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บทคัดย่อ 
อุตสาหกรรมแปรรูปกระจกแห่งหน่ึงมีความตอ้งการปรับเพ่ิมก าลงัการผลิตและปรับปรุงสายการผลิต ดว้ยการ

ติดตั้งเคร่ืองจกัรใหม่และปรับยา้ยต าแหน่งห้องประกบ-อดัมือและห้องประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ ขั้นแรกทางทีมวิจยัได้
ประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือตามหลกัการ Plant layout โดยใชแ้ผนภูมิความสมัพนัธ์ในการวเิคราะห์เบ้ืองตน้และไดผ้งัใหม่หอ้งละ 2 
แบบท่ีต่างกนัตรงต าแหน่งของโต๊ะลบคม โต๊ะประกบ และ ตู ้Climate box ซ่ึงส่งผลให้ระยะทางการไหลของวสัดุและการ
เดินทางของพนกังานต่างกนั ในขั้นสุดทา้ยทางทีมวิจยัไดป้ระยกุตใ์ชก้ารจ าลองสถานการณ์โดยพิจารณาปัจจยัเพ่ิมเติมดา้น
ความแตกต่างของสดัส่วนผลิตภณัฑ ์เวลาและจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต  ทั้งน้ีมีดชันีช้ีวดัเพ่ิมเติมในดา้นระยะเวลาการ
ผลิตและจ านวนท่ีผลิตได ้โดยพบว่าห้องประกบ-อดัมือควรใชผ้งั M2 เพราะสามารถลดพนักงานได ้1 คน และผลผลิต
เพ่ิมข้ึนร้อยละ 18 ส่วนห้องประกบลายผา้และวสัดุพิเศษควรใชผ้งั F1 เพราะผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเสร็จก่อนเขา้กระบวนการอดั
เพ่ิมข้ึนร้อยละ 35 และมีเวลารอคอยลดลงร้อยละ 29 
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Selection of Production Layout by Simulation Modeling:  
A case study of a glass processing factory 

 

Waressara Weerawat*  Srisurang Khodtecha  and Hathairat Taweesubpaiboon 
 
 

Abstract 
When combining glass, films or decorating materials are placed between two sheets, then compressed with a 

heat source and air pressure. In our case study of a glass processing plant, machines for the new process of storing film 
(Climate box) and compression (Hoaf) for its fabric combining room are to be installed for quality improvement and 
capacity expansion. We identify the best machines location and rearrange the new layout. Two new layouts for each room 
were developed based on the plant layout principle: using string diagram, relationship chart and dimensionless block 
diagram. Different locations of the edges-smooth glass processing table, glass-combining table and climate box were 
proposed. Each layout results in either better material flow or reduced walking distance. A simulation model, with 
additional key measures, such as daily production, cycle time, and production waiting time, was used to evaluate the 
layout selection. Product mix variety and the resource usage factors were considered in the model. Simulation and 
analysis suggest selecting the M2 layout for the manual pressing room since productivity can increase by 18%, while 
using fewer people. For the fabric combining room, we choose the F1 layout giving 35% higher productivity, with 29% 
less waiting time. 
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1. บทน า 
ขั้นตอนการแปรรูปกระจกโดยทัว่ไปประกอบดว้ย การ

น ากระจกมาใส่ฟิล์มหรือวสัดุตกแต่ง การประกบกระจก 
การรีดกระจก และการอดัไล่ความดนัอากาศออกจากกระจก
ท่ีประกบ  จึงได้กระจกแปรรูปท่ีเสร็จสมบูรณ์  โดย
อุตสาหกรรมการแปรรูปกระจกจากกรณีศึกษาบริษทัหน่ึงมี
ความตอ้งการเพ่ิมก าลงัการผลิตและปรับปรุงคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ โดยการปรับยา้ยต าแหน่งห้องประกบ-อดัมือมา
อยู่ในบริเวณเดียวกันกับห้องประกบ-อัดอัตโนมัติ และ
ติดตั้งตู ้Climate box ใหม่ในกระบวนการเก็บฟิลม์ และเตา 
Hoaf ใหม่ในกระบวนการอดัไล่ความดันอากาศ เพื่อใช้
ส าหรับหอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ  

ผลิตภัณฑ์ของบริษัท มีความแตกต่ างในด้านการ
ออกแบบและการใชง้าน ซ่ึงห้องประกบ-อดัมือด าเนินการ
ผลิตผลิตภณัฑป์ระเภทกระจกนิรภยัลามิเนตและกระจกลามิ
เนตเรนโบว์ ส่วนห้องประกบลายผ้าและวัสดุพิ เศษ
ด าเนินการผลิตผลิตภัณฑ์ประเภทกระจกผา้แฟบริคกลา
สและกระจกวสัดุพิเศษ โดยกระจกน าเขา้ของทั้ ง 2 ห้อง 
แบ่งเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ กระจกลามิเนต (กระจกธรรมดา) 
และกระจกเทมเปอร์ (กระจกท่ีผ่านกระบวนการเทมเปอร์) 
ซ่ึงกระบวนการผลิตปัจจุบันของห้องทั้ง 2 ห้องดงักล่าว 
แสดงดว้ยผงังาน [1] ดงัรูปท่ี 1 ทา้ยบทความ 

