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Abstract 

Code of project    : Coop023/2559 

Project  name  : Simulation Modle Pineapple Can Process : A Case Study 

Researcher name  : Miss Orajit Jaemsang 

The purpose of this project is to simulation model of canned pineapple 

process in order to study the production process and time. The overview of canned 

pineapple production process from the major manufacturing plant in Thailand was 

studied. There was six process in canned pineapple production including putting can, 

adding pineapple, adding syrup, weighting, putting plastic cover pan and labeling. The 

simulation model of these processes was conducted. Right and Left hand chart with 

reckon time was used to investigate the production process. From the study, the 

total processing time was approximately 44.99 second per can. The Arena simulation 

and analysis was performed by using all collected data from previous section. The 

average total time was 0.0076 second. The minimum times was 0.0061 second. 

Keywords : Simulation Model/ Right &Left Hand Chart/ Program Arena. 
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บทที่ 1 

บทน า 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญ 

 ปัจจุบันมีโรงงานผลิตสับปะรดกระป๋องและน้้าสับปะรดเข้มข้นที่ได้รับการรับรองจาก

ส้านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) รวม 75 โรงงาน ก้าลังการผลิตประมาณ 800,000 

ตัน/ปี ส่วนใหญ่ผลิตตามค้าสั่งซื้อจากต่างประเทศ มีการส่งออกเฉลี่ยปีละประมาณ 600,000 ตัน โดย

ส่งออกเป็นสับปะรดกระป๋องร้อยละ 80 และน้้าสับปะรดร้อยละ 20 (กรมการค้าต่างประเทศ,2554) 

ผู้ผลิตสับปะรดทั้งหมดในประเทศไทยจะแยกตามเขตจังหวัดต่างๆ ตามเขตพ้ืนที่ที่เพาะปลูกสับปะรด 

สมาคมที่เกี่ยวข้องกับผู้ประกอบการสับปะรด ได้แก่ กลุ่มผู้ผลิตสับปะรด สมาคมผู้ผลิตอาหาร

ส้าเร็จรูป และสมาคมอุตสาหกรรมสับปะรดไทย โดยปกติแล้ว โรงงานจะหยุดการผลิตในเดือน

สิงหาคมเป็นเวลา 1 เดือน อุตสาหกรรมสับปะรดกระป๋อง นับเป็นอุตสาหกรรมหลักของห่วงโซ่

อุปทานสับปะรด เนื่องจากผลผลิตสับปะรดสดร้อยละ 80 จะเข้าสู่ โรงงานแปรรูปกระป๋อง 

สถานการณ์การผลิต การตลาด แนวโน้มการพัฒนาผลิตภัณฑ์แหล่งเพาะปลูกสับปะรดที่ส้าคัญ ได้แก่ 

จังหวัดประจวบคีรีขันธ์ ระยอง ชลบุรี เพชรบุรี และพิษณุโลก สายพันธุ์สับปะรดที่ปลูกในปัจจุบัน 

เช่น พันธุ์ปัตตาเวีย นางแล สวี ภูเก็ต ปัตตานี และพันธุ์ตราดสีทอง โดยพันธุ์ปัตตาเวียเหมาะส้าหรับ

น้าไปแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์ต่างๆ เช่น สับปะรดกระป๋อง น้้าสับปะรด สับปะรดแช่แข็ง เป็นต้น ส่วน

พันธุ์ตราดสีทองนั้น นิยมรับประทานผลสดและอบแห้งในช่วงที่ผ่านมาจนถึงปัจจุบัน การส่งออก

สับปะรดของผู้ประกอบการต้องประสบปัญหาราคาผลิตภัณฑ์ตกต่้า และปริมาณความต้องการของ

ตลาดมีความผันผวนสูงมาก เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจตกต่้าในสหภาพยุโรป ท้าให้ผู้ประกอบการเริ่ม

มุ่งเน้นที่จะขยายตลาดใหม่มากขึ้น ในขณะที่บริษัทขนาดใหญ่เริ่มท้าการพัฒนาผลิตภัณฑ์จากเดิมที่

บรรจุกระป๋องที่มีขนาดใหญ่ มาเป็นบรรจุขนาดเล็กลงเพ่ือตอบสนองกลุ่มผู้บริโภครายย่อย ส้าหรับ

ความต้องการของผู้บริโภคในช่วงที่ผ่านมายังไม่มีการเปลี่ยนแปลงมากนัก ท้าให้การพัฒนาสับปะรด

กระป๋องในรูปแบบใหม่ ๆ ยังไม่มีออกสู่ตลาด แต่จะเป็นการค้นหาแนวทางการเพ่ิมมูลค่าให้กับส่วน

เหลือทิ้งท่ีเกิดข้ึนในอุตสาหกรรมมากกว่า [1]   
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 อุตสาหกรรมมีอัตราการเจริญเติบโตอยู่ในระดับค่อนข้างสูง ซึ่งถ้าหากสามารถศึกษา

กระบวนการต่างๆโดยการปรับปรุงการวางแผนและการจัดตารางการผลิตให้ดีขึ้นกว่าในปัจจุบัน

ความสามารถในการแข่งขันของอุตสาหกรรมก็จะดีข้ึนและเป็นแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือประยุกต์ใช้

กับอุตสาหกรรมที่คล้ายคลึงกันได้ ปัญหาส้าคัญที่พบในโรงงานคือ การวางแผนและจัดตารางการผลิต

จะใช้ประสบการณ์เป็นหลัก ขาดการก้าหนดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตที่ชัดเจน ท้าให้การติดตาม

งานไม่มีประสิทธิภาพ และไม่ทราบก้าลังการผลิตที่แท้จริง จึงท้าให้การจัดตารางการผลิตเป็นไปอย่าง

ไม่เหมาะสม ท้าให้เกิดปัญหาการผลิตไม่ทันตามก้าหนด และการส่งมอบงานล่าช้า ผู้วิจัยได้ศึกษา

มาตรฐานการท้างาน และหาเวลามาตรฐานของแต่ละผลิตภัณฑ์ เพ่ือที่จะน้ามาค้านวณหาก้าลังการ

ผลิตที่แท้จริงของโรงงานเพ่ือที่จะท้าให้เกิดความพร้อมในการผลิตผลิตภัณฑ์แต่ละหน่วยงาน 

นอกจากนี้ได้น้าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาจ้าลองสถานการณ์ (Simulation) เพ่ือด้าเนินการทดลองให้

เรียนรู้พฤติกรรมของระบบงานจริงและวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จาการทดลองก่อนน้าไปใช้แก้ไขปัญหาใน

สถานการณ์จริงต่อไป  

 จากสภาพปัญหาต่างๆ ที่พบในโรงงานตัวอย่างเป็นเหตุจูงใจให้ผู้วิจัยสนใจท้าการศึกษา

วิเคราะห์ปัญหาต่างๆเพ่ือเสนอแนวทางแก้ไขปรับปรุงการวางแผนและจัดตารางการผลิต ใบรายการ

บัญชีของผลิตภัณฑ์ หาเวลามาตรฐาน ค้านวณหาก้าลังการผลิตที่แท้จริง และมาตรฐานการท้างาน

ให้กับพนักงานในโรงงานตัวอย่าง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตมากยิ่งขึ้น 

1.2 วัตถุประสงค์การวิจัย 

 1. ออกแบบและจ้าลองกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์บรรจุสับปะรดกระป๋อง 
 2. ศึกษาวิธีการท้างานและจับเวลากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์บรรจุสับปะรดกระป๋อง 

3.  สร้างแบบจ้าลองสถานการณ์ (Simulation) กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์บรรจุ
สับปะรดกระป๋อง ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Program Arena) 
 

1.3 ขอบเขตการวิจัย 
 ศึกษากระบวนการผลิตจากแบบจ้าลองของผลิตภัณฑ์บรรจุสับปะรดกระป๋อง ด้วยนาฬิกา
จับเวลาและโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Program Arena) 
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1.4  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1. ได้แบบจ้าลองกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์บรรจุสับปะรดกระป๋อง 
 2. สามารถน้าต้นแบบเพื่อน้าไปพัฒนาแบบจ้าลองกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
ให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 3. สามารถน้าแบบจ้าลองกระบวนการผลิตไปใช้ในห้องปฏิบัติในสาขาวิชาได้ 
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บทที่ 2 

ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 

ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบจ้าลองกระบวนการผลิต

สับปะรดกระป๋องได้แก่การวิเคราะห์กระบวนการการหาเวลามาตรฐานโครงสร้างผลิตภัณฑ์และสร้าง

