 
 

 
 

- 
 

 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

9.16 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 

 

ตารางท่ี 4.8 แผนภูมิการไหลไป-กลับระยะทางต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJ1T (ปรับปรุงแบบที่ 1) 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 

Store 
- 

11.66 
20.2 

13.93 
 

13.9 
 

 
 

16.9 
 

18.64 
 

 
 

35.72 
 

 
 

 
 

17.7 
 

 

R1 
 

- 
 

1 
11.24 

 
 

 
 

 
11.2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

12.3 
 

 

R2 
 

1 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

24.8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

18.22 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R3 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.8 
 

 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

1 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

3.58 
 

 

R7 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

7.55 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

2.78 
 

 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R9 
 

 
 

 
 

 
13.95 

 
 

 
 

- 
 

16.04 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
19.33 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R11 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

10.6 
 

16.04 
14 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

2.65 
 

 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
18.4 

 
 

 
 

 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1.6 

 
 

 
 

 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1.6 
- 

 
 

 
16.45 

 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 

R15-3 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 

R16 
 

 
12.3 

 
 

 
12.22 

 
3.58 

2.78 
 

 
1.5 

 
3.2 

2.65 
 

9.36 
 

 
 

- 
 

 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

9.16 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 

 

ตารางท่ี 4.9 แผนภูมิการไหลไป-กลับระยะทางต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJ1T (ปรับปรุงแบบที่ 2) 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 

Store 
- 

5 
2 

 
 

 
 

 
 

1 
 

2 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

4 
 

 

R1 
 

- 
 

4 
 

1 
 

 
 

 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

4 
 

 

R2 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

1 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R3 
 

1 
 

1 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

2 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

2 
 

 

R7 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
 

 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R9 
 

 
 

 
 

 
2 

 
 

 
 

- 
 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R11 
 

 
 

 
 

1 
 

 
 

 
 

1 
1 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

1 
 

 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
1 

 
 

 
 

 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
3 

 
 

 
 

 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1 
- 

 
 

 
3 

 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 

R15-3 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 

R16 
 

 
2 

 
 

1 
2 

 
2 

 
 

 
1 

 
1 

1 
 

2 
 

 
 

- 
 

 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

3 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 

 

ตารางท่ี 4.10 แผนภูมิการไหลไป-กลับต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJWD 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 

Store 
- 

16.69 
25.72 

 
 

 
 

 
 

20.96 
 

16.46 
 

 
 

35.72 
 

 
 

 
 

18.8 
 

 

R1 
 

- 
 

1 
 

1 
 

 
 

 
5.9 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

7.74 
 

 

R2 
 

 
 

- 
10.76 

 
 

 
 

 
 

5.94 
 

16.4 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

15.96 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R3 
 

1 
 

2 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

1 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

12.32 
 

 

R7 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

10.32 
 

 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R9 
 

 
 

 
 

 
14.57 

 
 

 
 

- 
 

10.56 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
14.38 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R11 
 

 
 

 
 

8.02 
 

 
 

 
 

10.78 
8.78 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

24.53 
 

 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
3.05 

 
 

 
 

 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1.95 

 
 

 
 

 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1.46 
- 

 
 

 
26.93 

 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 

R15-3 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 

R16 
 

 
7.77 

 
 

8.1 
9.77 

 
12.32 

 
 

 
7.56 

 
19.8 

24.53 
 

9.56 
 

 
 

- 
 

 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

9.16 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 

 

ตารางท่ี 4.11 แผนภูมิการไหลไป-กลับระยะทางต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJWD (ปัจจุบัน) 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 

Store 
- 

11.9 
8.36 

 
 

 
 

 
 

21.5 
 

16.46 
 

 
 

35.72 
 

 
 

 
 

23.8 
 

 

R1 
 

- 
 

1 
 

1 
 

 
 

 
10.96 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.76 
 

 

R2 
 

 
 

- 
5.55 

 
 

 
 

 
 

16.26 
 

25 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

16.1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R3 
 

1 
 

2 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

1 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

7.55 
 

 

R7 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5.3 
 

 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R9 
 

 
 

 
 

 
15.16 

 
 

 
 

- 
 

10.62 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
14.22 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R11 
 

 
 

 
 

13.35 
 

 
 

 
 

10.62 
8.79 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

19.6 
 

 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
3.05 

 
 

 
 

 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1.95 

 
 

 
 

 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1.95 
- 

 
 

 
26.65 

 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 

R15-3 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 

R16 
 

 
5.76 

 
 

6.23 
4.8 

 
7.55 

 
 

 
2.5 

 
15.9 

19.6 
 

10.6 
 

 
 

- 
 

 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

9.16 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 

 

ตารางท่ี 4.12 แผนภูมิการไหลไป-กลับระยะทางต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJWD (ปรับปรุงแบบที่ 1) 
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From
-To 

Store 
R1 

R1-2 
R2 

R2-2 
R3 

R4 
R5 

R6 
R7 

R8 
R9 

R10 
R11 

R12 
R13 

R14 
R15 

R15-
1 

R15-
2 

R15-
3 

R16 
R17 

R18 

Store 
- 

11.66 
20.2 

 
 

 
 

 
 

16.9 
 

18.64 
 

 
 

35.72 
 

 
 

 
 

17.7 
 

 

R1 
 

- 
 

1 
 

1 
 

 
 

 
11.2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R1-2 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

12.3 
 

 

R2 
 

 
 

- 
5.2 

 
 

 
 

 
 

19.44 
 

24.8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R2-2 
 

 
 

 
- 

 
 

 
 

 
 

18.22 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R3 
 

1 
 

2 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R4 
 

 
 

 
 

 
- 

 
2 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R5 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R6 
 

 
 

 
 

 
 

1 
- 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

3.58 
 

 

R7 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

2.78 
 

 

R8 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R9 
 

 
 

 
 

 
13.95 

 
 

 
 

- 
 

16.04 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R10 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
19.33 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R11 
 

 
 

 
 

13.51 
 

 
 

 
 

16.04 
14 

- 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

R12 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

1 
 

 
 

 
 

 
 

 

R13 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1 

 
 

 
 

2.65 
 

 

R14 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
18.4 

 
 

 
 

 

R15 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
1.6 

 
 

 
 

 

R15-1 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

1.6 
- 

 
 

 
16.45 

 

R15-2 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 
 

 
 

 

R15-3 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

 
 

 

R16 
 

 
12.3 

 
 

5.8 
12.22 

 
3.58 

 
 

 
1.5 

 
3.2 

2.65 
 

9.36 
 

 
 

- 
 

 

R17 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
- 

9.16 

R18 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

- 

 

   ตารางท่ี 4.13 แผนภูมิการไหลไป-กลับระยะทางต่อ 1 ชิ้น ของรุ่น CJWD (ปรับปรุงแบบที่ 2) 
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ตารางที่ 4.14 แสดงระยะทางหลังปรับปรุงเทียบกับก่อนปรับปรุงทั้งหมด 

                    รุ่น 

   แผนผัง 
CJCC (เมตร) CJ1T (เมตร) CJWD (เมตร) 

ก่อนปรับปรุง 
 

744.53 833.5 804.22 

ปรับปรุง 1 
 

698.13 709.38 726.32 

ปรับปรุง 2 
 

676.44 707.6 716.57 

ระยะทางที่ลดลง
จากปรับปรุง 1  

46.4 (6.23 %) 
 

124.12 (14.89 %) 
 

77.9 (9.68 %) 

ระยะทางที่ลดลง
จากปรับปรุง 2  

68.09 (9.15 %) 125.9 (15.1 %) 87.65 (10.89 %) 

 

 ตารางที่ 4.14 แสดงให้เห็นถึงการเปรียบเทียบของระยะทางก่อนปรับปรุง และหลังปรับปรุง
ของทั้ง 3 รุ่นว่า มีการลดลงจากเดิมมากน้อยเพียงใด ซึ่งจากการปรับปรุงพบว่า การปรับปรุงแบบที่ 1 
ท าให้ระยะทางของรุ่น CJCC, CJ1T และ CJWD ลดลงไป 46.4, 124.12, 77.9 เมตร ตามล าดับ และ
การปรับปรุงแบบที่ 2 ท าให้ระยะทางของรุ่น CJCC, CJ1T และ CJWD ลดลงไป 68.09, 125.9 และ 
87.65 เมตร ตามล าดับ ซึ่งจะเห็นได้ว่าการปรับปรุงแบบที่ 2 นั้น สามารถลดระยะทางการขนส่งได้
มากกว่าแบบที่ 1 ดังนั้นจึงเลือกแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 2 เพ่ือที่จะท าการสร้างโมเดลที่ท าการ
ปรับปรุงตามแบบที่ 2 นั่นเอง 

 

4.2 แบบจ าลองต้นแบบ 

จากการศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตรุ่น CJCC และรวมถึงการเก็บข้อมูลเวลาของ
กระบวนการต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต และได้น ามาใช้ในการสร้างแบบจ าลองทาง
คอมพิวเตอร์ โดยใช้โปรแกรม Arena ในการสร้างแบบจ าลอง ที่สามารถจ าลองลักษณะการท างาน
จริงของการผลิตรุ่น CJCC ได้ เพ่ือเป็นต้นแบบในการหาแนวทางการปรับปรุงผังของโรงงาน โดย
รายละเอียดขั้นตอนการด าเนินการต่างๆ ได้แสดง ดังหัวข้อ 4.1 แนวทางการปรับปรุงผัง ที่ได้กล่าว
มาแล้วข้างต้น 