หอ้งประกบ-อดัมือมีหนา้ท่ีในการประกบกระจก 2 แผ่น
หรือมากกวา่ให้ติดกนัโดยใชฟิ้ลม์เป็นตวัเช่ือม ขั้นตอนการ
ท างานเร่ิมจากพนกังานสร้างรหสักระจกและสกรีนโลโกล้ง
บนกระจก จากนั้ นด าเนินการลบคมของกระจก (เฉพาะ
กระจกลามิเนต ไม่รวมกระจกเทมเปอร์) และท าความ
สะอาดกระจกโดยเคร่ืองล้างกระจก ถัดไปพนักงานยก
กระจกข้ึนโต๊ะประกบเพ่ือประกบกระจกและฟิล์มเข้า
ดว้ยกนั และยกกระจกเขา้เคร่ืองรีด โดยหลกัการส าคญัคือ 
ใช้ความร้อนท าให้ฟิล์มหลอมละลายกลายเป็นตัวเช่ือม
กระจก 2 แผ่นให้ติดกัน ต่อมาใช้แรงจากลูกรีดกดทับ
ช้ินงานเพ่ือรีดอากาศออก ท าให้กระจกประกบกนัสนิทมาก

ข้ึน สุดทา้ยน าเขา้ถงัอดัเพ่ือใชค้วามดนัท าใหร้ะหวา่งกระจก
ท่ีประกบกนัไม่มีอากาศเหลืออยูอี่ก 

การท างานของหอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษมีความ
คลา้ยคลึงกบัการท างานของห้องประกบอดั-มือ แต่แตกต่าง
กนัตรงมีวสัดุเพ่ิมเติมในการประกบกระจกนอกเหนือจาก
ฟิลม์คือ ผา้ไหมหรือวสัดุธรรมชาติ เม่ือประกบกระจกเสร็จ
แลว้น ากระจกเขา้เตา Hoaf โดยไม่ตอ้งผา่นกระบวนการรีด 

การน า เค ร่ืองจักรมาใช้เ พ่ิม เ ติมหรือทดแทนใน
กระบวนการผลิตนั้น จ าเป็นตอ้งมีการพิจารณาต าแหน่งท่ีตั้ง
ของเคร่ืองจักรท่ีเหมาะสมและแนวทางการปรับเปล่ียน
กระบวนการท างานให้สอดคล้องกับเคร่ืองจักรดังกล่าว 
งานวิจยัช้ินน้ีจึงเสนอแนวทางการวางผงัสายการผลิตใหม่
ส าหรับห้องประกบ-อดัมือและห้องประกบลายผา้และวสัดุ
พิเศษ และใชว้ธีิการจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมอารีน่า 
(Arena) เป็นเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์ดชันีช้ีวดัต่างๆ 
(KPI) ท่ีเ ก่ียวข้องเพื่อประเมินความเหมาะสมของผัง
สายการผลิตท่ีไดจ้ากการออกแบบใหม่ของหอ้งทั้งสอง 
 

2. ทฤษฏีและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
2.1 การออกแบบผงัสายการผลติ 

แนวทางการวางผงัสายการผลิตใหม่ถูกพิจารณาตาม
หลกัการวางผงัโรงงาน โดยใชแ้ผนภูมิสตริงเพื่อวดัความ
เข้มการไหลของวัสดุและพนักงาน และใช้แผนภูมิ
ความสัมพนัธ์ AEIOU เพื่อเปรียบเทียบให้ทราบถึงความ
จ าเป็นระหวา่งกระบวนการท่ีตอ้งอยูใ่กลก้นัหรือสามารถอยู่
ไ ก ลกัน ไ ด้  แ ล ะน า ข้อ มู ล ค ว ามสั มพัน ธ์ ไปส ร้ า ง 
Dimensionless block diagram เป็นแนวทางในการออกแบบ
ผงัการผลิตใหม่ท่ีเหมาะสม [2]  
2.2 การจ าลองสถานการณ์ 

การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) เป็นการจ าลอง
กระบวนการท างาน และสภาพการณ์ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนใน
ระบบงานจริง โดยน าผลท่ีไดจ้ากการจ าลองปัญหานั้นๆ มา
วิเคราะห์เปรียบเทียบกับระบบงานจริง เพ่ือเป็นตัวช่วย
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ส าหรับการตัด สินใจในการออกแบบหรือปรับปรุง
ระบบงานใหเ้หมาะสม [3] 
2.3 งานวจิยัอืน่ๆ ทีเ่กีย่วข้อง 