แบบจ้าลองสถานการณ์กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์บรรจุสับประรดกระป๋องด้วยโปรแกรม Arena 

2.1 กระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 

สับปะรดกระป๋องเป็นอาหารกระป๋องที่เป็นกรด (acid food) การฆ่าเชื้อสับปะรดกระป๋องใช้

อุณหภูมิต่้าว่า 100 องศาเซลเซียส มีวัตถุประสงค์เพ่ือยับยั้งการเจริญของจุลินทรีย์ที่ท้าให้เน่าเสีย 

(microbial spoilage) และจุลินทรีย์ก่อโรค (pathogen) 

 

ภาพที่ 2.1 กระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง [1] 

 ในกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋องมีการใช้แรงงานควบคู่กับการท้างานของเครื่องจักรโดย

มีข้ันตอนการผลิต ดังนี้   
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น้าสับปะรดที่หักก้าน และยอดออกแล้วเข้าเครื่องแยกขนาด โดยแบ่งตามขนาดต่าง ๆ คือ 

เส้นผ่านศูนย์กลาง 4 นิ้ว 5.5 นิ้ว และ 6.5 นิ้ว จากนั้นน้าสับปะรดที่คัดแล้วส่งผ่านไปตามสายพาน

ขนาดต่างๆ ผ่านเครื่องฉีดน้้าเพื่อท้าความสะอาด ชะล้างฝุุนละออง และสิ่งสกปรกต่าง ๆ ออกจากผล 

หลังจากนั้นล้าเลียงเข้าเครื่องตัดหัว – ท้าย ปอกเปลือก และคว้านแกะออก โดยสับปะรดที่ผ่าน

ขั้นตอนนี้จะเป็นรูปทรงกระบอก ตรงกลางกลวง 

 สับปะรดที่ได้จากขั้นตอนแรกจะผ่านการล้างท้าความสะอาดอีกครั้ง ก่อนที่จะเคลื่อนไปตาม

เครื่องล้าเลียง เพ่ือให้คนงานตกแต่งตา หรือเปลือกที่ ยังติดค้างอยู่ จากนั้นจึงผ่านเข้าเครื่องหั่น

สับปะรดเป็นแว่น (สับปะรด 1 ลูก จะหั่นได้ประมาณ 8-10 แว่น) ซึ่งในขั้นตอนนี้ คนงานจะต้อง

คัดเลือกแว่นตามสี และขนาดความสมบูรณ์ของแว่น จากนั้นคนงานจะหยิบแว่นสับปะรดบรรจุ

กระป๋อง ใส่น้้าเชื่อมพอท่วมชิ้นสับปะรด และชั่งน้้าหนักให้ได้ตามท่ีต้องการ 

 น้าเข้าหม้ออบเพ่ือไล่อากาศ แล้วผ่านเข้าเครื่องผนึกฝากระป๋อง และส่งเข้าเครื่องอัตโนมัติสู่

กระบวนการสเตอริไรซ์เพ่ือฆ่าเชื้อโรค จากนั้นจะต้องท้าให้เย็นลงอย่างรวดเร็วโดยการน้าสับปะรดที่

ผ่านการสเตอริไรซ์ล้าเลียงผ่านสายน้้าเย็นนานประมาณ 10 นาทีเพ่ือปูองกันไม่ให้สี รสชาติ กลิ่น และ

เนื้อสับปะรดเปลี่ยนไป เมื่อน้าออกจากสายน้้าเย็นแล้วก็น้าไปเปุาลมให้แห้ง ทิ้งไว้ไม่น้อยกว่า 48 

ชั่วโมง เพ่ือปรับสภาพให้คืนตัว และมีคุณภาพคงท่ี ในช่วงนี้จะมีการตรวจสอบดูรอยรั่ว หรือรอยช้ารุด

ต่างๆ ซึ่งหากพบกระป๋องที่ช้ารุดก็สามารถน้าไปเปิดเอาเนื้อออก และบรรจุกระป๋องใหม่ได้ สิ่งที่ต้อง

ระมัดระวังเป็นอย่างยิ่งคือ ระดับความเป็นกรด หรือด่างภายในกระป๋อง ซึ่งจะต้องรักษาระดับค่า PH 

ให้ต่้ากว่า 4.0 มิฉะนั้นแบคทีเรียบางชนิดอาจไม่ตาย และจะท้าให้กระป๋องบวมพอง เกิดความเสียหาย 

 ปิดฉลากตามท่ีลูกค้าต้องการ จากนั้นบรรจุใส่กล่องล้าเลียงเพ่ือส่งออกต่อไปในด้านการบรรจุ

นั้น เนื่องจากสับปะรดเป็นผลไม้ที่มีความเป็นกรดสูงดังนั้น กระป๋องที่ใช้ส้าหรับบรรจุสับปะรด

กระป๋องจึงควรเป็นกระป๋องเคลือบดีบุกโดยแผ่นเหล็กเคลือบดีบุกที่ใช้จะต้องมีคุณภาพชั้น 1  ซึ่ง

ปลอดภัยในการสัมผัสกับอาหาร โดยมีมาตรฐานตาม มอก. 16 นอกจากนี้ ผิวด้านในควรเคลือบดีบุก

ไม่น้อยกว่า 11.2 กรัม/ตารางเมตร 
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2.2 การแปรรูปผลิตภัณฑ์สับปะรด 

 ทั่วไปแล้วผลไม้ที่จะน้ามาบรรจุกระป๋องจะท้าการขนส่งโดยใช้รถบรรทุกขนาดต่างๆ โดยอาจ

มีการกองโดยตรงบนรถท่ีใช้ขน เรียงอย่างเป็นระเบียบในรถ เช่น สับปะรดที่เรียงหัวต่อหาง หรือบรรจุ

ตะกร้าที่เรียงเป็นระเบียบบนรถ ซึ่งการจัดเรียงวัตถุดิบที่เหมาะสมจะช่วยรักษาคุณภาพและลดการช้้า

ของวัตถุดิบเนื่องจากน้้าหนักที่กดทับได้ เมื่อวัตถุดิบมาถึงโรงงานจะต้องมีการชั่งน้้าหนัก      สุ่ม

ตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบว่าเป็นไปตามมาตรฐานที่โรงงาน ก้าหนดหรือไม่ หากคุณภาพของ

วัตถุดิบไม่เป็นไปตามมาตรฐานบางโรงงานจะมีมาตรการตัดราคาตามสภาพของวัตถุดิบที่น้ามาส่ง 

วัตถุดิบที่ผ่านกระบวนการตรวจสอบคุณภาพแล้วจะน้ามาบรรจุกระป๋องทันทีหรือเก็บในห้องเย็น เพ่ือ

รักษาคุณภาพของวัตถุดิบในระหว่างรอการแปรรูปต่อไป 

2.3  การวิเคราะห์กระบวนการผลิต [2] 

 ในการวิเคราะห์กระบวนการมีเครื่องมือที่ใช้กันอยู่ทั่วไป 2 ชนิด คือ แผนภูมิกระบวนการ

ด้าเนินงาน (Operation Process Chart) แผนภูมิกระบวนการไหลและแผนภาพการไหล (Flow 

Process Chart and Flow Diagram) 

 

 2.3.1 แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Operation Process Chart) 

แผนภูมิกระบวนการด้าเนินงาน คือแผนภูมิที่บันทึกกรรมวิธีอย่างกว้างๆ เพ่ือให้เห็นภาพการ

ท้างานของทั้งระบบงาน โดยบันทึกการท้างาน (Operations) และการตรวจสอบ (Inspections)ที่

ส้าคัญทั้งหมดเรียงตามล้าดับการเกิดก่อนหลังในการสร้างแผนภูมิกระบวนการด้าเนินงานจะใช้

สัญลักษณ์ในการบันทึกเพียง 2 ตัวเท่านั้นคือ 

         ใช้แทน การท้างาน (Operation)ใช้ส้าหรับบันทึกกิจกรรมที่เป็นขั้นตอนส้าคัญใน

กรรมวิธีหรือการท้างานใด ๆ ที่วัตถุถูกท้าให้เปลี่ยนลักษณะ คุณสมบัติ หรือหมายถึงการประกอบวัตถุ

ชิ้นนั้นเข้ากับชิ้นอ่ืน หรือหมายถึงการถอดประกอบชิ้นงาน หรือหมายถึงการเตรียมวัตถุชิ้นนั้นเพ่ือ