โดยผลที่ได้จากการประมวลผลของแบบจ าลองต้นแบบเป็นเวลา 6 วัน แสดงดังรูปที่ 3.28 แสดง
จ านวนชิ้นงานเฉลี่ยที่ได้จากแบบจ าลอง (Number Out) และ รูปที่ 3.29 แสดงเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงาน
ได้รับการท างานในระบบ (VA Time) ต่อ 1 ชิ้น สามารถสรุปได้ดังในตารางที่ 4.15 แสดงผลการ
ประมวลผลของแบบจ าลองต้นแบบรุ่น CJCC 
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ตารางท่ี 4.15 แสดงผลการประมวลผลของแบบจ าลองต้นแบบรุ่น CJCC 

จ านวนชิ้นงานที่ได้จากแบบจ าลอง (Number Out) 200 ชิ้น 

เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบ (VA Time) 5,374.01 วินาที 

เวลารอคอยรวมเฉลี่ยที่ชิ้นงานรอในระบบ (Wait Time) 742,543.27 วินาที 

เวลาเฉลี่ยทั้งหมดที่ชิ้นงานใช้ในระบบ (Total Time) 129,972.39 วินาที 

 
จากแบบจ าลองที่ได้ เมื่อได้ท าการประมวลผลการท างานที่ 6 วันแล้ว จะได้จ านวนชิ้นงานที่ได้

จากแบบจ าลอง (Number Out) เฉลี่ย 200 ชิ้น โดยมีเวลารอคอยเฉลี่ย เท่ากับ 742,543.27 วินาที 
และเวลารวมเฉลี่ยที่ใช้ในระบบ เท่ากับ 129,972.39 วินาที ซึ่งถือว่าค่อนข้างสูงมากเม่ือเทียบกับเวลา
เฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบ ที่เท่ากับ 5,374.01 วินาทีต่อชิ้นงาน 1 ชิ้น ดังนั้น จึง
จ าเป็นต้องท าการปรับปรุงผังตามแนวทางท่ีออกแบบไว้ 
 

4.3 การสร้างแบบจ าลองตามแนวทางการปรับปรุง 

น าแนวทางการปรับปรุงที่ได้จาก ข้อที่ 4.1 แนวทางการปรับปรุงผัง มาสร้างแบบจ าลองท าการ
ปรับปรุง ของแต่ละแนวทางการปรับปรุง โดยการปรับ ค่าเฉพาะ (Expression) ในแต่ละ Process ที่
ท าการปรับปรุง เพ่ือให้แบบจ าลองประมวลผลตามที่เราปรับปรุง เพื่อเป็นการทดสอบว่า แนวทางการ
ปรับปรุงที่เราได้ออกแบบไว้นั้น ตรงตามการค านวณไว้ หรือมีความคลาดเคลื่อนมากน้อยเพียงใด 

 
4.3.1 การสร้างแบบจ าลองตามแนวทางการปรับปรุงที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4 แสดงจ านวนชิ้นงานเฉลี่ย (Number Out) ของการปรับปรุงแนวทางที่ 1 
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รูปที่ 4.5 แสดงเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบของการปรับปรุงตามแนวทางที่ 1 

 
4.3.2 การสร้างแบบจ าลองตามแนวทางการปรับปรุงที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6 แสดงจ านวนชิ้นงานเฉลี่ย (Number Out) ของการปรับปรุงแนวทางที่ 2 
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รูปที่ 4.7 แสดงเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบของการปรับปรุงตามแนวทางที่ 2 
 

4.4 ผลการทดลอง 
จากการประมวลผลของแบบจ าลองที่ได้จากข้อ 4.1 การสร้างแบบจ าลองจากแนวท าการ

ปรับปรุงผังที่ 1 และ 2 เพ่ือลดเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ และเพ่ือหาแนวทางการเพ่ิมผลผลิต 
(Number Out) ด้วยนั้น จะสามารถสรุปได้  ดังตารางที่ 4.16 ตารางสรุปผลการประมวลผลจาก
แบบจ าลองที่ท าการปรับปรุง 

 
ตารางท่ี 4.16 ตารางสรุปผลการประมวลผลจากแบบจ าลองที่ท าการปรับปรุง 

 
 

 
 

แบบจ ำลอง ต้นแบบ แนวทำงปรับปรุงท่ี 1 แนวทำงปรับปรุงท่ี 2

เวลำเฉล่ียท่ีชิน้งำนได้รับกำรท ำงำนในระบบ (VA Time)  (วินำที) 5,374.01 5,187.15 5,046.86

จ ำนวนชิน้งำนท่ีได้ (Number Out) (ชิน้) 200 200 200
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4.5 การวิเคราะห์ผลการทดลอง 
จากผลการทดลองจะเห็นว่า แบบจ าลองต้นแบบ ก่อนที่จะท าการปรับปรุงนั้น จะมี เวลาเฉลี่ยที่

ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบค่อนข้างมาก ท าให้จ านวนชิ้นงานที่ได้ (Number Out) น้อยตามไป
ด้วย และเมื่อหาแนวทางในการปรับปรุง โดยการปรับปรุงผัง ท าให้ เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการ
ท างานในระบบลดลงได้จริง ซึ่งผลการทดลองนี้สามารถคิดเป็นร้อยละเพ่ือเปรียบเทียบเวลาที่ลดลงได้
ดังนี้ 

4.5.1 แนวทางการปรับปรุงที่ 1 สามารถหาร้อยละเพ่ือเปรียบเทียบเวลาที่ลดลง ได้ดังนี้ 
  คิดร้อยละของเวลาที่ลดลงจากแบบจ าลองต้นแบบ   = (1- (5187.15/ 5374.01)) ×100 

            = ร้อยละ 3.47 ที่ลดลง 
  คิดร้อยละของจ านวนชิ้นงานที่ได้ที่เพ่ิมขึ้นจากแบบจ าลองต้นแบบ     

           = ((200-200)/200) ×100 
           = ร้อยละ 0 ที่เพ่ิมข้ึน 
 

4.5.2 แนวทางการปรับปรุงที่ 2 สามารถหาร้อยละเพ่ือเปรียบเทียบเวลาที่ลดลง ได้ดังนี้ 
คิดร้อยละของเวลาที่ลดลงจากแบบจ าลองต้นแบบ  = (1- (5046.86/ 5374.01)) ×100 

           = ร้อยละ 6.09  ที่ลดลง 
คิดร้อยละของจ านวนชิ้นงานที่ได้ที่เพ่ิมขึ้นจากแบบจ าลองต้นแบบ 

           = ((200-200)/200) ×100 
           = ร้อยละ 0 ที่เพ่ิมข้ึน 

 
จากการการวิเคราะห์ผลการทดลองจะเห็นได้ว่า แนวทางการปรับปรุงผังโรงงานของแต่ละแนว

ทางการปรับปรุง จะมีร้อยละการเพ่ิมหรือลดของเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบที่
แตกต่างกันไป ซึ่งจะมีจ านวนชิ้นงานที่ได้เท่าเดิม (Number Out) เนื่องจากเป็นการผลิตแบบ Make 
to Order แต่เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานได้รับการท างานในระบบจะมีค่าลดลง ซึ่งแนวทางที่ปรับปรุงนั้นมี
การใช้แผนภูมิการไหลไป-กลับ (From to Chart) เป็นหลักในการจัดหาแนวทางการปรับปรุง  

 
 

 

 

 



บทท่ี 5 
สรุปผลการทดลอง 

 

5.1 สรุปผลการทดลอง 
5.1.1 แบบจ ำลองสำมำรถจ ำลองข้ันตอนในกระบวนกำรผลิตได้สอดคล้องกับระบบงำนจริงตั้งแต่

เริ่มต้นจนเสร็จสิ้น สังเกตได้จำกผลของเวลำในกระบวนกำรที่สอดคล้องกับระบบกำรผลิตจริง รวมถึง
จ ำนวนชิ้นงำนที่ออกจำกระบบ 

5.1.2 แบบจ ำลองสำมำรถแสดงผลของกระบวนกำรท ำงำนเชิงสถิติได้สอดคล้องกับระบบงำน
จริง  

5.1.3 แบบจ ำลองสำมำรถหำแนวทำงกำรปรับปรุงผังของกระบวนกำรผลิต และน ำมำแสดงผล
เชิงสถิติ เพ่ือแสดงเวลำที่ลดลงได้ 

 
ตารางท่ี 5.1 แสดงกำรสรุปผลกำรทดลอง 

 

 
 
 
 
 

 
5.2 ข้อด ีและข้อเสียของโครงงาน 

5.2.1 ข้อดี 
5.2.1.1 สำมำรถใช้ข้อมูลที่ได้จำกกำรประมวลผล และแบบจ ำลองที่ได้จำกแนวทำงกำร