งานวิจัยท่ีท าการศึกษาเพื่อเป็นแนวทางในการจ าลอง
สถานการณ์ ไดแ้ก่ การจ าลองสถานการณ์ดว้ยวิธีการจดัส่ง
สินคา้: กรณีศึกษาการจดัส่งสินคา้วสัดุอุปกรณ์ตกแต่งบา้น
แบบส่งถึงบ้านลูกค้า [4] การก าหนดจ านวนพนักงานใน
ร้านอาหารท่ีเหมาะสมดว้ยแบบจ าลองสถานการณ์ [5] และ
การขนส่งวสัดุกรณีศึกษาโรงงานปูนซีเมนตน์ครหลวงดว้ย
วิธีการจ าลองแบบปัญหา [6] โดยน ามาประยุกต์ใช้ในการ
ก าหนดรูปแบบของปัญหา การก าหนดจุดมุ่งหมาย การ
วางแผนการด าเนินงาน และการปรับเปล่ียนปัจจัยต่างๆ 
เพื่อใหแ้บบจ าลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึนมีความถูกตอ้งและ
แม่นย  ามากข้ึน 

ส าหรับงานวิจัยท่ีเก่ียวขอ้งกับการวางผงัสายการผลิต 
ไดแ้ก่ การออกแบบผงัโรงงานใหม่กรณีศึกษาโรงงานผลิต
ช้ินส่วนอุปกรณ์รถจักรยานยนต์ [7] และการปรับปรุงผงั
โรงงานส าหรับผลิตถังไฟเบอร์กลาส  [8] โดยน ามา
ประยุกต์ใช้เก่ียวกับเทคนิคและแนวทางในการจัดวางผงั
สายการผลิตท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด คือ มีระยะทาง
ในการขนถ่ายล าเ ลียงและเวลาในการผลิตลดน้อยลง 
สามารถรองรับการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนได ้
 

3. ระเบียบวธีิวจัิย 
ขั้นตอนการด าเนินงานประกอบดว้ย การจดัเตรียมและ

เก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางผงัสายการผลิตและ
การจ าลองสถานการณ์ การวางผงัสายการผลิตใหม่ตาม
หลกัการ Plant layout การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์การ
ผลิตในห้องประกบ-อดัมือและห้องประกบลายผา้และวสัดุ
พิเศษ และการวิเคราะห์ผลท่ีไดจ้ากการจ าลองสถานการณ์
ดว้ยโปรแกรมอารีน่า ซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 
 

3.1 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
ขอ้มูลท่ีท าการเก็บรวบรวมแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ตาม

ขั้นตอนการด าเนินงาน ไดแ้ก่ 
1) ขอ้มูลส าหรับการวางผงัสายการผลิตตามหลกัการ Plant 
layout ประกอบด้วย ขอ้มูลเคร่ืองจักรท่ีตอ้งการใชง้านใน
หอ้งท่ีท าการศึกษา และขอ้มูลพ้ืนท่ีท่ีตอ้งการใชง้าน 
2) ข้อมูลส าหรับการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ ท่ี
ด าเนินการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์เพ่ิมเติมนอกเหนือจาก
ขอ้มูลส าหรับการวางผงัสายการผลิตหลกัการ Plant layout 
ซ่ึงได้ประมาณการณ์ร่วมกันกับวิศวกรผูค้วบคุมห้องท่ี
ท าการศึกษาประกอบดว้ย ประเภทและขนาดของผลิตภณัฑ ์
จ านวนผลิตภณัฑ์ต่อวนั ระยะเวลาท่ีใช้ในการผลิตแต่ละ
กระบวนการ และจ านวนพนักงานท่ีของการผลิตแต่ละ
ขั้นตอน โดยรูปแบบฟังก์ชัน่ท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ขอ้มูล
ดงักล่าวแสดงดงัตารางท่ี 1 ทา้ยบทความ 

3.2 การวางผงัสายการผลติตามหลกัการ Plant Layout 
การวางผังสายการผลิตห้องประกบ-อัดมือและห้อง

ประกบลายผา้และวสัดุพิเศษประกอบดว้ย การสร้างแผนภูมิ
กระบวนการผลิตเพื่อศึกษาการไหลของคน วัสดุ และ
ส่ิงของ ตั้งแต่เร่ิมผลิตจนกลายเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป และ
ใช้แผนผงัสตริงในการวิเคราะห์ทิศทางการไหลของคน 
วสัดุ และส่ิงของ ขา้งตน้ จากนั้นด าเนินการวดัความเขม้การ
ไหลและเปรียบเทียบโดยใชส้ญัลกัษณ์ AEIOU และก าหนด
ระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งเคร่ืองจกัรพร้อมระบุเหตุผลลง
ในแผนภูมิความสัมพนัธ์  (Worksheet for activity 
relationship chart) แสดงดงัรูปท่ี 2 ทา้ยบทความ และน าผล
ท่ีไดม้าสร้าง Dimensionless block diagram เพื่อใชใ้นการ
จดัต าแหน่งกระบวนการและการออกแบบผงัสายการผลิต
ใหม่ [2] 