ขั้นตอนการท้างานอื่นต่อไป 
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ใช้แทน การตรวจสอบ (Inspection)ใช้ส้าหรับบันทึกกิจกรรมที่เป็นการตรวจสอบ     

ซึ่งหมายถึงเมื่อวัตถุถูกตรวจสอบในด้านคุณภาพว่าอยู่ในระดับที่พอใจหรือเป็นไปตามมาตรฐานที่

ก้าหนดไว้ หรือเป็นการตรวจนับด้านปริมาณหรือจ้านวน 

 นอกจากจะใช้สัญลักษณ์ทั้งสองในการบันทึกกิจกรรมที่เกิดขึ้นแล้วจะต้องมีค้าอธิบาย

สัญลักษณ์ก้ากับไว้ทางขวาของสัญลักษณ์ในแผนภูมิด้วย เพ่ือให้ทราบถึงขั้นตอนการท้างานอย่าง

ชัดเจนขึ้น ค้าอธิบายควรมีลักษณะสั้น แต่ได้ความชัดเจนสมบูรณ์ และถ้าทราบเวลาในการท้างานก็

สามารถก้ากับไว้ทางด้านซ้ายของสัญลักษณ์ 

 ประโยชน์ของแผนภูมิกระบวนการด้าเนินงาน คือแผนภูมิกระบวนการด้าเนินงานใช้บอกเค้า

โครงขั้นตอนในกรรมวิธีการท้างานอย่างกว้างๆ ท้าให้เห็นภาพการท้างานของทั้งระบบ จึงเหมาะ

ส้าหรับใช้ศึกษา หรืออธิบายแผนงานทั้งระบบให้เข้าใจในขั้นต้นอย่างรวดเร็วและชัดเจนซึ่งจะเป็น

พ้ืนฐานของการศึกษางานในรายละเอียดเพ่ือการปรับปรุงงานต่อไป 

 เนื่องจากแผนภูมิกระบวนการด้าเนินงานได้แสดงขั้นตอนการสร้างของแต่ละชิ้นงานอย่าง

คร่าว ๆ ตามล้าดับก่อนหลังจนกระทั่งมาประกอบกันเข้าเป็นชิ้นงานส้าเร็จรูป แผนภูมิกระบวนการ

ด้าเนินงานจึงคล้ายกับเป็นผังจ้าลองการผลิตในโรงงานไปในตัว แผนภูมิกระบวนการด้าเนินงานเป็น

เครื่องมือที่จ้าเป็น และมีประโยชน์มากต่อวิศวกรที่จะออกแบบแผนผังโรงงานทั้งชนิดที่จะออกแบบผัง

โรงงานใหม่และการปรับปรุงผังโรงงานเดิมให้ดีขึ้น แผนภูมิกระบวนการด้าเนินงานจึงเปรียบเสมือน

เอกสารชิ้นแรกในการให้ข้อมูลที่ส้าคัญของการออกแบบแผนผังโรงงาน 

 2.3.2 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 แผนภูมิกระบวนการไหล คือแผนภูมิที่เขียนขึ้นเพ่ือบันทึกขั้นตอนการท้างาน หรือบันทึก

ขั้นตอนในกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์โดยละเอียดเพ่ือการศึกษาในการปรับปรุงงาน โดยใช้

สัญลักษณ์ที่เหมาะสมทั้งหมดที่มีอยู่ในการบันทึกรายละเอียดของงานแผนภูมิกระบวนการไหล     

แบ่งออกเป็น 3 แบบ คือ 
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  1. บันทึกการท้างานของคน (Man Type) เป็นแผนภูมิกระบวนการไหลที่จะบันทึก

เฉพาะการท้างานของคนเท่านั้น มุ่งท่ีล้าดับขั้นตอนการท้างานหรือกิจกรรมที่คนกระท้าโดยเฉพาะ 

  2. บันทึกการแปรรูปของวัสดุ (Material Type) เป็นแผนภูมิกระบวนการไหลที่จะ

บันทึกขั้นตอนที่วัสดุจะต้องผ่านหรือถูกกระท้าต่อในการแปรรูปวัสดุนั้น หรือในกระบวนการใดๆที่

วัสดุนั้นเข้าไปมีส่วนเกี่ยวข้องโดยมุ่งเน้นที่กิจกรรมต่าง ๆ ที่วัสดุนั้นถูกกระท้าหรือถูกแปรรูปไปเท่านั้น 

  3. บันทึกการใช้งานของเครื่องมือ (Equipment Type) เป็นแผนภูมิกระบวนการ

ไหลที่จะบันทึกสภาพการถูกใช้งานของอุปกรณ์เครื่องมือที่เก่ียวข้องกับการท้างานที่ก้าลังศึกษาอยู่ 

 2.3.3 สัญลักษณ์ที่ใช้ในการบันทึกงานคือ 

                  ใช้แทน การท้างาน (Operation)ใช้บันทึกเหตุการณ์หรือขั้นตอนการท้างานที่

เป็นกิจกรรม ซึ่งมุ่งไปสู่ผลส้าเร็จของงานเกิดขึ้น หรือเมื่อวัสดุถูกกระท้า หรือเมื่อวัสดุถูกประกอบเข้า

ด้วยกัน หรือถอดประกอบออกจากกัน 

                ใช้แทน การตรวจสอบ ( Inspection)ใช้บันทึกเหตุการณ์ที่เป็นการตรวจสอบ

คุณภาพ หรือการตรวจนับจ้านวน หรือปริมาณ 

  ใช้แทน การเคลื่อนย้าย (Transportation)ใช้บันทึกเหตุการณ์ที่มีลักษณะการ

เคลื่อนที่ หรือเปลี่ยนที่ตั้งจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งของคนหรือวัสดุ หรือเครื่องมือเครื่องใช้ต่างๆ 

                ใช้แทน การพักคอย (Delay)ใช้บันทึกเหตุการณ์ที่มีลักษณะของการรอคอย 

หรือการเสียเวลาที่จะปฏิบัติงานในขั้นต่อไปท้าให้เหตุการณ์ที่วางแผนการไว้ล่วงหน้ าไม่เกิดขึ้นตาม

เวลา หรือขั้นตอนที่ก้าหนดไว้ 

                ใช้แทน การเก็บรักษา (Storage)ใช้บันทึกเหตุการณ์ที่มีการเก็บรักษาหรือ

ควบคุมโดยมีการดูแลรับผิดชอบ เช่น การท้าวัสดุอยู่ในความดูแลของคลังพัสดุหรือการเก็บรักษา

เอกสารเรื่องราวเพ่ือการอ้างถึงในอนาคตนอกจากนี้ในกรณีที่มีกิจกรรม 2 อย่างเกิดขึ้นพร้อมกันอาจ

ใช้สัญลักษณ์ร่วม(Combined Symbols) เช่นหมายถึงสัญลักษณ์ร่วมของการท้างานและตรวจสอบ 
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 ความส้าคัญของแผนภูมิกระบวนการไหล คือแผนภูมิกระบวนการไหล ถูกสร้างขึ้นในลักษณะ

ทีคล้ายกับแผนภูมิกระบวนการด้าเนินงาน แต่ใช้สัญลักษณ์ในการบันทึกงานมากกว่ากล่าวคือ แผนภูมิ

กระบวนการด้าเนินงานใช้สัญลักษณ์ในการบันทึกงาน 2 ตัว คือ การท้างาน (Operation) และ การ

ตรวจสอบ (Inspection) ส่วนแผนภูมิกระบวนการไหลใช้สัญลักษณ์เพ่ิมขึ้นอีก 3 ตัว คือ การ

เคลื่อนย้าย (Transportation) การพักคอย (Delay) และ การเก็บรักษา (Storage) ดังนั้นการจด

บันทึกทั้งหมดลงในแผ่นเดียวกันดังเช่นแผนภูมิกระบวนการไหล ให้ใช้การเขียนเพียงผังการผลิตย่อย

ของแต่ละอันแยกกัน ทั้งนี้เพ่ือจะได้บรรจุรายละเอียดลงให้ได้มากที่สุด โดยเฉพาะกิจกรรมที่เกี่ยวกับ 

การเคลื่อนย้าย การพักคอย และ การเก็บรักษาของแต่ละกระบวนการย่อยจะถูกพิจารณาโดยอิสระ

เพ่ือการปรับปรุงในที่สุด 

 ส้าหรับการบันทึกการท้างานที่เกี่ยวกับโรงงานผลิตจะเริ่มตั้งแต่เมื่อวัตถุดิบถูกน้าเข้าไปใน