ปรับปรุง เพ่ือเป็นกำรประกอบกำรตัดสินใจว่ำ ถ้ำจะมีกำรปรับปรุงผัง ควรจะปรับปรุงผังในแนวทำง
ไหน เพ่ือให้มีประสิทธิภำพมำกที่สุด 

5.2.1.2 สำมำรถที่ใช้แบบจ ำลองทำงคอมพิวเตอร์ เป็นต้นแบบแนวทำงกำรปรับปรุงผัง 
ซึ่งสำมำรถท ำกำรจ ำลองกำรปรับปรุงตำมที่ต้องกำรในต้นแบบได้เลย เพ่ือจ ำลองกำรท ำงำนของ
ระบบงำนจริง ก่อนที่จะน ำไปปรับปรุงกับระบบงำนจริง 

 
 
 
 

แบบจ ำลอง ต้นแบบ แนวทำงปรับปรุงท่ี 1 แนวทำงปรับปรุงท่ี 2

เวลำเฉล่ียท่ีชิน้งำนได้รับกำรท ำงำนในระบบ (VA Time)  (วินำที) 5,374.01 5,187.15 5,046.86

จ ำนวนชิน้งำนท่ีได้ (Number Out) (ชิน้) 200 200 200

ร้อยละขอจ ำนวนชิน้งำนท่ีเพ่ิมข้ึน - 0 0

ร้อยละเวลำเฉล่ียท่ีชิน้งำนอยู่ในระบบลดลง - 3.47 6.09
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5.2.2 ข้อเสีย 
5.2.2.1 เนื่องจำกตัวซอฟท์แวร์ที่ใช้ยังเป็นซอฟท์แวร์ที่มีข้อก ำหนดในกำรใช้งำน เพรำะ

เป็นซอฟท์แวร์ที่ใช้ส ำหรับกำรศึกษำทดลอง (Student version) จึงไม่เหมำะกับกำรใช้ในระบบงำน
จริงที่มีกระบวนกำรผลิตที่มีขนำดใหญ่ที่มี Entity รอคอยในแถวคอยของแต่ละ Module ที่สร้ำงขึ้น
เกิน 150 ชิ้น จะท ำให้ซอฟท์แวร์ไม่สำมำรถประมวลผลได้ (Error) 

5.2.2.2 ค่ำที่โปรแกรมท ำกำรประมวลผลออกมำสำมำรถใช้ได้กับระบบงำนนั้น แต่ไม่
สำมำรถใช้กับระบบงำนอื่นได้เนื้องจำกระบบงำน มีขั้นตอนกำรท ำงำนที่ไม่เหมือนกัน จึงไม่สำมำรถใช้
แทนกันได้นั่นเอง 

5.2.2.3 ข้อมูลเวลำที่ได้เก็บรวบรวมมำ เพ่ือมำใช้ในกำรสร้ำงแบบจ ำลองนั้น หำกเก็บ
เฉพำะในส่วนช่วงเวลำที่ท ำงำนนั้น และไม่ได้เก็บเวลำรอคอยของชิ้นงำนมำด้วย จะท ำให้ไม่สำมำรถ
อธิบำยได้ว่ำ เวลำรวมทั้งหมดที่ชิ้นงำนนั้นอยู่ในระบบนั้นใช้เวลำเท่ำไหร่  แบบจ ำลองที่ท ำถูกต้อง
หรือไม ่
 
5.3 ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม 

5.3.1 กำรท ำงำนต่ำงๆ ที่ต้องใช้เวลำในกำรท ำย่อมมีข้อบกพร่องด้วยกันทั้งสิ้น และเนื่องจำก
แบบจ ำลองนี้เป็นกำรจ ำลองสำยกำรผลิตสำยกำรผลิตเดียว ซึ่งในสำยกำรผลิตนี้ในช่วงเวลำอ่ืนก็
จะต้องมีผลิตภัณฑ์ประเภทอ่ืนท ำด้วย และขั้นตอนกำรท ำงำนของแต่ละผลิตภัณฑ์ใกล้เคียงกัน ซึ่ง
รำยละเอียดเหล่ำนี้ต้องใช้เวลำที่เพียงพอในกำรศึกษำ ดังนั้น ผู้ที่สนใจในโครงงำนนี้ควรค ำนึงถึง
รำยละเอียดเหล่ำนี้ด้วย 

5.3.2 ในกำรเก็บข้อมูลนั้นมีขั้นตอนในกำรจับเวลำซึ่งอำจท ำให้ข้อมูลเวลำที่เก็บได้มีควำม
คลำดเคลื่อนไปบ้ำงเนื่องจำกชุดข้อมูลเวลำมีควำมหลำกหลำยไม่คงที่ และแปรผันได้ เช่น ในช่วงที่
ชิ้นงำนเข้ำอำจมีกำรตรวจเช็คกำรช ำรุดของชิ้นงำนบ้ำงเล็กน้อย หรือบำงช่วงเวลำมีกำรติดขัดของ
ชิ้นงำน ซึ่งอำจจะส่งต่อชุดข้อมูลเวลำที่ได้ หรือแม้กระทั่งควำมเหนื่อยล้ำของพนักงำน ระหว่ำงกำร
ท ำงำนช่วงเช้ำ กับกำรท ำงำนช่วงบ่ำยซึ่งควำมเร็วในกำรท ำงำนก็อำจจะแตกต่ำงกันด้วย ดังนั้นจึงต้อง
มีกำรค ำนึงถึงค่ำเผื่อของควำมเมื่อยล้ำด้วย 

5.3.3 ในกำรทดสอบควำมถูกต้องของแบบจ ำลองนั้น ควรที่จะท ำกำรพิจำรณำ เวลำที่ชิ้นงำน
ท ำงำนในระบบ และเวลำของแถวคอยเพ่ิมเข้ำไปด้วย เนื่องจำกกำรพิจำรณำแถวคอย จะท ำให้
แบบจ ำลองมีควำมน่ำเชื่อถือมำกยิ่งขึ้น  
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5.4 แนวทางในการพัฒนาต่อไป 
5.4.1 ในอนำคตอัตรำกำรผลิตอำจเพ่ิมมำกขึ้น ฉะนั้นในกำรสร้ำงโมเดล จ ำนวน Entity อำจมี

จ ำนวนมำกขึ้นจึงจ ำเป็นที่ต้องใช้ซอฟท์แวร์ที่ไม่มีข้อจ ำกัดในกำรท ำงำน เพ่ือให้ได้โมเดลที่สมบูรณ์ 
5.4.2 โมเดลสำมำรถน ำไปประยุกต์ใช้ในส่วนงำนงำนอ่ืนที่เกี่ยวข้องได้ เช่น อุตสำหกรรมกำร

ขนส่ง อุตสำหกรรมกำรให้บริกำร เพ่ือน ำไปสู่แนวทำงกำรแก้ปัญหำ เป็นต้น 
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ภาคผนวก ก 
วิธีการใช้การวิเคราะหข์้อมูลน าเข้า (Input Analyzer) 

 
เนื่องจากเวลาที่ได้เป็นข้อมูลจ านวนมากและมีการกระจายตัวของข้อมูลแตกต่างกันไปนั้น

เรียกว่าข้อมูลดิบ ซึ่งในการป้อนข้อมูลลงในโมเดลนั้นจะต้องมีการแปลงข้อมูลดิบทั้งหมดที่ได้มาให้มี
การกระจายตัวแบบเฉลี่ย ดังนั้น จึงต้องใช้ตัวช่วยวิเคราะห์ซึ่งในโปรแกรม Arena นี้เรียกว่าการ
วิเคราะห์ข้อมูลป้อนเข้า (Input Analyzer) 

 
ตารางท่ี ก.1 ตารางแบบฟอร์มการเก็บข้อมูลเวลาของการท างาน 
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ตารางท่ี ก.2 กระบวนการต่างๆ ที่ต้องท าการจับเวลา 
 
ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 

ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (เสื้อชิ้นหน้า ซ้าย-ขวา) 
1 เย็บสายกระดุมสาบหน้าซ้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 
2 โพ้งกันลุ่ยสาบหน้าซ้าย – ขวา จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
3 เย็บประกบสาบติดกุ๊นหน้าซ้าย – ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
4 คิ้วสาบหน้าซ้าย – ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
5 เย็บติดกระเป๋าบนหน้าซ้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 
6 โพ้งต่อไหล่ จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
7 คิ้วไหล่ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
8 โพ้งเข้าแขน โพ้งเข้าข้าง จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
9 เย็บเข้าปก ติดป้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 
10 คิ้วรอบปก จักรเข็มเดี่ยว MC1 
11 เย็บพับชายเสื้อ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
12 แซกรังดุมหน้าซ้าย 10รู จักรแซกรังดุม MC6 
13 จุดต าแหน่งแซกรัง จุดต าแหน่ง MC5 
14 แซกรังดุมหน้าขวา 10 รู จักรแซกรังดุม MC6 
15 ติดกระดุม จักรติดกระดุม MC7 
16 ตัดเศษด้าย ตัดเศษด้าย MC10 
17 ท าการตรวจสอบชิ้นงาน ตรวจสอบ QC 

ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นสายกระดุม) 
18 เย็บคิ้วรอบ จักรเข็มเดี่ยว MC1 
19 ติดกระดุม จักรติดกระดุม MC7 
20 ตัดสายกระดุม จักรตัดสายกระดุม MC9 

ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นกระเป๋า) 
21 เย็บติดปากกระเป๋า จักรเข็มเดี่ยว MC1 
22 รีดกระเป๋า โต๊ะรีด MC8 
23 โพ้งกันลุ่ยชิ้นต่อกระเป๋า จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
24 รีดบล็อค โต๊ะรีด MC8 
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ตารางท่ี ก.3 (ต่อ) กระบวนการต่างๆ ที่ต้องท าการจับเวลา 
 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
25 เจียน โต๊ะรีด MC8 

ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (เสื้อชิ้นหลัง) 
26 โพ้งกันลุ่ยชิ้นต่อหลัง / ข้าง จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
27 รีด โต๊ะรีด MC8 
28 เย็บต่อหลัง 2 ข้าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
29 โพ้งกันลุ่ยหลัง จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
30 เย็บคิ้วคู่ชิ้นหลัง จักรเข็มคู่ MC2 
31 รีดต่อหลัง โต๊ะรีด MC8 

ขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นปก) 
32 รีดเคมีติดกับชิ้นปก โต๊ะรีด MC8 
33 เย็บเส้นฐานปกล่าง จักรเข็มเดี่ยว MC1 
34 เย็บประกบปก จักรเข็มเดี่ยว MC1 
35 เจียน โต๊ะรีด MC8 
36 กลับ โต๊ะรีด MC8 
37 รีด โต๊ะรีด MC8 
38 ลงชอล์ค โต๊ะรีด MC8 

ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นแขน) 
39 โพ้งตะเข็บใต้แขน ซ้าย-ขวา จักรโพ้ง 5 เส้น MC4 
40 รีดสาบชิ้นต่อแขน โต๊ะรีด MC8 
41 เย็บประกบสาบปลายแขน ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
42 เย็บคิ้วรอบปลายแขน ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
43 เย็บเส้นคิ้วหลังแขน 2 เส้น ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
44 เย็บวนรอบวงแขน ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว MC1 
45 รีดแขน โต๊ะรีด MC8 
46 เย็บติดธนูแขนซ้าย จักรเข็มเดี่ยว MC1 

ล าดับขั้นตอนการผลิตของรุ่น CJCC (ชิ้นธนู) 
47 เย็บพับปากธนูแขน จักรเข็มเดี่ยว MC1 
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ตารางท่ี ก.4 (ต่อ) กระบวนการต่างๆ ที่ต้องท าการจับเวลา 
 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
48 โพ้งกันลุ่ยปากธนู จักรโพ้ง 4 เส้น MC3 
49 คิ้วปากธนู จักรเข็มเดี่ยว MC1 
50 รีดธนู โต๊ะรีด MC8 

ล าดับขั้นตอนการมาถึงของรุ่น CJCC (เสื้อชิ้นหน้า ซ้าย-ขวา) 
51 เย็บสายกระดุมสาบหน้าซ้าย จักรเข็มเดี่ยว - 
52 โพ้งกันลุ่ยสาบหน้าซ้าย – ขวา จักรโพ้ง 4 เส้น - 
53 เย็บประกบสาบติดกุ๊นหน้าซ้าย – ขวา จักรเข็มเดี่ยว - 
54 คิ้วสาบหน้าซ้าย – ขวา จักรเข็มเดี่ยว - 
55 เย็บติดกระเป๋าบนหน้าซ้าย จักรเข็มเดี่ยว - 
56 โพ้งต่อไหล่ จักรโพ้ง 5 เส้น - 
57 คิ้วไหล่ จักรเข็มเดี่ยว - 
58 โพ้งเข้าแขน โพ้งเข้าข้าง จักรโพ้ง 5 เส้น - 
59 เย็บเข้าปก ติดป้าย จักรเข็มเดี่ยว - 
60 คิ้วรอบปก จักรเข็มเดี่ยว - 
61 เย็บพับชายเสื้อ จักรเข็มเดี่ยว - 
62 แซกรังดุมหน้าซ้าย 10รู จักรแซกรังดุม - 
63 จุดต าแหน่งแซกรัง จุดต าแหน่ง - 
64 แซกรังดุมหน้าขวา 10 รู จักรแซกรังดุม - 
65 ติดกระดุม จักรติดกระดุม - 
66 ตัดเศษด้าย ตัดเศษด้าย - 
67 ท าการตรวจสอบชิ้นงาน ตรวจสอบ - 

ล าดับขั้นตอนการมาถึงของรุ่น CJCC (ชิ้นสายกระดุม) 
68 เย็บคิ้วรอบ จักรเข็มเดี่ยว - 
69 ติดกระดุม จักรติดกระดุม - 
70 ตัดสายกระดุม จักรตัดสายกระดุม - 
71 ไปเย็บติดสาบซ้าย จักรเข็มเดี่ยว - 
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ตารางท่ี ก.5 (ต่อ) กระบวนการต่างๆ ที่ต้องท าการจับเวลา 
 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
ล าดับขั้นตอนการมาถึงของรุ่น CJCC (ชิ้นกระเป๋า) 

72 เย็บติดปากกระเป๋า จักรเข็มเดี่ยว - 
73 รีดกระเป๋า โต๊ะรีด - 
74 โพ้งกันลุ่ยชิ้นต่อกระเป๋า จักรโพ้ง 4 เส้น - 
75 รีดบล็อค โต๊ะรีด - 
76 เจียน โต๊ะรีด - 
77 ไปเย็บติดกระเป๋าหน้าซ้าย จักรเข็มเดี่ยว - 

ล าดับขั้นตอนการมาถึงของรุ่น CJCC (เสื้อชิ้นหลัง) 
78 โพ้งกันลุ่ยชิ้นต่อหลัง / ข้าง จักรโพ้ง 4 เส้น - 
79 รีด โต๊ะรีด - 
80 เย็บต่อหลัง 2 ข้าง จักรเข็มเดี่ยว - 
81 โพ้งกันลุ่ยหลัง จักรโพ้ง 4 เส้น - 
82 เย็บคิ้วคู่ชิ้นหลัง จักรเข็มคู่ - 
83 รีดต่อหลัง โต๊ะรีด - 
84 ไปโพ้งต่อไหล่ จักรโพ้ง 5 เส้น - 

ล าดับขั้นตอนการมาถึงของรุ่น CJCC (ชิ้นปก) 
85 รีดเคมีติดกับชิ้นปก โต๊ะรีด - 
86 เย็บเส้นฐานปกล่าง จักรเข็มเดี่ยว - 
87 เย็บประกบปก จักรเข็มเดี่ยว - 
88 เจียน กลับ รีด ลงชอล์ค โต๊ะรีด - 
89 ไปเย็บเข้าปกติดป้าย จักรเข็มเดี่ยว - 

ล าดับขั้นตอนการมาถึงของรุ่น CJCC (ชิ้นแขน) 
90 โพ้งตะเข็บใต้แขน ซ้าย-ขวา จักรโพ้ง 5 เส้น - 
91 รีดสาบชิ้นต่อแขน โต๊ะรีด - 
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ตารางท่ี ก.6 (ต่อ) กระบวนการต่างๆ ที่ต้องท าการจับเวลา 
 

ล าดับ กิจกรรม สถานีงาน เครื่องจักร 
92 เย็บประกบสาบปลายแขน ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว - 
93 เย็บคิ้วรอบปลายแขน ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว - 
94 เย็บเส้นคิ้วหลังแขน 2 เส้น ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว - 
95 เย็บวนรอบวงแขน ซ้าย-ขวา จักรเข็มเดี่ยว - 
96 รีดแขน โต๊ะรีด - 
97 เย็บติดธนูแขนซ้าย จักรเข็มเดี่ยว - 
98 ไปโพ้งเข้าแขน โพ้งเข้าข้าง จักรโพ้ง 5 เส้น - 

ล าดับขั้นตอนการมาถึงของรุ่น CJCC (ชิ้นธนู) 
99 เย็บพับปากธนูแขน จักรเข็มเดี่ยว - 
100 โพ้งกันลุ่ยปากธนู จักรโพ้ง 4 เส้น - 
101 คิ้วปากธนู จักรเข็มเดี่ยว - 
102 รีดธนู โต๊ะรีด - 
103 ไปเย็บติดธนูแขน จักรเข็มเดี่ยว - 
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ตารางท่ี ก.7  ตารางข้อมูลดิบ (หน่วย : วินาที) 
 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