ผลจากการวางผงัสายการผลิตดว้ยวิธีการต่างๆ ขา้งตน้
ไดผ้งัสายการผลิตใหม่ห้องละ 2 รูปแบบ โดยห้องประกบ-
อดัมือคือ ผงัสายการผลิตใหม่ M1 และ M2 ท่ีแตกต่างกนั
ตรงต าแหน่งของโต๊ะลบคมและโต๊ะประกบ ส่วนห้อง
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ประกบลายผา้และวสัดุพิเศษคือ ผงัสายการผลิตใหม่ F1 
และ F2 ท่ีแตกต่างกนัตรงต าแหน่งของตู ้ Climate box ซ่ึง
ความแตกต่างน้ีส่งผลต่อระยะทางการไหลของวสัดุและ
ระยะการเดินทางของพนกังาน 
3.3 การจ าลองสถานการณ์ 

ในการวางผงัสายการผลิตใหม่พบว่า ผงัสายการผลิต
ใหม่ใหม่ M1 และ F1 มีระยะทางการไหลของวสัดุมากกวา่
ผงัสายการผลิตใหม่ M2 และ F2 แต่มีระยะทางการเดินจาก
โตะ๊ประกบไปตดัฟิลม์นอ้ยกวา่ จึงน าการจ าลองสถานการณ์
มาใช้เพ่ือพิจารณาร่วมกับปัจจัยอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้องในการ
ตดัสินใจเลือกผงัสายการผลิตใหม่ท่ีเหมาะสม  
3.3.1 สมมตฐิานของการจ าลองสถานการณ์ 

สมมติฐานท่ีใชใ้นการจ าลองสถานการณ์น้ีประกอบดว้ย 
พนักงานไม่มีการสลับปรับเปล่ียนหน้าท่ีในการท างาน 
พนกังานมีทกัษะการท างานท่ีเท่ากนั ไม่มีงานแทรกระหวา่ง
การปฏิบติังาน และไม่มีผลิตภณัฑเ์สียเกิดข้ึนในระบบงาน 
3.3.2 วตัถุประสงค์ของการจ าลองสถานการณ์ 

เ พ่ือเปรียบเทียบดัชนีช้ีว ัดท่ีส่งผลต่อการจัดวางผัง
สายการผลิตใหม่ของห้องประกบ-อัดมือ และของห้อง
ประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ 
3.3.3 ดชันีช้ีวดั 

ดชันีช้ีวดัของการจ าลองสถานการณ์น้ีส่วนใหญ่เป็นดา้น
ระยะเวลาท่ีใช้และจ านวนท่ีผลิตได้ ซ่ึงผลของดัชนีช้ีวดั
ส าห รับห้ อ งป ระกบ -อัด มื อ จ ะถู กบัน ทึ กหลัง จ า ก
กระบวนการรีด และส าหรับห้องประกบลายผา้และวสัดุ
พิเศษจะถูกบนัทึกก่อนเขา้เตา Hoaf โดยดชันีช้ีวดัท่ีก าหนด
ข้ึนน้ีแบ่งออกเป็น ดชันีช้ีวดัหลกัท่ีใชใ้นการพิจารณาเลือก
ผังสายการผลิตใหม่ และดัชนี ช้ีว ัดรองท่ีใช้วิ เคราะห์
ประกอบเม่ือไม่สามารถตดัสินใจเลือกผงัสายการผลิตใหม่
จากการพิจารณาดชันีช้ีวดัหลกัได ้
1) ดชันีช้ีวดัหลกัส าหรับหอ้งประกบ-อดัมือ 

1.1) KPI-1-1 ระยะเวลารอคอยเฉล่ีย 
1.2) KPI-1-2 ระยะเวลาโดยรวมเฉล่ีย  

1.3) KPI-1-3 จ านวนผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเสร็จภายใน  
5 ชัว่โมง 

2) ดชันีช้ีวดัรองของหอ้งประกบ-อดัมือ 
2.1) KPI-1-4 ระยะเวลาในการเคล่ือนท่ีเฉล่ีย  
2.2) KPI-1-5 ระยะเวลาการท างานเฉล่ีย  
2.3) KPI-1-6 จ านวนผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเสร็จทั้งหมด  
2.4) KPI-1-7 จ านวนช้ินงานท่ีเสร็จส้ินกระบวนการรีด
ต่อชัว่โมงการท างาน 
2.5) KPI-1-8 จ านวนช้ินงานเฉล่ียท่ีตกคา้งอยูใ่นระบบ 

3) ดชันีช้ีวดัส าหรับหอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ 
3.1) KPI-2-1 ระยะเวลารอคอยเฉล่ียก่อนเขา้เตา Hoaf 
3.2) KPI-2-2 ระยะเวลาการท างานเฉล่ียก่อนเขา้เตา