บริเวณโรงงาน การบันทึกจะกระท้าในลักษณะเหมือนการติดตามวัสดุนั้นไปทุกหนทุกแห่งของขั้นตอน

ตั้งแต่ถูกขนไปเข้าคลังวัตถุดิบ ตรวจสอบผ่านขั้นตอนการผลิตโดยเครื่องจักรต่าง ๆประกอบเข้า

ด้วยกัน จนกระทั่งเป็นผลิตภัณฑ์ส้าเร็จรูป ถ้าศึกษาแผนภูมิกระบวนการไหลโดยละเอียดจะเข้าใจ

กรรมวิธีในการผลิตโดยตลอด และเกิดความคิดในการปรับปรุงงานไปด้วย 

2.4  การหาเวลามาตรฐานในการท างาน [2] 

 การศึกษาเวลาในการท้างาน เป็นการหาเวลาทั้งหมดในการท้างาน โดยผู้ที่ท้างานจะต้องเป็น

บุคลที่เหมาะสม ได้รับการฝึกฝนมาเป็นอย่างดีในการท้างาน โดยวิธีที่ถูกต้องและการท้างานเป็นการ

กระท้าที่ความเร็วปกติ ไม่เร่งเพ่ือท้างานให้เสร็จเร็ว หรือท้างานอย่างเชื่องช้า หลังจากท้าการศึกษา

เวลาในการท้างานแล้วจะได้เวลาที่เหมาะสมในการท้างาน เวลาที่ได้เรียกว่า “เวลามาตรฐาน” 

ส้าหรับการท้างานชนิดนั้นๆ การหาเวลามาตรฐานมีขั้นตอนดังนี้ 
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2.4.1 การเลือกงาน 

 ในการศึกษาเวลามาตรฐาน จะเริ่มต้นด้วยการเลือกงานที่จะมาศึกษา โดยท้าการเลือกงานที่

มีการผลิตบ่อย ๆ เพ่ือเป็นตัวแทนของผลิตภัณฑ์ในแต่ละประเภทชิ้นงาน 

2.4.2 บันทึกข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 

ในการศึกษาเวลามาตรฐาน นอกจากการบันทึกเวลาท้างานแล้ว ควรมีการบันทึกข้อมูลซึ่ง

แสดงรายละเอียดอื่นๆ ที่เก่ียวข้องด้วย โดยข้อมูลที่เก่ียวข้องซึ่งควรบันทึก ประกอบด้วย 

  - ข้อมูลเพื่อการอ้างอิง เช่น ชื่อหน่วยงาน งานที่ท้า ชื่อผู้ศึกษา วันที่ศึกษา เป็นต้น 

  - ข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ เช่น ชื่อผลิตภัณฑ์ รหัสผลิตภัณฑ์ รูปภาพผลิตภัณฑ์ 

  - ข้อมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิต เครื่องมือและอุปกรณ์ 

  - ข้อมูลระยะเวลาของการศึกษา เช่น เวลาเริ่มต้น เวลาสิ้นสุด เวลาทั้งหมด 

  - ข้อมูลเกี่ยวกับผู้ปฏิบัติการ และสภาพแวดล้อม 

2.4.3 การแบ่งแยกงานย่อย 

การแบ่งแยกงานย่อยเป็นขั้นตอนที่ส้าคัญของการศึกษาเวลามาตรฐาน เพราะจะช่วยให้

สามารถวิเคราะห์ส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจับเวลา การจับเวลาเพ่ือศึกษาวิเคราะห์

ส่วนของงานที่จะศึกษาจะต้องสามารถก้าหนดจุดเริ่มต้นและสิ้นสุดหรือรอบการผลิตของงานก่อน ซึ่ง

ในแต่ละวัฏจักรของการท้างานจะถูกแบ่งย่อยเป็นกิจกรรมย่อย โดยมีหลักการแบ่งกิจกรรมย่อย

ดังต่อไปนี้ 

 - แบ่งแยกงานย่อยท่ีได้ผลผลิต ออกจากงานย่อยท่ีไม่ได้ผลผลิต 

 - แบ่งแยกงานย่อยท่ีมีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนที่ชัดเจน 

 - แบ่งแยกงานย่อยท่ีเป็นจุดเริ่มต้นและสิ้นสุด ซึ่งจะเป็นจุดเชื่อมต่อของวัฏจักรของงาน 

 - งานย่อยท่ีแบ่งออกมาควรมีระยะเวลานานพอที่จะวัดหรือจับเวลา 

 - รวมงานย่อยที่มีเวลาสั้นเกินกว่าการจับเวลาเข้าเป็นงานย่อยเดียวกัน 

 - แบ่งแยกงานย่อยที่เป็นงานย่อยคงท่ีออกจากงานย่อยแปรค่า 

 - แบ่งแยกงานย่อยท่ีมีความล้าเป็นพิเศษออก 
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ความส้าคัญของการแบ่งแยกงานย่อย 

 - ข้อมูลเวลามาตรฐานของงานย่อย สามารถใช้ก้าหนดเวลามาตรฐานของการท้างานรวมได้ 

 - การแบ่งแยกงานย่อยสามารถก้าหนดส่วนของงานที่ไม่มีประสิทธิภาพและงานส่วนเกิน 

 - การแบ่งแยกงานย่อยช่วยให้สามารถจับเวลางาน เปรียบเทียบข้อมูลเวลางาน ประเมิน

ข้อมูลเวลางาน และใช้เป็นข้อมูลเวลาส้าหรับงานย่อยมาตรฐาน 

 - การแบ่งแยกงานย่อยช่วยให้สามารถวิเคราะห์และใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการ

ท้างาน 

2.4.4 วัดและบันทึกเวลา 

 เมื่อแบ่งแยกงานย่อยที่ชัดเจนแล้ว จะท้าให้ทราบจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของงานย่อยแต่ละ

งาน การจับเวลาสามารถเก็บข้อมูลเวลาได้ 2 แบบ คือ 

 - แบบต่อเนื่องหรือแบบสะสมเวลา 

 - แบบวัดจับเวลาได้โดยตรง 

2.4.5 การก าหนดจ านวนวัฏจักรที่จะจับเวลา 

 การก้าหนดจ้านวนวัฏจักรที่จะจับเวลา คือการหาขนาดตัวอย่างในการบันทึกเวลามาตรฐาน

เนื่องจากความผิดพลาดในการจับเวลาหรือความไม่สม่้าเสมอในการท้างาน จึงมีความจ้าเป็นที่จะต้อง

เก็บบันทึกข้อมูลหลายๆ วัฏจักร จากนั้นจะเลือกใช้เวลาของงานย่อยแต่ละงาน โดยมักใช้ค่าเฉลี่ย 

(Mean)ในการหาขนาดตัวอย่างที่จะสร้างความเชื่อมั่นต่อข้อมูลที่วัดได้โดยมีระดับความเชื่อมั่นและ

ความผิดพลาดตามต้องการ  

2.4.6 การประเมินอัตราการท างาน 

 การประเมินอัตราการท้างาน เป็นการเปรียบเทียบอัตราการท้างานของคนงานกับอัตราการ

ท้างานตามมาตรฐานปกติของการท้างานนั้น 

 การประเมินค่า คือการเปรียบเทียบอัตราการท้างานของคนงานกับอัตราการท้างาน

มาตรฐานในสายตาของผู้ประเมินค่าหรือจับเวลาแล้วก้าหนดว่าเป็นเท่าใดความหมาย การประเมินค่า 

(Rating) เป็นการประเมินอัตราความเร็วหรือการให้คะแนนในการปฏิบัติงานของพนักงาน ยกตัวอย่าง

เช่น นักศึกษาช่างกลฯ สอบภาคปฏิบัติ โดยการกลึงชิ้นงานตามแบบและระยะเวลาที่ก้าหนด ซึ่งมี

อาจารย์ยืนดูขั้นตอนการท้างานของนักศึกษาอยู่ตลอดเวลาและท้าการให้คะแนนปฏิบัติงานขอ
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นักศึกษา อันนี้เป็นลักษณะของการประเมินค่า (Rating) โดยปกติเกณฑ์ในการประเมินค่าในแต่ละ

ขั้นตอนหรือหน่วยงานจะต้องแตกต่างกัน เช่นหน่วยงานอัด-ผ่า ขั้นตอนการอัดจะเป็นท้างานของคน