1 8 14 525 258 43 97 43 133 80 97 221 45 33 52 53 79 89

2 11 14 539 311 35 77 54 136 99 124 234 43 41 63 50 82 92

3 10 21 523 291 35 86 65 152 100 96 248 64 43 49 51 94 92

4 9 14 526 293 36 90 52 130 80 101 220 45 37 56 56 83 99

5 11 12 530 286 38 93 40 140 89 105 235 47 35 56 61 88 90

6 8 11 525 266 43 78 40 146 86 107 230 63 48 50 58 80 100

7 9 10 527 271 40 85 50 141 95 98 222 45 40 62 50 85 95

8 10 11 526 288 45 79 49 137 90 115 241 52 45 60 52 92 90

9 10 12 527 305 33 83 45 135 94 120 245 46 35 53 50 81 93

10 9 11 529 249 35 85 63 150 79 113 218 43 37 55 53 82 97

11 8 16 524 290 37 93 60 137 83 109 233 60 37 59 59 90 94

12 9 11 538 322 38 95 51 146 89 100 229 58 40 57 60 84 92

13 10 11 534 278 32 88 42 143 97 99 225 55 47 58 57 80 95

14 8 13 526 272 35 78 45 139 102 95 229 49 39 50 55 79 96

15 12 12 524 259 40 80 48 151 90 99 239 47 38 52 54 87 99

16 11 13 536 280 41 85 47 140 99 102 233 61 43 54 60 91 102

17 10 12 527 265 35 99 50 139 82 99 235 63 46 48 62 85 93

18 10 14 535 299 37 90 52 146 87 104 220 58 34 50 55 84 88

19 11 11 531 253 43 95 64 148 92 105 226 47 43 52 52 80 90

20 9 13 523 265 42 100 51 137 94 118 223 50 48 55 50 89 89

21 11 12 526 279 37 98 39 148 91 126 247 54 40 59 51 87 92

22 12 12 524 295 36 82 44 141 97 121 250 56 38 57 57 80 91

23 10 15 523 291 33 79 42 135 97 100 228 62 41 49 54 85 95

24 12 13 527 260 38 93 48 144 82 95 217 45 42 53 60 79 97

25 9 14 524 269 37 90 61 149 97 99 235 57 35 52 57 94 99

26 8 14 528 284 40 97 46 151 102 105 230 46 37 58 55 92 94

27 10 13 533 255 39 91 49 134 81 109 236 44 43 57 59 83 96

28 8 14 527 271 37 80 53 137 84 115 229 52 48 48 52 81 90

29 9 10 524 273 33 87 51 149 93 113 237 56 39 55 54 91 101

30 11 11 532 291 42 90 45 136 90 118 240 48 36 54 50 81 95

avg 9.767 12.8 528.1 279 37.83 88.1 49.63 141.7 90.7 106.9 231.8 52.03 40.27 54.43 54.9 84.93 94.17

No

Process

18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34

1 22 5 3 12 14 6 26 14 27 10 133 27 63 10 20 23 29

2 25 6 4 9 10 7 30 15 29 9 119 29 77 9 17 31 27

3 20 5 3 13 11 7 29 14 27 9 134 26 73 9 22 23 27

4 20 5 3 12 12 6 31 13 28 11 126 27 70 11 24 20 30

5 24 4 3 12 14 6 30 15 29 8 122 29 66 8 19 25 26

6 28 4 3 11 13 6 32 12 26 12 130 28 7 12 21 26 28

7 21 4 4 10 10 7 25 12 31 10 115 28 65 10 20 30 27

8 22 6 3 11 10 6 27 13 41 9 117 30 61 9 18 29 27

9 23 7 3 10 12 8 26 15 40 9 125 25 63 9 22 27 26

10 20 6 4 13 11 8 29 14 28 8 126 26 75 8 21 24 30

11 24 4 5 10 14 8 31 14 29 7 130 28 80 7 23 20 31

12 27 4 5 11 13 7 30 15 29 7 132 27 71 7 18 21 27

13 25 5 4 9 13 7 30 13 30 12 133 29 65 12 18 27 26

14 26 8 3 9 13 6 29 13 37 13 123 30 75 13 20 25 29

15 21 6 3 12 10 7 26 14 39 11 125 27 65 11 21 24 28

16 20 6 5 13 11 6 27 15 40 11 120 30 62 11 23 21 28

17 24 8 4 11 11 6 28 16 42 10 133 30 71 10 20 32 27

18 25 7 4 11 12 6 25 12 28 12 131 29 69 12 22 30 31

19 28 5 5 10 12 7 26 12 29 13 134 27 66 13 19 24 26

20 20 6 5 12 14 8 27 13 31 12 140 28 77 12 18 26 25

21 22 4 4 13 13 8 30 15 33 9 118 28 73 9 17 29 28

22 22 5 4 9 13 5 32 16 35 9 118 26 75 9 23 30 27

23 26 5 3 8 14 5 31 14 30 10 123 27 65 10 20 31 27

24 23 7 3 10 10 6 31 14 28 11 116 27 67 11 22 28 29

25 22 8 3 11 10 5 30 13 26 12 125 28 70 12 20 27 27

26 26 6 4 13 11 7 26 13 28 12 121 30 74 12 24 27 30

27 21 5 4 12 13 6 28 15 37 11 132 31 72 11 21 22 29

28 22 5 4 10 10 8 30 12 39 9 115 28 62 9 21 28 26

29 23 4 3 12 12 6 29 16 30 10 132 32 76 10 19 24 25

30 20 5 5 11 13 7 31 15 35 9 122 25 63 9 20 30 28

avg 23.07 5.5 3.767 11 11.97 6.6 28.73 13.9 32.03 10.17 125.7 28.07 67.27 10.17 20.43 26.13 27.7

No

Process
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ตารางท่ี ก.8 (ต่อ)  ตารางข้อมูลดิบ (หน่วย : วินาที) 
 

 

 

35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51

1 18 5 10 3 25 18 70 35 88 32 10 70 16 4 11 43 26

2 22 7 13 5 18 24 77 40 180 40 13 97 16 3 15 41 24

3 17 8 15 5 14 26 62 39 81 43 16 100 16 4 10 42 23

4 23 6 14 4 16 25 60 33 95 48 17 84 18 5 10 44 22

5 17 6 15 6 18 18 65 35 90 34 17 80 15 4 8 41 21

6 18 5 10 6 15 24 78 39 87 40 15 75 16 4 13 44 25

7 20 7 11 5 17 17 71 42 85 50 14 95 14 4 11 41 25

8 19 7 13 3 24 19 69 41 96 43 19 99 13 4 12 42 28

9 21 7 13 4 20 19 66 33 101 35 19 69 12 5 8 43 22

10 24 8 15 5 22 20 72 34 100 49 19 77 14 3 8 42 21

11 22 6 12 5 24 23 73 33 90 42 18 98 16 5 8 41 23

12 22 9 11 4 17 21 70 38 92 40 11 82 14 4 12 41 25

13 19 8 16 6 15 18 65 39 92 35 18 83 16 4 9 42 27

14 17 8 15 6 15 17 68 42 97 42 17 79 15 5 10 42 21

15 20 7 13 7 19 20 75 33 86 43 14 87 13 4 12 44 27

16 21 5 15 4 14 20 72 35 89 49 20 69 14 5 13 41 24

17 22 6 13 5 17 21 70 32 120 52 10 71 13 3 9 43 24

18 17 6 10 5 22 24 68 37 102 41 9 98 17 4 13 42 22

19 23 7 12 6 23 25 77 41 82 45 9 102 18 4 10 42 26

20 18 6 16 5 22 19 63 35 96 47 16 105 16 3 11 41 23

21 24 9 14 7 26 17 69 36 86 51 16 98 16 5 11 42 23

22 22 8 16 6 22 17 70 33 99 50 14 96 14 4 14 41 25

23 20 7 13 6 21 18 62 42 93 33 10 79 15 4 13 43 22

24 19 8 10 5 17 24 66 39 97 37 11 84 13 4 10 43 25

25 19 7 12 6 17 25 77 38 100 35 19 78 14 4 9 44 24

26 17 6 13 4 16 18 74 42 96 42 18 74 16 5 13 44 28

27 22 8 11 5 21 24 76 40 83 47 17 100 16 3 12 41 27

28 19 8 12 5 222 25 71 34 98 38 18 80 16 4 14 42 22

29 24 7 15 5 20 19 68 34 85 47 12 96 13 5 12 41 24

30 22 9 14 4 18 20 70 38 82 49 13 74 14 5 10 44 25

avg 20.27 7.033 13.07 5.067 25.9 20.83 69.8 37.07 95.6 42.63 14.97 85.97 14.97 4.133 11.03 42.23 24.13