Hoaf 
3.3) KPI-2-3 จ านวนช้ินงานท่ีเสร็จก่อนเขา้เตา Hoaf 

4) ดชันีช้ีวดัรองของหอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ  
4.1) KPI-2-4 ระยะเวลาในการเคล่ือนท่ีเฉล่ียก่อนเขา้เตา 
Hoaf  
4.2) KPI-2-5 จ านวนช้ินงานเฉล่ียท่ีตกคา้งอยูใ่นระบบ
ก่อนเขา้เตา Hoaf 
4.3) KPI-2-6 จ านวนช้ินงานท่ีเสร็จก่อนเขา้เตา Hoaf ต่อ
ชัว่โมงการท างาน 

3.3.4 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 
ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ได้ด าเนินการ

วเิคราะห์และปรับปรุงแผนภูมิกระบวนการผลิตปัจจุบนั ให้
เหมาะสมกบัการน าเคร่ืองจักรมาใช้เพ่ิมเติมหรือทดแทน 
และสร้าง Conceptual model ของทั้งผงัสายการผลิตปัจจุบนั
และผงัสายการผลิตใหม่ เพื่อเป็นแนวทางในการสร้าง
แบบจ าลองสถานการณ์ [2] แสดงดงัรูปท่ี 3 และ 4 ทา้ย
บทความ ซ่ึงแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึนประกอบดว้ย
ส่วนต่างๆ ดงัน้ี  
1) ส่วนการสร้างกระจกท่ีเป็นวตัถุดิบตั้งตน้เขา้มาในระบบ 
ซ่ึงมีระยะเวลาการเข้ามาแตกต่างกันตามประเภทของ 
หอ้งแปรรูป  
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2) ส่วนการก าหนดชนิดของกระจก ซ่ึงส่งผลต่อการน าเขา้
หรือไม่น าเขา้กระบวนการลบคม  
3) ส่วนการก าหนดขนาดของกระจก ซ่ึงส่งผลต่อความ
แตกต่างดา้นระยะเวลาการท างานของกระบวนการลบคม 
การลา้ง การประกบ และการบีบอดักระจก  
4) ส่วนการก าหนดขนาดและสีของฟิลม์ท่ีใชใ้นกระบวน 
การประกบ ซ่ึงส่งผลต่อระยะเวลาการจดัเตรียมฟิลม์ 
5) ส่วนการก าหนดระยะเวลาการท างานของกระบวนการ
ต่างๆ ซ่ึงข้ึนอยูก่บัลกัษณะของกระจกและฟิลม์ขา้งตน้ 
6) ส่วนการบนัทึกค่าดชันีช้ีวดัดา้นต่างๆ ซ่ึงแตกต่างกนัตาม
ประเภทของหอ้งแปรรูป  
3.3.5 จ านวนรอบในการจ าลองสถานการณ์ 

ในการจ าลองสถานการณ์จ าเป็นตอ้งก าหนดรอบการ
ประมวลผลให้เพียงพอ เพื่อลดความแปรปรวนของผลลพัธ์ 
[9] โดยผลจากการค านวณรอบพบวา่ รอบการประมวลผลท่ี
เหมาะสมส าหรับห้องประกบ-อัดมือคือ 60 รอบ และ
ส าหรับห้องประกบลายผา้และวสัดุพิเศษคือ 200 รอบ 
เน่ืองจากท าให้ค่าความกวา้งระหว่างจุดก่ึงกลางของดชันีช้ี
วดัทุกตวัมีค่าไม่เกินค่าท่ียอมรับได ้คือ ร้อยละ 5 
3.3.6 การตรวจสอบความ ถู ก ต้องของแบบจ าลอ ง
สถานการณ์ 

ด าเนินการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง
สถานการณ์ท่ีสร้างข้ึนโดยเปรียบเทียบค่าระยะเวลาโดยรวม
ก่อนเขา้เตา Hoaf และ ระยะเวลาการผลิตรวมทั้ งหมดใน
ระบบด้วยวิธี Two-samplet-test พบว่า ไม่มีความแตกต่าง
กนัอยา่งมีนยัส าคญัโดยค่า P-value > 0.05 
 

4. ผลการวจัิย และอภิปรายผล 
ผลของค่าดชันีช้ีวดัหลกัท่ีไดจ้ากการจ าลองสถานการณ์ 

ส าหรับหอ้งประกบ-อดัมือและหอ้งประกบลายผา้และวสัดุ
พิเศษแสดงดงัตารางท่ี 2 และ 3 ทา้ยบทความ ตามล าดบั 
ทั้งน้ีจากการเปรียบเทียบผลของผงัสายการผลิตเดิมและผงั
สายการผลิตใหม่ดว้ยวธีิ Pair t-test พบวา่ มีความแตกต่าง