เป็นหลัก(ไม่มีเครื่องจักร) เกณฑ์การประเมินค่าจะต้องแตกต่างจากขั้นตอนการอบพิมพ์ยางเพราะ

ขั้นตอนการอบจะต้องมีเครื่องจักรร่วมท้างานด้วย 

 จุดประสงค์ การประเมินค่า(Rating) เพ่ือพิจารณาเวลามาตรฐานในการท้างานชิ้นหนึ่งๆ จาก

พนักงานตัวอย่าง และเวลามาตรฐานนี้จะน้าไปใช้ในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตลอดจนการ

จ่ายค่าแรง และส่วนที่เกี่ยวข้องกับผู้จับเวลาก็คือ จะต้องประเมินค่าหรือให้คะแนน ความเร็วในการ

ท้างานของคนงานท่ีเขาจับเวลาอยู่ โดยน้าเอาความเร็วที่เขาเห็นมาเปรียบเทียบกับความเร็วมาตรฐาน

ที่ผู้จับเวลาก้าหนดไว้ 

 คู่มือช่วยในการตัดสินใจในการประเมินการปฏิบัติงาน ลักษณะงานที่คนท้างานร่วมกับ

เครื่องจักร ในระหว่างการประเมินค่าให้สังเกตดูลักษณะการปฏิบัติงานของของพนักงาน การ

ปฏิบัติงานของพนักงานจะต้องอยู่ในขั้นตอนการท้างานที่สรุปเป็นมาตรฐานแล้ว ให้สังเกตจนครบ  10 

รอบการท้างานหรือ 10 ชิ้นงาน ก่อนจึงท้าการประเมินค่า ถ้าระหว่างสังเกตมีงานเสียเกิดขึ้นให้ตัด

งานเสียนั้นทิ้งไปแล้วท้าการประเมินค่า เฉพาะงานที่ท้าได้ส้าเร็จและสมบูรณ์ในรอบการท้างานนั้นๆ

ในการจับเวลาและบันทึกเวลาท้างาน  

ค่าเวลาที่เลือก    X   องค์ประกอบการประเมิน    =    ค่าเวลาปกติของงาน 

2.4.7 การก าหนดเวลาเผื่อ 

 การก้าหนดเวลาเผื่อ เป็นการเพ่ิมเวลาจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสม โดยคิดเวลาเผื่อ

เวลาเผื่อกิจธุระส่วนตัว (Personal Allowance) เป็นการเผื่อการท้าธุระส่วนตัวในระหว่างการท้างาน

ของพนักงาน โดยทั่วไปถือว่าเป็นเวลาของเหตุการณ์ที่จ้าเป็นต้องมีโดยหลีกเลี่ยงไม่ได้อันเป็น

ธรรมชาติของมนุษย์ การท้าธุระส่วนตัวได้แก่ การเข้าห้องน้้า การดื่มน้้าเป็นต้น จากการศึกษา

วิเคราะห์หาเวลาโดยเฉลี่ยได้ว่า เวลาส่วนเผื่อส้าหรับการท้าธุระส่วนตัวจะตกอยู่ระหว่าง 2-5% หรือ

ประมาณ 10 ถึง 24 นาที ต่อการท้างาน 8 ชั่วโมง ส้าหรับงานที่หนักหรืออยู่ในสภาวะที่ผิดปกติ หรือ
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อุณหภูมิค่อนข้างสูง อาจพิจารณาเพ่ิมได้มากกว่า 5% ทั้งนี้เวลาส่วนเผื่อขึ้นอยู่กับการท้างาน ส้าหรับ 

5% จะเป็นจ้านวนที่เพียงพอส้าหรับทั้งชายและหญิง 

 เวลาเผื่อความเมื่อยล้า (Fatigue Allowance) โดยทั่วไปคนเราท้างานต่อเนื่องกันเป็น

เวลานาน ๆ เป็นสาเหตุหนึ่งของความเมื่อยล้า สาเหตุของการเกิดความเมื่อยล้าในระหว่างการท้างาน

มีด้วยกันหลายสาเหตุ จากสภาพการท้างานที่ไม่เหมาะสมและลักษณะของงาน สาเหตุที่ท้าให้เกิด

ความเมื่อยล้าที่แก้ไขได้ สามารถแก้ไขได้โดยการปรับสภาพของท้างานให้สะดวกสบายขึ้น มีการหา

เครื่องมือช่วย และเครื่องทุ่นแรง เพ่ือช่วยให้การท้างานสะดวกขึ้น เป็นต้น อย่างไรก็ตามไม่สามารถ

ขจัดสาเหตุที่เกิดจากสภาพแวดล้อมภายนอก แต่สามารถขจัดให้น้อยลงได้ เช่นสาเหตุที่เกิดจากสภาพ

ภายในร่างกายทั้งด้านกายภาพและจิตใจที่เป็นไปโดยธรรมชาตินั้นยากที่จะขจัดให้หมดออกไปได้ ถ้า

เกิดอาการเม่ือยล้าขึ้นจะมีผลให้การท้างานเชื่องช้าและอัตราการท้างานลดลงได้ 

 เวลาเผื่อความล่าช้า (Delay Allowance) เป็นสภาวะที่เกิดเหตุการณ์สอดแทรกขึ้นใน

ระหว่างการท้างาน ท้าให้การท้างานต้องหยุดชะงักชั่วครู่ เช่น วัตถุดิบมีปัญหาในการใช้งาน การหยุด

ปัดเศษวัสดุในการตัดหรือกลึง เกิดปัญหาในการท้างานที่ต้องหยุดไตร่ตรองหาวิธีเป็นต้น 

 2.4.8 การหาเวลามาตรฐาน 

การหาเวลามาตรฐาน เป็นการหาเวลาจากเวลาปกติแล้วปรับค่าเวลาเผื่อ สามารถท้าได้ 2 วิธี 

คือ 

 - เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x % เวลาเผื่อ) 

 - เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x 100 / (100 – % เวลาเผื่อ 

2.5  ระบบสายพานล าเลียง (Belt Conveyor System) [3]  

 ระบบสายพานล้าเลียง เป็นระบบขนถ่ายวัสดุแบบต่อเนื่อง ที่สามารถขนถ่ายได้ทั้งแนว

ระนาบและเอียง (ขึ้น-ลง)  ทั้งวัสดุปริมาณมวล (Bulk Materials ) และหน่วย (Unit) (ทั้งนี้ทั้งนั้น

ขึ้นอยู่กับชนิดหรือประเภทวัสดุที่ขนถ่ายและลักษณะในการขนถ่าย) 
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ส่วนประกอบหลักของระบบสายพานล้าเลียง 

 สายพาน (Belt) ท้าหน้าที่ รองรับและขนถ่ายวัสดุให้เคลื่อนที่ไปยังปลายทางท่ีเราต้องการ 

 ลูกกลิ้ง  (Roller, Idlers) มีหลักๆ อยู่ 2 ชนิด คือ 

  - ลูกกลิ้งด้านบน (ล้าเลียงวัสดุ) (Carry Roller, Carrying Idlers, Trunghing ) ท้า

หน้าที่ รองรับสายพาน (ด้านมีวัสดุ) 

  - ลูกกลิ้งด้านล่าง (กลับ) (Return Roller, Return Idlers) ท้าหน้าที่ รองรับ

สายพาน (ด้านกลับ สายพานเปล่า) 

  ล้อสายพาน (Pulley) มีอยู่ 2 ชนิด คือ 

  - ล้อขับสายพาน (ลูกกลิ้งหัว) (Head Pulley) ท้าหน้าที่ รับแรงจากชุดขับเพ่ือส่งต่อ

ให้สายพานเคลื่อนที่ 

  - ล้อตาม (ลูกกลิ้งท้าย) (Tail Pulley) ท้าหน้าที่ รองรับสายพาน (ด้านท้าย

สายพาน) ซึ่งล้อสายพานท้ังสองยังมีหน้าที่ ควบคุมความตึงและการเอียงของสายพานด้วย 

 ชุดขับ (Drive Unit) ท้าหน้าที่ เป็นต้นก้าลังในการขับสายพาน 

 โครงสร้าง (Structure ) ท้าหน้าที่ รองรับส่วนประกอบต่างๆที่กล่าวข้างต้น เช่น 

  - ขาลูกกลิ้ง ท้าหน้าที่ รองรับชุดลูกกลิ้ง 

  - แทนชุดขับ ท้าหน้าที่ รองรับชุดขับ 

  - โครงสายพาน ท้าหน้าที่ รองรับล้อขับสายพาน (ลูกกลิ้งหัว) ล้อตาม (ลูกกลิ้งท้าย) 