No

Process

52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68

1 5 9 5 12 13 12 12 22 5 5 5 10 10 10 39 15 33

2 5 10 4 14 12 13 13 20 4 4 4 9 9 9 36 18 36

3 4 8 5 14 13 13 14 22 5 5 5 12 12 12 33 18 37

4 6 9 4 17 12 14 13 22 4 4 4 11 11 11 34 18 35

5 5 10 4 13 9 13 13 21 4 4 4 9 9 9 37 17 30

6 5 10 5 13 11 13 12 22 5 5 5 10 10 10 34 15 32

7 5 11 4 12 9 12 13 21 4 4 4 10 10 10 40 14 31

8 6 9 6 13 9 12 14 20 6 6 6 12 12 12 33 16 36

9 6 9 6 14 10 12 13 20 6 6 6 10 10 10 37 16 35

10 4 8 5 12 12 14 13 19 5 5 5 9 9 9 35 19 37

11 5 10 6 12 11 16 11 24 6 6 6 12 12 12 32 15 36

12 5 8 5 13 12 14 15 23 5 5 5 12 12 12 35 17 36

13 5 8 4 12 12 13 15 23 4 4 4 11 11 11 35 18 32

14 4 8 5 15 14 13 13 24 5 5 5 10 10 10 38 16 33

15 7 9 7 17 12 15 14 21 7 7 7 10 10 10 33 16 33

16 6 10 6 14 13 13 12 20 6 6 6 12 12 12 39 14 33

17 6 7 5 12 10 14 12 22 5 5 5 13 13 13 34 16 31

18 5 11 4 13 11 13 14 22 4 4 4 12 12 12 33 15 37

19 5 10 5 14 11 12 14 20 5 5 5 13 13 13 37 18 40

20 4 11 4 12 12 15 13 21 4 4 4 12 12 12 39 14 38

21 7 9 6 12 10 13 12 21 6 6 6 10 10 10 36 16 35

22 7 9 5 16 11 14 15 22 5 5 5 9 9 9 33 15 35

23 5 8 4 13 9 14 14 23 4 4 4 10 10 10 40 18 32

24 5 9 5 15 13 13 12 24 5 5 5 10 10 10 39 18 31

25 5 10 6 17 9 12 12 24 6 6 6 11 11 11 32 17 39

26 4 10 7 13 10 12 13 22 7 7 7 13 13 13 34 15 38

27 6 7 6 13 12 15 15 19 6 6 6 12 12 12 35 17 36

28 6 9 5 12 13 14 14 22 5 5 5 11 11 11 34 16 36

29 6 11 6 14 10 12 14 20 6 6 6 12 12 12 38 14 33

30 7 8 5 15 9 14 13 21 5 5 5 12 12 12 33 18 30

avg 5.367 9.167 5.133 13.6 11.13 13.3 13.23 21.57 5.133 5.133 5.133 10.97 10.97 10.97 35.57 16.3 34.53

No

Process
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ตารางท่ี ก.9 (ต่อ)  ตารางข้อมูลดิบ (หน่วย : วินาที) 
 

 

 
 

69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 79 80 81 82 83 84 85

1 13 17 19 30 22 12 15 0 15 29 10 9 5 18 8 11 13

2 12 15 21 31 21 14 16 0 14 33 16 9 4 19 8 13 12

3 13 16 20 28 24 12 18 0 16 25 18 8 5 16 9 11 10

4 14 15 19 33 25 13 15 0 13 28 12 9 4 16 8 14 11

5 11 17 18 30 20 11 17 0 13 27 14 9 4 15 9 12 15

6 11 14 19 30 21 14 15 0 17 35 11 8 5 21 9 12 14

7 14 14 18 29 21 14 16 0 15 27 17 8 4 20 9 11 15

8 15 16 20 27 23 12 14 0 14 29 13 9 6 18 8 14 15

9 15 17 20 25 24 16 14 0 15 24 13 10 6 19 7 13 13

10 13 15 21 31 26 15 13 0 17 24 10 8 5 17 8 14 12

11 13 15 20 30 22 15 17 0 14 27 16 7 6 17 8 12 12

12 13 16 20 30 24 11 18 0 13 30 18 10 5 15 10 10 11

13 12 13 19 35 23 11 15 0 13 32 15 9 4 18 9 10 15

14 13 19 17 33 24 13 15 0 16 30 14 9 5 15 9 16 11

15 11 14 17 35 22 11 13 0 18 26 19 8 7 17 8 13 13

16 11 18 22 34 23 14 16 0 15 29 13 9 6 17 7 13 12

17 13 17 19 30 21 13 12 0 16 32 11 8 5 22 8 12 10

18 15 14 21 28 27 12 17 0 16 30 16 7 4 20 8 11 16

19 14 14 21 28 24 14 19 0 13 30 16 9 5 20 10 12 13

20 13 16 20 27 22 15 17 0 15 37 13 9 4 18 9 15 12

21 13 15 18 30 22 15 20 0 17 34 15 7 6 17 7 13 16

22 12 19 18 26 20 12 20 0 14 35 11 8 5 15 7 15 15

23 16 18 19 31 25 13 21 0 13 33 10 8 4 18 8 11 10

24 14 19 22 32 23 11 18 0 14 33 14 9 5 20 9 12 11

25 16 15 18 28 25 12 15 0 14 36 16 8 6 19 9 15 11

26 12 14 19 34 21 12 16 0 15 28 16 9 7 20 8 14 14

27 12 15 19 32 22 14 18 0 15 30 14 9 6 21 8 13 12

28 11 16 18 30 20 15 16 0 18 24 15 10 5 18 8 15 15

29 14 16 20 30 22 16 14 0 16 26 18 9 6 17 9 13 14

30 16 14 21 29 21 11 13 0 14 29 12 8 5 17 7 13 14

avg 13.17 15.77 19.43 30.2 22.67 13.1 16.1 0 14.93 29.73 14.2 8.567 5.133 18 8.3 12.77 12.9

No

Process

86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100 101 102 103

1 27 5 31 35 23 31 39 5 5 5 24 29 21 33 5 22 26 22

2 35 4 31 33 25 30 40 4 4 4 23 27 22 34 4 23 25 20

3 36 5 35 34 24 33 41 5 5 5 21 28 20 33 5 20 29 21

4 29 4 30 36 22 29 35 4 4 4 21 27 19 32 4 25 27 21

5 38 4 33 30 22 35 39 4 4 4 20 32 20 30 4 21 26 19

6 35 5 32 33 20 33 34 5 5 5 26 30 20 35 5 21 25 19

7 33 4 33 33 21 30 38 4 4 4 24 26 25 33 4 23 25 22

8 32 6 31 38 28 30 45 6 6 6 24 29 24 34 6 20 26 20

9 26 6 36 32 26 36 44 6 6 6 23 27 24 33 6 22 28 22

10 34 5 38 30 27 38 44 5 5 5 24 32 22 30 5 23 25 25

11 30 6 35 35 28 29 42 6 6 6 22 30 23 28 6 20 24 23

12 28 5 35 35 25 35 39 5 5 5 21 31 21 33 5 21 22 23

13 29 4 30 34 25 34 40 4 4 4 20 31 20 29 4 23 26 21

14 38 5 29 36 24 34 42 5 5 5 27 27 20 28 5 22 25 20

15 35 7 33 33 23 36 40 7 7 7 20 28 17 35 7 20 25 18

16 35 6 35 35 20 35 41 6 6 6 25 28 20 30 6 21 22 19

17 32 5 34 36 22 32 33 5 5 5 22 26 19 30 5 20 26 19

18 31 4 34 36 22 32 35 4 4 4 22 32 18 28 4 25 29 23

19 29 5 33 34 21 36 41 5 5 5 26 30 23 31 5 24 24 22

20 28 4 36 30 26 31 37 4 4 4 20 30 22 29 4 24 24 22

21 36 6 31 35 23 29 42 6 6 6 21 32 20 32 6 23 26 21

22 35 5 31 31 27 31 36 5 5 5 24 28 22 35 5 25 25 24

23 35 4 32 33 24 30 45 4 4 4 22 27 18 33 4 22 22 20

24 34 5 33 35 21 33 39 5 5 5 24 28 24 31 5 20 23 20

25 31 6 38 34 20 32 41 6 6 6 23 26 19 28 6 19 25 23

26 29 7 40 33 20 33 38 7 7 7 26 26 20 33 7 25 25 21

27 36 6 29 36 26 35 35 6 6 6 21 33 24 30 6 18 27 19

28 33 5 34 30 26 38 33 5 5 5 20 32 23 31 5 20 23 20

29 33 6 35 30 28 33 35 6 6 6 20 28 20 31 6 22 22 19

30 35 5 33 31 25 40 38 5 5 5 19 29 19 30 5 24 25 22

avg 32.57 5.133 33.33 33.53 23.8 33.1 39.03 5.133 5.133 5.133 22.5 28.97 20.97 31.4 5.133 21.93 25.07 21

No

Process



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง 
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ภาคผนวก ข 
การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง 

 
ตารางท่ี ข.1 เวลาเฉลี่ยในการท างานต่อชิ้นของการประมวลผลจากแบบจ าลอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

No. VA Time No. VA Time

1 5,358.26 16 5,372.45

2 5,372.64 17 5,380.50

3 5,389.90 18 5,378.29

4 5,350.43 19 5,378.52

5 5,380.57 20 5,373.64

6 5,382.65 21 5,375.38

7 5,370.93 22 5,388.62

8 5,363.08 23 5,375.61

9 5,379.45 24 5,374.63

10 5,367.50 25 5,381.27

11 5,364.60 26 5,366.00

12 5,369.76 27 5,390.72

13 5,385.68 28 5,373.48

14 5,357.27 29 5,369.31

15 5,361.08 30 5,388.18

Simulation (s).
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ตารางท่ี ข.2 เวลาในการท างานที่ใช้ประกอบชิ้นงานขึ้น 1 ชิ้นจากกการผลิตจริง 

No. VA Time No. VA Time

1 5359 16 5379

2 5369 17 5373

3 5385 18 5369

4 5354 19 5377

5 5376 20 5369

6 5376 21 5377

7 5365 22 5383

8 5369 23 5378

9 5377 24 5374

10 5376 25 5375

11 5367 26 5362

12 5366 27 5398

13 5385 28 5376

14 5359 29 5368

15 5357 30 5393

System (s).