กนัอยา่งมีนยัส าคญัโดยค่า P-value > 0.05 [9] จากตารางท่ี 2 
ทา้ยบทความ กรณีหอ้งประกบ-อดัมือพบวา่ ผงัสายการผลิต
ใหม่ M2 มีความเหมาะสมมากกวา่ผงัสายการผลิตใหม่ M1 
เน่ืองจากเม่ือมีการลดจ านวนพนกังานภายในหอ้งประกบลง 
1 คน ส่งผลใหจ้ านวนผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเสร็จภายใน 5 ชัว่โมง
ของผงัสายการผลิตใหม่แบบท่ี 2 เพ่ิมข้ึน 4 ช้ิน หรือคิดเป็น
ร้อยละ 18 ของผงัสายการผลิตปัจจุบนั และมีระยะเวลารอ
คอยลดลง 18 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 14 ของผงั
สายการผลิตปัจจุบนั ซ่ึงระยะเวลารอคอยท่ีลดลงส่งผลให้
ระยะเวลาโดยรวมของระบบลดลง 20 นาทีหรือคิดเป็นร้อย
ละ 13.5 ของผงัสายการผลิตปัจจุบนั ส่วนดชันีช้ีวดัตวัอ่ืนๆ 
ของผงั M1 และผงั M2 ไม่มีความแตกต่างกนัมากนกั 

จากตารางท่ี 3 ทา้ยบทความ กรณีหอ้งประกบลายผา้และ
วสัดุพิเศษพบวา่ ผงัสายการผลิตใหม่ F1 มีความเหมาะสม
มากกว่าผงัสายการผลิตใหม่ F2 เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ท่ีผลิต
เสร็จก่อนเขา้เตา Hoaf มีมากกวา่ผงัสายการผลิตใหม่ F2 
เป็นจ านวน 3 ช้ิน หรือคิดเป็นร้อยละ 18 ของผงัสายการผลิต
ใหม่ F2 และมากกว่าผงัสายการผลิตปัจจุบนัจ านวน 5 ช้ิน 
หรือคิดเป็นร้อยละ 35 ของผงัสายการผลิตปัจจุบนั และใน
การเปิดเตา Hoaf แต่ละคร้ังมีเร่ืองของค่าใช้จ่ายเขา้มา
เก่ียวขอ้ง ดงันั้นยิ่งสามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ดม้ากจะยิ่งช่วย
ประหยดัค่าใชจ่้ายในการเปิดเตา Hoaf ได ้

นอกจากผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเสร็จก่อนเขา้เตา Hoaf ของผงั
สายการผลิตใหม่ F1 มีจ านวนเพ่ิมข้ึนแลว้ ระยะเวลารอคอย
ของผงัสายการผลิตใหม่ F1 ยงัลดลงจากผงัสายการผลิต
ปัจจุบันถึง 35 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 29.4 ของผงั
สายการผลิตปัจจุบัน ในขณะท่ีผงัสายการผลิตใหม่ F2 มี
ระยะเวลารอคอยใกลเ้คียงกบัผงัสายการผลิตปัจจุบนั 

เม่ือพิจารณาด้านระยะเวลาในการท างานจริง (VA 
Time)  พบว่า  ผ ังสายการผลิตใหม่  F1  มีค่ าต ่ ากว่าผัง
สายการผลิตใหม่ F2 คือ ใชร้ะยะเวลาเพียง 28 นาที ส่งผล
ให้ระยะเวลาโดยรวมของระบบมีค่าลดลง ท าให้สามารถ
ผลิตผลิตภณัฑไ์ดม้ากข้ึน 
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ทั้งน้ีความแตกต่างระหวา่งผงัสายการผลิตใหม่ M2 และ
ผงัสายการผลิตปัจจุบันของห้องประกบ-อดัมือ และความ
แตกต่างระหวา่งผงัสายการผลิตใหม่ F1 และผงัสายการผลิต
ปัจจุบนัของหอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ และแผนภาพ
อยา่งหยาบของผงัสายการผลิตใหม่ทั้งสอง แสดงดงัตารางท่ี 
4 และ 5 และรูปท่ี 5 และ 6 ทา้ยบทความ ตามล าดบั 
 

5. สรุปผลการวจัิย 
งานวิจัยน้ีศึกษาความต้องการเพ่ิมก าลังการผลิตและ

ปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ในกรณีศึกษาการแปรรูป
กระจกของบริษัทแห่งหน่ึง ได้ด าเนินการออกแบบผัง
สายการผลิตใหม่ของห้องประกบ-อดัมือและห้องประกบ
ลายและวสัดุพิเศษตามหลกัการ Plant layout ดว้ยแผนภูมิ
กระบวนการผลิต แผนผงัสตริง และการเปรียบเทียบความ
เข้มของการไหลโดยสัญลักษณ์ AEIOU ในแผนภูมิ
ความสัมพนัธ์และ Dimensionless block diagram ไดผ้งั
สายการผลิตใหม่ 4 รูปแบบ ไดแ้ก่ ผงัสายการผลิตใหม่ M1 
และ M2 ส าหรับห้องประกบ-อดัมือ และผงัสายการผลิต
ใหม่ F1 และ F2 ส าหรับห้องประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ 
แต่ไม่สามารถตดัสินใจเลือกผงัท่ีดีท่ีสุดไดท้นัทีเน่ืองจากผงั
สายการผลิตใหม่ M1 และ F1 มีระยะทางการไหลของวสัดุ
มากกว่าผงัสายการผลิตใหม่ M2 และ F2 แต่มีระยะการ
เดินทางของพนกังานนอ้ยกวา่ตามล าดบั จึงน าวิธีการจ าลอง
สถานการณ์มาช่วยในการประเมินและตดัสินใจเลือกผงั
สายการผลิตใหม่ โดยการก าหนดดชันีช้ีวดัดา้นระยะเวลาใน
กระบวนการผลิตและจ านวนผลิตภัณฑ์ท่ีได้พบว่า ผ ัง
สายการผลิตใหม่ M2 ของห้องประกบ-อัดมือ และผัง
สายการผลิตใหม่ F1 ของห้องประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ 
มีความเหมาะสมมากท่ีสุด เหตุผลหลกัเน่ืองจากมีระยะเวลา
รอคอยในระบบลดลง ส่งผลให้ปริมาณผลิตภณัฑท่ี์ผลิตได้
มีจ านวนมากข้ึน ซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิตลดลงดว้ย 