รวมไปถึงส่วนประกอบและชิ้นส่วนทั้งหมดของสายพานล้าเลียง 

 ส่วนประกอบอ่ืนๆหรืออุปกรณ์ช่วย ( Accillary  Equipment )  เช่น ชุดปรับความตึง

สายพาน (Belt Take-up), ชุดท้าความสะอาดสายพาน (Belt Cleaners), ชุดลูกกลิ้งกันกระแทก 

(Impact Roller set), ชุดส่งวัสดุออก (Trippers), ชุดครอบสายพาน (covers) เป็นต้น 

2.6  ทฤษฏีมอเตอร์ไฟฟ้า [3] 

 มอเตอร์ไฟฟูามี 2 ประเภท คือ มอเตอร์ไฟฟูากระแสตรงและไฟฟูากระแสสลับ และมอเตอร์

ไฟฟูากระแสสลับมี 2 ประเภท ที่แพร่หลายที่สุด คือ มอเตอร์เหนี่ยวน้า 
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 2.6.1 มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรง 

 เป็นมอเตอร์แบบแรกที่สร้างขึ้นโดยใช้หลักการจ่ายไฟฟูากระแสตรงเข้าทั้งขดลวดที่อยู่กับที่

และที่เคลื่อนที่เพ่ือให้เกิดแรงทางแม่เหล็กไฟฟูาขึ้นปัจจุบันจึงมีใช้งานในอุปกรณ์ที่ต้องการความ

แม่นย้าในการควบคุมความเร็วรอบโดยเฉพาะอย่างยิ่งเครื่องจักรขนาดใหญ่เนื่องจากระบบการส่งจ่าย

ไฟฟูาเป็นระบบไฟฟูากระแสสลับการใช้งานมอเตอร์กระแสตรงจึงจ้าเป็นต้องมีชุดสร้างแรงดันไฟฟูา

กระแสตรงปูอนให้มอเตอร์นอกจากนี้มอเตอร์ไฟฟูากระแสตรงจ้าเป็นต้องจ่ายไฟฟูาเข้าไปยังขดลวด

ชุดที่อยู่กับแกนหมุนจึงจ้าเป็นต้องมีแปลงถ่านและคอมมิวเตเตอร์ซึ่งเป็นอุปกรณ์สึกหรออันเป็น

ข้อจ้ากัดของการใช้งานของมอเตอร์กระแสตรง 

 

ภาพที่ 2.2 มอเตอร์ไฟฟูากระแสตรง [3] 

2.6.2 มอเตอร์แบบยูนิเวอร์ซัล 

 เป็นมอเตอร์ไฟฟูากระแสตรงแบบอนุกรมที่สามารถรับไฟฟูากระแสสลับเฟสเดียวได้จึง

เรียกว่ามอเตอร์แบบยูนิเวอร์ซัลโครงสร้างที่ง่ายจึงใช้งานในเครื่องมือเล็กๆ (จักรเย็บผ้าอุตสาหกรรม) 

 2.6.3 มอเตอร์กระแสสลับแบบเหนี่ยวน า 

 เป็นมอเตอร์ที่ใช้แพร่หลายมากที่สุดในปัจจุบันเนื่องจากราคาไม่สูงบ้ารุงรักษาน้อยและไม่

จ้าเป็นต้องมีชุดขับเคลื่อนเหมือนมอเตอร์ไฟฟูากระแสตรงโครงสร้างประกอบด้วยขดลวดชุดที่อยู่กับที่

(Stator)และตัวน้าอยู่ที่ โรเตอร์สนามแม่เหล็กที่สเตเตอร์จะเหนี่ยวน้าให้กระแสไหลและเกิด

สนามแม่เหล็กท่ีโรเตอร์สนามแม่เหล็กไฟฟูาจากตัวน้าทั้งสองชุดดึงดูดกันท้าให้เกิดการหมุน 
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ภาพที่ 2.3 มอเตอร์ไฟฟูากระแสสลับแบบเหนี่ยวน้า [3] 

 2.6.4 การปรับความเร็วรอบของมอเตอร์ 

 โหลดประเภทแรงบิดผันแปรเช่นปั๊มหรือพัดลมก้าลังไฟฟูาที่ใช้จะแปรผันตามความเร็วรอบ

ก้าลังสามดังนั้นหากใช้ความเร็วรอบสูงกว่าความจ้าเป็นมากจะท้าให้ต้องใช้พลังงานเพ่ิมขึ้นหรือมีการ

ใช้วาล์วหรือแดมเปอร์หรี่เอาไว้ในกรณีเช่นนี้ควรปรับลดความเร็วรอบของเครื่องจักรลงมายังจุดที่

เหมาะสมจะสามารถประหยัดพลังงานลงได้ร้อยละ 15-20 ในการปรับความเร็วรอบเครื่องจักรท้าได้ 2 

วิธีตามลักษณะการใช้งานดังนี้ 

 การใช้งานที่ต้องการความเร็วคงที่ในลักษณะนี้เป็นการปรับแบบตายตัวสามารถใช้วิธีลด

ขนาดมู่เล่ย์ติดตั้งเกียร์ลดความเร็วการใช้มอเตอร์ 2 ความเร็วซึ่งใช้เงินลงทุนไม่มาก 

 การใช้งานที่ความเร็วไม่คงที่เช่นปรับความเร็วรอบให้ได้อุณหภูมิที่ต้องการในกรณีนี้สามารถ

ท้าได้โดยการติดตั้งอุปกรณ์ปรับความเร็วรอบหรืออินวอร์เตอร์จ่ายไฟให้มอเตอร์เพ่ือให้ท้างานที่

ความเร็วรอบท่ีต้องการ 

 การใช้มอเตอร์ประสิทธิภาพสูง มอเตอร์ที่รับภาระค่อนข้างมากและท้างาน 24 ชั่วโมง หาก

ประสิทธิภาพไม่ดีจะสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟูามากปัจจุบันมีการพัฒนาให้มอเตอร์ประสิทธิภาพสูงขึ้น

โดยปรับปรุงแกนเหล็กและขดลวดให้ก้าลังสูญเสียต่้าลงตารางที่ 2.6 เปรียบเทียบประสิทธิภาพของ

มอเตอร์ธรรมดากับมอเตอร์ประสิทธิภาพสูงโดยเฉลี่ยมอเตอร์ประสิทธิภาพสูงจะมีประสิทธิภาพสูง

กว่ามอเตอร์ธรรมดาประมาณ 3% และมีราคาสูงกว่า 25-30% ในกรณีที่เป็นการจัดหามอเตอร์ใหม่

หรือมอเตอร์เดิมช้ารุดการเลือกใช้มอเตอร์ประสิทธิภาพสูงจะคืนทุนภายในระยะเวลา 2 ปีจึงมีความ

คุ้มค่ามาก 
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2.7  ทฤษฎีการจ าลองแบบปัญหาด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ [4]  

 การจ้าลองสถานการณ์ด้วยระบบคอมพิวเตอร์เป็นการศึกษาระบบงานด้วยแบบจ้าลองซึ่งอยู่

ในรูปของโปรแกรมคอมพิวเตอร์โดยการจ้าลองสถานการณ์นั้นเป็นกระบวนการจ้าลอง (Model) ของ

ระบบการท้างานจริง (Real system) แล้วด้าเนินการใช้แบบจ้าลองนั้นเพ่ือการเรียนรู้พฤติกรรมของ

ระบบงานหรือเพ่ือประเมินผลการใช้วิธีการต่างๆในการด้าเนินงานของระบบภายใต้ข้อก้าหนดที่วางไว้

การจ้าลองแบบปัญหาด้วยคอมพิวเตอร์นี้เป็นที่นิยมใช้ที่สุดของการจ้าลองแบบปัญหาเพราะสามารถ

ใช้ได้กับปัญหาของระบบงานได้มากมายหลายประเภทปัจจุบันเป็นเทคนิคท่ีได้รับการน้าเอาไปใช้อย่าง

กว้างขวางหลักการที่ใช้กับการจ้าลองแบบปัญหาทางคอมพิวเตอร์จะเป็นหลักการแบบเดียวกับที่ใช้กับ

การจ้าลองแบบปัญหาอ่ืนๆความจ้าเป็นที่จะสร้างเป็นแบบจ้าลองทางคอมพิวเตอร์หรือไม่ขึ้นอยู่กับ