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
แนวทางการปรับปรุงผัง 
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ภาคผนวก ค 
แนวทางการปรับปรุงผัง 

 
ค.1 แสดงการค านวณระยะทางการขนส่งของแต่ละรุ่น  
 
ค านวณระยะทางการขนส่งของรุ่น CJCC (ปัจจุบัน) (เมตร) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Store-R1    =  67.84  R8-R11       =     2  R16-R9    =     5.32 

Store-R1-2  =  25.72  R9-R4       =     29.14 R16-R10   =   7.56 

Store-R3    =  37.92  R9-R11       =     10.56 R16-R12   =     19.8 

Store-R7    = 20.96  R10-R12     =     14.38 R16-R13   =     24.53  

Store-R9    = 32.92  R11-R3       =      8  R17-R18   =     9.16 

Store-R13   = 35.72  R11-R7       =      6  R0-R11     =     1 

Store-R16   = 56.4  R11-R9       =      10.78       ระยะทางรวม = 744.53 เมตร 

R1-R2-2     = 16.41  R11-R10     =      8.78    

R1-R7 = 2  R12-R13     =      1 

R1-R8 = 5.9  R13-R14     =       1 

R1-R16 = 23.2  R13-R16     =       24.53 

R1-R0       = 7.9  R14-R15-1   =      3.05 

R1-2-R15-2  = 14.31  R15-R15-1   =      1.95 

R2-R1       = 1  R15-1-R15   =      1.46 

R2-2-R16    = 5.83  R15-1-R15-2 =      1 

R3-R1       = 1  R15-2-R15-3 =      18.16 

R3-R16       = 7.8  R15-2-R17    =      25 

R4-R7       = 2  R15-3-R3     =       11.68 

R5-R6       = 2  R16-R1        =       5.8 

R6-R10       = 6.6  R16-R2        =       16.2 

R6-R16       = 24.64  R16-R3        =       7.8 

R7-R1       = 2  R16-R4        =       19.54 

R7-R5       = 4  R16-R6        =       24.64 

R7-R16       = 10.32  R16-R7        =       10.32 



95 

 

ค านวณระยะทางการขนส่งของรุ่น CJCC (ปรับปรุงผัง 1) (เมตร) 

 
 

Store-R1    =  47.6  R8-R11       =    2  R16-R9    =     3.48 

Store-R1-2  =  8.36  R9-R4       =    30.32  R16-R10   =   2.5 

Store-R3    =  27.8  R9-R11       =    10.62  R16-R12   =     15.9 

Store-R7    = 21.5  R10-R12     =    14.22 R16-R13   =     19.6  

Store-R9    = 32.92  R11-R3       =    13.4   R17-R18   =     9.16 

Store-R13   = 35.72  R11-R7       =    5.88   R0-R11     =     1 

Store-R16   = 71.4  R11-R9       =    10.62  ระยะทางรวม = 698.13 เมตร 

R1-R2-2     = 11.64  R11-R10     =    8.79      

R1-R7 = 11.6  R12-R13     =     1   

R1-R8 = 10.96  R13-R14     =      1  

R1-R16 = 33.04  R13-R16     =      19.6  

R1-R0       = 12.96  R14-R15-1   =     3.05  

R1-2-R15-2  = 12.12  R15-R15-1   =     1.95  

R2-R1       = 1  R15-1-R15   =     1.95  

R2-2-R16    = 11.03  R15-1-R15-2 =     1  

R3-R1       = 1  R15-2-R15-3 =     18.4  

R3-R16       = 6.26  R15-2-R17    =     24.4  

R4-R7       = 2  R15-3-R3     =      9.2  

R5-R6       = 2  R16-R1        =      8.26  

R6-R10       = 7.14  R16-R2        =      22.5  

R6-R16       = 15.1  R16-R3        =      6.26  

R7-R1       = 11.62  R16-R4        =      9.6  

R7-R5       = 4  R16-R6        =      15.1  

R7-R16       = 5.3  R16-R7        =       3.3 
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ค านวณระยะทางการขนส่งของรุ่น CJCC (ปรับปรุงผัง 2) (เมตร) 

 

 

Store-R1    =  46.64  R8-R11       =    2  R16-R9    =     1.5 

Store-R1-2  =  20.2  R9-R4       =    27.9  R16-R10   =   1.5 

Store-R3    =  27.8  R9-R11       =    16.04 R16-R12   =     3.2 

Store-R7    = 16.9  R10-R12     =    19.33 R16-R13   =     2.65  

Store-R9    = 37.28  R11-R3       =    13.5   R17-R18   =     9.16 

Store-R13   = 35.72  R11-R7       =    10.6   R0-R11     =     1 

Store-R16   = 53.1  R11-R9       =    16.04         ระยะทางรวม = 676.44 เมตร 

R1-R2-2     = 11.24  R11-R10     =    14      

R1-R7 = 7.27  R12-R13     =    1   

R1-R8 = 11.2  R13-R14     =     1   

R1-R16 =  32  R13-R16     =     2.65   

R1-R0       =  13.24  R14-R15-1   =    18.4 

R1-2-R15-2  =  9.86  R15-R15-1   =    1.6   

R2-R1       =   1  R15-1-R15   =     1.6  

R2-2-R16    =   17.28  R15-1-R15-2 =     1  

R3-R1       =   1  R15-2-R15-3 =     19.5    

R3-R16       =   5.8  R15-2-R17    =     10.5  

R4-R7       =    2  R15-3-R3     =     8.95   

R5-R6       =    2  R16-R1        =     8   

R6-R10       =   7.7  R16-R2        =     43.2   

R6-R16       =   7.16  R16-R3        =     5.8   

R7-R1       =   7.27  R16-R4        =     24.44   

R7-R5       =   4  R16-R6        =     7.16   

R7-R16       =   2.78  R16-R7        =     2.78   
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ค านวณระยะทางการขนส่งของรุ่น CJ1T (ผังปัจจุบัน) (เมตร) 

 

 

Store-R1    =  33.92  R9-R11       =    10.56    

Store-R1-2  =  51.44  R10-R12     =    14.38    

Store-R2    =  70.26  R11-R7       =    6    

Store-R3    = 18.96  R11-R9     =    10.78    

Store-R7    = 20.96  R11-R10     =     8.78     

Store-R9   = 32.92  R12-R13      =     1        

Store-R13   = 35.72  R13-R14      =     1   

Store-R16   = 56.4  R13-R16     =     24.53     

R1-R2 = 1  R14-R15-1   =     3.05 

R1-R2-2 = 16.41  R15-R15-1   =     5.85 

R1-R8 =  5.9  R15-1-R15     =   1.46   

R1-2-R16   =  30.96  R15-1-R17   =     80.79 

R2-R1        =  1  R16-R1-2   =       15.54 

R2-R11       =  16.4   R16-R4       =      19.54 

R2-2-R9    =  15.96   R16-R6       =      24.64 

R3-R16       =  7.8   R16-R7       =       10.32  

R4-R6       =   4  R16-R10    =        7.56 

R5-R6       =   2   R16-R12     =       19.8 

R6-R5       =   2   R16-R13        =    24.53  

R6-R16       =   24.64  R16-R15        =    19.12 

R7-R9       =   6.68  R17-R18        =    27.48  

R7-R16       =   10.32  ระยะทางรวม = 833.5 เมตร  

R8-R11       =   2    

R9-R4       =   29.14    
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ค านวณระยะทางการขนส่งของรุ่น CJ1T (ปรับปรุงผัง 1) (เมตร) 

 

 

Store-R1    =  23.8  R9-R11       =    10.62    

Store-R1-2  =  16.72  R10-R12     =    14.22    

Store-R2    =  42.21  R11-R7       =    5.88   

Store-R3    = 13.9  R11-R9     =    10.62    

Store-R7    = 21.5  R11-R10     =     8.79    

Store-R9   = 32.92  R12-R13      =     1        

Store-R13   = 35.72  R13-R14      =     1   

Store-R16   = 71.4  R13-R16     =     19.6    

R1-R2 = 1  R14-R15-1   =     3.05  

R1-R2-2 = 11.64  R15-R15-1   =     5.85 

R1-R8 = 10.96  R15-1-R15     =   1.95 

R1-2-R16   = 23.04  R15-1-R17   =     79.95 

R2-R1        =  1  R16-R1-2   =      11.52  

R2-R11       =  25  R16-R4       =      9.6 

R2-2-R9    = 16.1  R16-R6       =      15.1  

R3-R16       = 6.26  R16-R7       =      3.3  

R4-R6       =  4   R16-R10    =        2.5 

R5-R6       =  2   R16-R12     =      15.9  

R6-R5       =  2   R16-R13        =    19.6 

R6-R16       =  15.1   R16-R15        =    21.2 

R7-R9       =  6.76   R17-R18        =     27.48 

R7-R16       =  5.3   ระยะทางรวม = 709.38 เมตร  

R8-R11       =   2    

R9-R4       =   30.32    
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ค านวณระยะทางการขนส่งของรุ่น CJ1T (ปรับปรุงผัง 2) (เมตร) 