 

6. เอกสารอ้างองิ 
[1] W. Suriyapiwat, “Basic Computer and Modern 

Programming Technique”, Thaichaeankanpim 
Company, Bangkok, 2002. (in Thai) 

[2] C. Srisupinanon, “Plant Layout Design for Increasing 
Productivity (1st ed.)”, iGroup Press Limited, 
Bangkok. (in Thai) 

[3] D.W. Kelton, R.P. Sadowski and D.T. Sturrock, 
“Simulation with Arena (3rd ed.)”, The McGraw-Hill 
Company, International Edition, 2003 

[4] P. Dangsirisangthong, “Delivery Method with 
Simulation: A Case Study of Delivery-to-Home in 
Home Decoration”, Thesis, Faculty of Engineering, 
Mahidol University, Bangkok, 2009. (in Thai) 

[5] W. Rungsiyopat, “Simulation-Based Approaches for 
Optimal Staff Allocation in a Restaurant”, Master 
Thesis, Graduate School, Kasetsart University, 
Bangkok, 2009. (in Thai) 

[6] C. Tansookkosol, “A Simulation Case Study of Siam 
City Cement Factory”, Thesis, Faculty of 
Engineering, Mahidol University, Bangkok, 2009. 
(in Thai) 

[7] S. Tantrakool, “Plant Re-layout Design: A Case 
Study of Motorcycle Parts Manufacture”, Master 
Thesis, Graduate School, Chulalongkorn University, 
Bangkok, 2000. (in Thai) 

[8] J. Pheuwployngam, “Plant Layout Improvement in 
Fiberglass Tank Manufacturing”, Thesis, Faculty of 
Engineering, Mahidol University, Bangkok, 2009. 
(in Thai) 

[9] R. Pisuchpen, “Simulation Modeling with Arena 
Program”, Se-Education Public Company Limited, 
Bangkok, 2008. (in Thai) 



บทความวิจยั                                                                              วารสารวิชาการเทคโนโลยอุีตสาหกรรม ปีท่ี 9 ฉบบัท่ี 1 มกราคม – เมษายน  2556 
The Journal of Industrial Technology, Vol. 9, No. 1 January – April 2013 

 

118 
 

Clear sharp edges

Clean

Create batch code

Screen logo

Combine Combine

Wrap with plastic and attach with air sucking tube

Press

Manual pressing room Fabric combining room

Input laminated glass Input tempered glass

Press

Clear sharp edges

Create batch code

Input laminated glass Input tempered glass

Screen logo

Clean

 
รูปที ่1 แผนภูมิกระบวนการผลิตของหอ้งประกบ-อดัมือและหอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษในปัจจุบนั 
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รูปที ่2 แผนภูมิแสดงความสมัพนัธ์ AEIOU ของหอ้งประกบ-อดัมือและหอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ 
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รูปที ่3 Conceptual Model ของแบบจ าลองสถานการณ์ผงัสายการผลิตปัจจุบนั (AS-IS) 
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รูปที ่4 Conceptual Model ของแบบจ าลองสถานการณ์ผงัสายการผลิตใหม่ (TO-BE) 
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รูปที ่5 แผนภาพอยา่งหยาบของผงัสายการผลิตใหม่ M2 หอ้งประกบ-อดัมือ 
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รูปที ่6 แผนภาพอยา่งหยาบของผงัสายการผลิตใหม่ F1 หอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ 
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ตารางที ่1 ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจ าลองสถานการณ์ 
Data Manual pressing room Fabric combining room 

A01: Create customer order Time between arrivals EXPO (10) min EXPO (15) min 
Glass type Laminated: 50%, Tempered: 50% Laminated: 50%, Tempered: 50% 
Glass size S: 10%, M: 50%, L: 40% S: 20%, M: 30%, L: 50% 

A02: Clear sharp edges Size S TRIA(45,60,120) sec  TRIA(60,90,120) sec 
Size M TRIA(60,90,120) sec TRIA(90,120,180) sec 
Size L TRIA(90,120,150) sec TRIA(120,150,210) sec 