ความยุ่งยากในการค้านวณของปัญหานั้นๆโดยที่การจ้าลองแบบปัญหาทางคอมพิวเตอร์จะต้องมีการ

ค้านวณมีข้อมูลทั้งที่เป็นข้อมูลน้าเข้าและผลลัพธ์จากแบบจ้าลองและโดยปกติข้อมูลต่างๆในระบบงาน

จะเป็นข้อมูลซึ่งมีความผันแปรไม่แน่นอนและมีการแปรเปลี่ยนตามเวลาดังนั้นการจัดเตรียมและการ

วิเคราะห์ข้อมูลต่างๆรวมทั้งขั้นตอนต่างๆที่ใช้กับการจ้าลองแบบปัญหานี้จึงต้องอาศัยวิธีการต่างๆทาง

สถิติเข้าช่วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่น้ามาใช้ในการจ้าลองปัญหานั้นมีมากมายให้เลือกใช้ตัวอย่างเช่น

โปรแกรม GPS, Arena, ProModel, Sigma เป็นต้นซึ่งในการวิจัยครั้งนี้ได้เลือกใช้โปรแกรมอารีนา

(Arena) มาใช้ในการจ้าลองแบบปัญหาซึ่งโปรแกรมอารีนาเป็นแบบจ้าลองสถานการณ์ซึ่งสามารถ

จ้าลองสถานการณ์ได้ใกล้เคียงกับระบบงานจริงและยังเป็นโปรแกรมที่สามารถน้าไปประยุกต์ใช้กับ

ระบบงานได้หลายประเภทไม่ว่าจะเป็นระบบงานบริการหรือการผลิตนอกจากนี้โปรแกรมอารีนายัง

สามารถวิเคราะห์กระบวนการต่างๆได้เช่นระบบแถวคอยระบบกระบวนการผลิตซึ่งจะท้าให้การ

วิเคราะห์ข้อมูลมีความสมบูรณ์ยิ่งขึ้นรวมทั้งเป็นโปรแกรมที่มีความซับซ้อนไม่มากนักสามารถเข้าใจได้

ง่ายสะดวกต่อการใช้งานมีการแสดงภาพเคลื่อนไหว(Animation) ท้าให้ระบบการจ้าลองสถานการณ์

นั้นเข้าใจได้มากขึ้นโปรแกรมอารีนา (Arena)  
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ภาพที่ 2.4 แสดงขั้นตอนการสร้างแบบจ้าลองอารีนา (Arena Software) [4] 
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จากภาพที่ 2.4 อธิบายรายละเอียดได้ดังนี้ 

 1. การก้าหนดรูปแบบของปัญหาเพื่อแก้ปัญหาแบบใดก็ตามแรกสุดคือต้องก้าหนดปัญหาว่ามี

อะไรบ้างผู้ก้าหนดนโยบายต้องพิจารณาอย่างมั่นใจว่าปัญหานั้นครอบคลุมปัญหาทั้งหมดแล้ว 

 2. การก้าหนดจุดมุ่งหมายและวางแผนส้าหรับโครงงานเพ่ือให้แน่ชัดว่าจะท้าแบบจ้าลอง

อย่างไรก้าหนดขอบเขตของโครงงานข้อจ้ากัดต่างๆ 

 3. การสร้างแบบจ้าลองต้องค้านึงถึงลักษณะของระบบงานที่เราจ้าลองและตัวแบบจ้าลองนี้

ต้องสามารถอธิบายพฤติกรรมของระบบได้ 

 4. การเก็บข้อมูลตัวแปรของระบบทั้งหมดจะเป็นข้อมูลที่เราต้องเก็บรวบรวม 

 5. การลงรหัสเป็นการเปลี่ยนตัวแบบจ้าลองให้เป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร ์

 6. การตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรมว่าโปรแกรมนี้ท้างานได้หรือไม่ 

 7. การตรวจสอบความถูกต้องของระบบจ้าลองว่าให้ผลลัพธ์ที่ถูกต้องหรือไม่ 

 8. การวางแผนการทดลองโดยวางแผนการใช้ตัวแบบจ้าลองอย่างไรเพื่อน้าข้อมูลมาวิเคราะห์ 

 9. การให้ตัวแบบท้างานและวิเคราะห์ผลเมื่อวางแผนการทดลองอย่างไรก็สั่งให้ตัวแบบท้า

ตามแผนที่วางไว้และวิเคราะห์ผลออกมา 

 10. การพิจารณาว่าต้องท้าเพ่ิมหรือไม่บางครั้งตัวแบบจ้าลองให้ผลออกมาไม่ดีนักหรือความ

ต้องการให้ผลการวิเคราะห์มีความถูกต้องมากยิ่งขึ้นก็ให้ตัวแบบท้างานเพ่ิมได้ 

 11. การท้าคู่มือการใช้งานและท้ารายงานผลซึ่งเป็นส่วนหนึ่งที่จะท้าให้ผู้ใช้งานทราบ

ข้อจ้ากัดต่างๆของตัวแบบจ้าลองหากมีการน้าตัวแบบจ้าลองไปใช้งานและจัดท้ารายงานผลการ

ทดลอง 

 12. การน้าไปใช้งานด้วยการน้าผลส้าเร็จในการรายงานมาช่วยในการตัดสินใจต่อไปขั้นตอน

การสร้างแบบจ้าลองโดยใช้โปรแกรมเริ่มจากการเก็บข้อมูลแล้วน้าข้อมูลมาท้าการวิเคราะห์การแจก

แจงของข้อมูลจากนั้นจึงออกแบบจ้าลองโดยการสร้างรูปในพ้ืนที่ที่โปรแกรมก้าหนดไว้ให้ (Flowchart 

View) แล้วใส่ข้อมูลของส่วนต่างๆลงไปในแบบจ้าลองให้ครบถ้วนสุดท้ายเป็นการทดลองท้าข้อมูลใน

แบบจ้าลองโดยโปรแกรมจะด้าเนินการตามข้อมูลและรูปแบบของแบบจ้าลองที่เราสร้างขึ้นโดยการ

ทดลองให้โปรแกรมท้าซ้้าๆกันตามที่ต้องการและก้าหนดระยะเวลาในการทดลองแบบจ้าลองตาม
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ต้องการการก้าหนดระยะเวลาการทดลองและท้าซ้้าๆกันจ้านวนครั้งมากขึ้นจะยิ่งท้าให้ผลลัพธ์ที่ได้

ใกล้เคียงสถานการณ์จริงและมีความน่าเชื่อถือสูง 

 2.7.1 รายละเอียดของการจ าลองแบบปัญหาในโปรแกรม Arena 

 ก่อนที่จะเริ่มใช้โปรแกรม Arena นั้นเราจะต้องเข้าใจหลักการของโปรแกรมเพ่ือให้การใช้

ข้อมูลเป็นไปอย่างถูกต้องซึ่งจะกล่าวถึงหลักการบางอย่างที่จะต้องท้าความเข้าใจก่อนที่จะเริ่มใช้

โปรแกรมซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

 

ภาพที่ 2.5 ตัวอย่างการจ้าลองของโปรแกรม ARENA 

Entities หมายถึง ส่วนที่ก้าลังจะถูกผลิตส่วนที่ก้าลังจะรับบริการหรือส่วนที่ก้าลังจะสร้างการ

ท้างานในระบบตัวอย่างของ Entities ได้แก่เอกสารที่ถูกส่งผ่านไปตามขั้นตอนต่างๆในบริษัทลูกค้าที่

ต้องกรเข้ารับบริการในร้านชิ้นส่วนที่ถูกส่งเข้ามาในกระบวนการผลิต 

 Attributes หมายถึง ในระบบจะมี Entities โดยแต่ละ Entity ก็จะมีคุณลักษณะ 

(Character) ซึ่งเรียกว่า Attributes ติดอยู่กับ Entity เพ่ือแสดงคุณลักษณะที่ส้าคัญจะเป็นการแสดง

ถึงการให้ค่าความส้าคัญของแต่ละ Entitiesเช่นประเภทของลูกค้าขนาดของชิ้นส่วนเวลาที่ใช้ใน

ระบบงานกิจกรรมหรือตัวแปรทั้งหมดจะถูกตั้ง Attributeไว้ในที่นี่จะเป็นการให้ Attribute ซึ่ง
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สามารถเข้าใจได้และน้าไปประยุกต์ใช้ดังนี้Entity Type คือชนิดของEntity จะต้องถูกบ่งชี้อย่าง