 
 

Store-R1    =  23.32  R9-R11       =    16.04    

Store-R1-2  =  40.4  R10-R12     =    19.33    

Store-R2    =  41.79  R11-R7       =    10.6   

Store-R3    = 13.9  R11-R9     =    16.04    

Store-R7    = 16.9  R11-R10     =     14    

Store-R9   = 37.28  R12-R13      =     1        

Store-R13   = 35.72  R13-R14      =     1   

Store-R16   = 53.1  R13-R16     =     2.65    

R1-R2 = 1  R14-R15-1   =     18.4 

R1-R2-2 = 11.24  R15-R15-1   =     4.8 

R1-R8 =  11.2  R15-1-R15     =   1.6 

R1-2-R16   =  49.2  R15-1-R17   =     49.35  

R2-R1        =  1  R16-R1-2   =       24.6 

R2-R11       =  24.8  R16-R4       =      24.44 

R2-2-R9    =  18.22  R16-R6       =      7.16 

R3-R16       =  5.8  R16-R7       =      2.78 

R4-R6       =  4  R16-R10    =        1.5 

R5-R6       =  2  R16-R12     =      3.2 

R6-R5       =  2  R16-R13        =    2.65 

R6-R16       =  7.16   R16-R15        =    18.72 

R7-R9       =  7.55  R17-R18        =     27.48 

R7-R16       =  2.78  ระยะทางรวม = 707.6 เมตร  

R8-R11       =  2     

R9-R4       =  27.9     
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ค านวณระยะทางการขนส่งของรุ่น CJWD (ผังปัจจุบัน)  (เมตร) 

 

 

Store-R1    =   83.45  R10-R12     =   14.38 

Store-R1-2  =   51.44  R11-R3       =    8.02    

Store-R7    =   20.96  R11-R9       =    10.78   

Store-R9    =  32.92  R11-R10     =    8.78    

Store-R13    =  35.72  R12-R13     =     1    

Store-R16   =  75.2  R13-R14     =       1       

R1-R2        =  4  R13-R16     =     24.53  

R1-R3        =  1  R14-R15-1  =      3.05         

R1-R8 =  5.9  R15-R15-1  =      5.85     

R1-2-R16    =  30.96  R15-1-R15  =       1.46 

R2-R2-2     =  10.76   R15-1-R17  =       80.79 

R2-R9       =  5.94  R16-R1-2    =       15.54 

R2-R11      =  16.4  R16-R3      =       8.1 

R2-2-R9      =  15.96  R16-R4      =       19.54 

R3-R1       =  1  R16-R6      =        24.64 

R3-R2       =  2  R16-R10    =        7.56 

R4-R6       =  4  R16-R12    =       19.8 

R5-R6       =  2  R16-R13    =       24.53 

R6-R5       =  2  R16-R15    =       19.12 

R6-R16      =  24.64  R17-R18    =       27.48 

R7-R16       =  10.32   ระยะทางรวม = 804.22 เมตร 

R8-R11       =  2    

R9-R4        =   29.14 

R9-R11      =   10.56 
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ค านวณระยะทางการขนส่งของรุ่น CJWD (ปรับปรุงผัง 1)  (เมตร) 

 

 

Store-R1    =  59.5  R10-R12     =   14.22 

Store-R1-2  =  16.72  R11-R3       =    13.35    

Store-R7    =  21.5  R11-R9       =    10.62   

Store-R9    = 32.92  R11-R10     =    8.79   

Store-R13   =  35.72  R12-R13     =    1     

Store-R16   =  95.2  R13-R14     =      1       

R1-R2        =  4  R13-R16     =    19.6   

R1-R3        =  1  R14-R15-1  =     3.05          

R1-R8 =  10.96  R15-R15-1  =     5.85     

R1-2-R16    =  23.04  R15-1-R15  =     1.95   

R2-R2-2     =  5.55  R15-1-R17  =      79.95  

R2-R9       =  16.26  R16-R1-2    =      11.52  

R2-R11      =  25  R16-R3      =       6.23 

R2-2-R9      =  16.1  R16-R4      =       9.6 

R3-R1       =  1  R16-R6      =       15.1 

R3-R2       =  2  R16-R10    =        2.5 

R4-R6       =  4  R16-R12    =       15.9 

R5-R6       =  2  R16-R13    =       19.6 

R6-R5       =  2  R16-R15    =       21.2 

R6-R16      = 15.1   R17-R18    =       27.48 

R7-R16       = 5.3   ระยะทางรวม = 726.32 เมตร 

R8-R11       =  2    

R9-R4        =   30.32 

R9-R11      =   10.62 
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ค านวณระยะทางการขนส่งของรุ่น CJWD (ปรับปรุงผัง 2) (เมตร) 

 

 

Store-R1    =  58.3  R10-R12     =   19.33 

Store-R1-2  =  40.4  R11-R3       =    13.51    

Store-R7    =  16.9  R11-R9       =    16.04   

Store-R9    = 37.28  R11-R10     =    14   

Store-R13   = 35.72  R12-R13     =     1    

Store-R16   =  70.8  R13-R14     =       1      

R1-R2        =  4  R13-R16     =     2.65  

R1-R3        =  1  R14-R15-1  =      18.4           

R1-R8 =  11.2  R15-R15-1  =      4.8     

R1-2-R16    =  49.2  R15-1-R15  =      1.6  

R2-R2-2     =  5.2  R15-1-R17  =      49.35 

R2-R9       =  19.44  R16-R1-2    =      24.6  

R2-R11      =  24.8  R16-R3      =       5.8 

R2-2-R9      =  18.22  R16-R4      =       24.44 

R3-R1       =  1  R16-R6      =       7.16  

R3-R2       =  2  R16-R10    =       1.5  

R4-R6       =  4  R16-R12    =       3.2 

R5-R6       =  2  R16-R13    =       2.65 

R6-R5       =  2  R16-R15    =       18.72 

R6-R16      =  7.16  R17-R18    =       27.48 

R7-R16       =  2.78   ระยะทางรวม = 716.57 เมตร 

R8-R11       =  2    

R9-R4        =   27.9 

R9-R11      =   16.04 
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รูปที่ ค.1 ผลลัพธ์แบบจ าลองตามแนวทางการปรับปรุงที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ ค.2 ผลลัพธ์แบบจ าลองตามแนวทางการปรับปรุงที่ 2



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
แบบประเมินความพึงพอใจ 
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แบบประเมินความพึงพอใจ 
การใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงผัง ของกระบวนการผลิตรุน่ CJCC 

ค าชี้แจง โปรดท าเครื่องหมาย √ ในช่องที่ต้องการ 
5  หมายถึง  เห็นด้วยมากที่สุด 3 หมายถึง  เห็นด้วยปานกลาง    1 หมายถึง เห็นด้วยน้อยที่สุด 
4  หมายถึง เห็นด้วยมาก   2 หมายถึง  เห็นด้วยน้อย   

 
หัวข้อพิจารณา 

ระดับความพึงพอใจ 
5 4 3 2 1 

1. ด้านการจ าลองระบบงานจริง 
    1.1 แบบจ าลองสามารถจ าลองขั้นตอนในกระบวนการ
ผลิตได้สอดคล้องกับระบบงานจริงตั้งแต่เริ่มต้นจนเสร็จสิ้น 

     

    1.2 ขั้นตอนของกระบวนการในแบบจ าลองมีขั้นตอนท่ี
เป็นไปตามระบบงานจริงตั้งแต่เริ่มต้นจนเสร็จสิ้น 

     

    1.3 ข้อมูลเวลาในแบบจ าลองมีค่าเหมือนหรือใกล้เคียง
ระบบงานจริง 

     

   1.4  ลักษณะของของการเก็บข้อมูลมีการกระจายของ
การเก็บข้อมูลเพียงพอ 

     

2. ด้านข้อมูล 
   2.1 เวลาในการท างานของแต่ละขั้นตอนตั้งแต่เริ่มต้น
จนเสร็จสิ้น 

     

   2.2 จ านวนคนงานและเครื่องจักร      
   2.3 จ านวนสถานีงาน       
3. ด้านการใช้งานแบบจ าลอง 
    3.1 แบบจ าลองสามารถใช้งานได้ง่าย      
    3.2 แบบจ าลองสามารถใช้งานได้จริงตามวัตถุประสงค์      
    3.3 แบบจ าลองสามารถปรับเปลี่ยนตามแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตได้สอดคล้องกับระบบงานจริง 

     

4. ด้านประสิทธิภาพของแบบจ าลอง 
    4.1 แบบจ าลองสามารถแสดงการเคลื่อนที่ของช้ินงาน
ได้สอดคล้องกับระบบงานจริง 

     

    4.2  แบบจ าลองสามารถแสดงผลของกระบวนการ
ท างานเชิงสถิติได้สอดคล้องกับระบบงานจริง 

     

    4.3 แบบจ าลองสามารถหาแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการผลิตและน ามาแสดงผลเชิงสถิติได้ 
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