A03: Move glass from sharp clearing table to washing machine AS-IS: TRIA(30,45,90) sec 
TO-BE: TRIA(30,45,60) sec 

AS-IS: TRIA(30,45,60) sec  
TO-BE: TRIA(25,30,40) sec 

A04: Clean glass Size S TRIA(60,90,120) sec  TRIA(90,150,210) sec  
Size M TRIA(90,120,150) sec TRIA(120,180,240) sec 
Size L TRIA(120,180,240) sec TRIA(150,210,270) sec 

A05: Move glass from washing machine to combining table AS-IS: TRIA(45,60,90) sec 
TO-BE: TRIA(45,60,120) sec 

UNIF(20,30) sec 

A06: Create batch code CONSTANT 20 sec CONSTANT 20 sec 
A07: Screen logo CONSTANT 15 sec CONSTANT 15 sec 
A08: Collect film Normal film AS-IS TRIA(90,120,150) sec AS-IS: TRIA(60,120,180) sec 

TO-BE: TRIA(40,60,90) sec TO-BE Size S: TRIA(150,210,300) sec 
Size M: TRIA(60,90,120) sec 
Size L: TRIA(90,150,180) sec 

Color film AS-IS: TRIA(300,480,780) sec 
TO-BE: TRIA(120,240,420) sec 

A09: Combine glass Size S AS-IS: TRIA(420,600,900) sec 
TO-BE: TRIA(300,420,540) sec  

TRIA(600,780,1020) sec 

Size M AS-IS: TRIA(540,900,1020) sec 
TO-BE: TRIA(360,540,720) sec 

TRIA(780,1020,1320) sec 
 

Size L AS-IS: TRIA(720,1020,1200) sec 
TO-BE: TRIA(480,660,840) sec 

TRIA(900,1320,1800) sec 

A10: Move glass from combining table to pressing machine AS-IS: TRIA(60,90,120) sec 
TO-BE: TRIA(40,90,150) sec 

AS-IS: TRIA(480,540,600) sec 
TO-BE: TRIA(300,420,480) sec 

A11: Press glass Size S TRIA(180,240,300) sec AS-IS: UNIF(4,6) hr 
TO-BE: UNIF(6,8) hr Size M TRIA(180,270,360) sec 

Size L TRIA(210,300,420) sec 
A12: Place glass on product cart AS-IS: TRIA(60,90,120) sec 

TO-BE: TRIA(30,45,60) sec 
AS-IS: TRIA(360,480,720) sec 
TO-BE: TRIA(120,240,300) sec 

B13: Wrap with plastic and attach 
with air sucking tube 

Size S - TRIA(210,300,420) sec 
Size M - TRIA(300,480,660) sec 
Size L - TRIA(420,600,780) sec 

B14: Place glass on tray and skid - TRIA(120,240,300) sec 
B15: Move glass from Hoaf to area of product cart - TRIA(270,300,360) sec 
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ตารางที ่2 ผลของดชันีช้ีวดัหลกัท่ีไดจ้ากการจ าลองสถานการณ์ของหอ้งประกบ - อดัมือ 
Key Performance Index  Current Layout M1 Layout M2 Layout 

KPI-1-1: Average waiting time in system (minutes) 128.93 110.63 110.11 
KPI-1-2: Average total time in system (minutes) 148.73 124.47 128.64 
KPI-1-3: Number of production units within 5 hours (items) 22 26 26 

 
ตารางที ่3 ผลของดชันีช้ีวดัหลกัท่ีไดจ้ากการจ าลองสถานการณ์ของหอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ 

Key Performance Index Current Layout F1 Layout F2 Layout 

KPI-2-1: Average waiting time before pressing process (minutes) 119.81 84.626 104.82 
KPI-2-2: Average total time before pressing process (minutes) 36.700 27.972 34.120 
KPI-2-3: Number of combined sheets before pressing process (items) 14 19 16 

 
ตารางที ่4 ความแตกต่างระหวา่งผงัสายการผลิตใหม่ M2 และผงัสายการผลิตปัจจุบนัของหอ้งประกบ-อดัมือ 

Comparison Current Layout M2 Layout 

Position of pressing machine Left side Right side 
Number of combining table and worker 2 combining tables and 4 workers 1 combining table and 2 workers 
Position of combining table Middle Right side 
Position of film storage Right side Share with automatic pressing room. 

 
ตารางที ่5 ความแตกต่างระหวา่งผงัสายการผลิตใหม่ F1 และผงัสายการผลิตปัจจุบนัของหอ้งประกบลายผา้และวสัดุพิเศษ  

Comparison Current Layout F1 Layout 

Film storing Share with manual pressing room. Store in new climate box of fabric combining room. 

Method of moving glass to pressing 
process 

Use cart Use tray and skid 

Pressing process Share with Hoaf in central area. Use new Hoaf in fabric combining room. 

 