ชัดเจนเช่นคนรถยนต์ Entity Picture คือรูปภาพจะถูกแสดงออกมาในรูปแบบของ Animation ซึ่ง

จะเป็นรูปอัตโนมัติที่เป็นภาพพ้ืนฐานที่มีกันอยู่ในกระบวนการทั่วไปEntity Create Time คือเวลาที่

เราก้าหนดลงไปเพ่ือน้าไปประมวลผลและรวบรวมข้อมูล Entity Station คือสถานีงานแต่ละจุดที่

Entity (Product Material Customer) เคลื่อนที่ผ่าน Entity Sequence คือการวางต้าแหน่งหรือ

ดัชนีใน sequence ว่า Entity จะต้องท้างานเรียงกันตามล้าดับสถานีงานต่างๆอย่างไรEntity 

JobsStep คือการระบุต้าแหน่งดัชนีใน Sequenceว่าในปัจจุบัน Entity ก้าลังท้างานอยู่ท่ีใด 

 Resource หมายถึง ข้อมูลที่เราใส่เข้าไปใน Model เช่นต้องการศึกษาคนที่มากดเงินระบบตู้ 

ATM Resource ก็คือตู้เอทีเอ็มซึ่งอาจจะมีข้อจ้ากัด  (Constraint)  เช่นช่วงตัวเลขท่ีเราสามารถท้าได้

หรือรับได้เช่นจ้านวนคนที่รับได้ลูกค้า  หรือพนักงานที่สามารถรับได้ , พ้ืนที่ที่ใช้, ความสามารถของ

เครื่องจักรซึ่งจะต้องระความสามารถไว้ Resource Capacity คือการก้าหนดจ้านวนความสามารถใน

การรับชิ้นงานใน 1 กระบวนการของ Resource  เช่นเครื่องจักร A สามารถท้างานได้ทีละ 10 ชิ้นใน

เวลาเดียวกัน Resource Capacity ของเครื่องจักร A คือ 10 Entities Seize Resource คือการ

ก้าหนดจ้านวนขั้นตอนในกระบวนการของ Resource Entities release Resource คือการจบสิ้น

การท้างาน 

 Queue หมายถึง พ้ืนที่ที่ Entity รอที่จะผ่านที่ท้างานที่ Resource หรือรอที่จะผ่าน

กระบวนการรวมชิ้นงานด้วยค้าสั่ง Batch 

2.8  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 นันทิยา (2543)[5] ได้ศึกษาการลดปัญหาการส่งสินค้าล่าช้าในโรงงานผลิตเครื่องประดับ    

โดยท้าการศึกษาขั้นตอนการไหลของงาน และท้าการปรับปรุงในหลายๆ ด้าน ได้แก่ การท้าให้

ขั้นตอนการไหลของงานสั้นลงโดยท้าการตัดงานที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าบางส่วนออกไป พัฒนา

ปรับเปลี่ยนระบบเอกสารและการไหลเพ่ือให้สอดคล้องกับการเปลี่ยนขั้นตอนการไหลของงานและมี

การจัดท้าแผนการผลิตเบื้องต้นเพื่อให้การผลิตเป็นไปตามแผนที่จัดท้า ผลการวิจัยพบว่าประสิทธิภาพ

ของการไหลเชิงการผลิตเพ่ิมขึ้น 14.4% อัตราการซ่อมงานลดลง 47.4% และการส่งมอบสินค้าล่าช้า

ลดลง 66.6% 
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 ปิยะรัตน์ (2544)[6] ได้ศึกษาสาเหตุของงานท้าซ้้าเพ่ือลดการสูญเสียเวลาในโรงงาน

เครื่องประดับ พบว่าโรงงานตัวอย่างประสบปัญหาเรื่องการส่งสินค้าไม่ทันตามก้าหนด เนื่องจากมี

ปริมาณงานท้าซ้้ามากในแผนกหล่อตัวเรือนและแผนกขัด ผู้วิจัยได้ท้าการปรับปรุงโดยใช้เทคนิคต่างๆ 

ได้แก่ การออกแบบการทดลองเพ่ือก้าหนดสภาวะในการท้างานที่เหมาะสมส้าหรับแผนกหล่อตัวเรือน 

การน้าเครื่องจักรเข้ามาใช้แทนพนักงานเพ่ือลดความผิดพลาดที่เกิดจากคนส้าหรับแผนกขัด และการ

ก้าหนดมาตรฐานในการท้างาน โดยก้าหนดคู่มือวิธีการท้างานส้าหรับการท้างานในขั้นตอนต่างๆ 

ผลการวิจัยพบว่า ปริมาณงานท้าซ้้าแผนกหล่อตัวเรือนลดลงจาก 9.5%เหลือ 6.08% แผนกขัดลดลง

จาก 8% เหลือ 4.91% และยังส่งผลให้จ้านวนงานที่ส่งไม่ทันก้าหนดลดลงถึงประมาณ 20% 

 ศุภชัย ภิสัชเพ็ญ (2539)[7]  อุตสาหกรรมสับปะรดกระป๋องนับว่าเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่มี

ความส้าคัญต่อเศรษฐกิจของประเทศไทย วิทยานิพนธ์นี้เป็นการวิจัยเพ่ือหาแนวทางการเพ่ิม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของ

สายการเตรียมและการแปรรูปสับปะรด จากการศึกษาพบว่าปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตได้แก่ ปัญหาลูกสับปะรดที่มีต้าหนิที่สามารถสังเกตได้จากภายนอก ปัญหาลูก

สับปะรดที่มีต้าหนิจากการท้างานของเครื่องปอกตลอดจนวิธีการเจียนตกแต่ง การจิกตาและการบรรจุ

สับปะรดชิ้นแว่น ซึ่งงานวิจัยได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาต่างๆ ข้างต้น โดยการจัดท้า

มาตรฐานการปฏิบัติงานและการตรวจสอบเพ่ือใช้ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาต่างๆ ข้างต้น โดยการ

จัดท้ามาตรฐานการปฏิบัติงานและการตรวจสอบเพ่ือใช้ในการฝึกอบรมและควบคุมพนักงานให้

ปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ ตลอดจนอาศัยหลักการศึกษาการท้างาน          (Work 

Study) เพ่ือปรับปรุงวิธีการเจียนตกแต่ง การจิกตาและการบรรจุสับปะรดชิ้นแว่นซึ่งทั้งหมดนี้ได้

น้าไปสู่การปรับปรุงอัตราผลผลิตสับปะรด ผลการศึกษาและปรับปรุง 
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บทที่ 3 

ระเบียบวิธีการวิจัย 

งานวิจัยฉบับนี้มีรายละเอียดเนื้อหาเกี่ยวกับการศึกษาแบบจ้าลองกระบวนการผลิต เช่น การ

จ้าลองกระบวนการผลิต  การวางแผนและควบคุมการผลิตการสร้างแบบจ้าลองสถานการณ์ด้วย

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Arena) เป็นต้น โดยจะมีการน้าหลักทฤษฎีที่เกี่ยวข้องน้ามาใช้  เพ่ือน้าไปใช้

ปรับปรุงกระบวนการผลิตของการบรรจุสับปะรดกระป๋อง 

3.1 ศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์บรรจุสับปะรดกระป๋อง 
ในกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋องมีการใช้แรงงานควบคู่กับการท้างานของเครื่องจักร 

โดยมีขั้นตอนการผลิต ดังนี้   
  3.1.1. น้าสับปะรดที่หักก้าน และยอดออกแล้วเข้าเครื่องแยกขนาด โดยแบ่งตามขนาดต่าง 
ๆ คือ เส้นผ่านศูนย์กลาง 4 นิ้ว 5.5 นิ้ว และ 6.5 นิ้ว จากนั้นน้าสับปะรดที่คัดแล้วส่งผ่านไปตาม
สายพานขนาดต่างๆ ผ่านเครื่องฉีดน้้าเพ่ือท้าความสะอาด ชะล้างฝุุนละออง และสิ่งสกปรกต่างๆ ออก
จากผล หลังจากนั้นล้าเลียงเข้าเครื่องตัดหัวตัดท้าย ปอกเปลือก และคว้านแกะออก โดยสับปะรดที่
ผ่านขั้นตอนนี้จะเป็นรูปทรงกระบอก ตรงกลางกลวง 

 3.1.2  สับปะรดที่ได้จากขั้นตอนแรกจะผ่านการล้างท้าความสะอาดอีกครั้ง ก่อนที่จะ
เคลื่อนไปตามเครื่องล้าเลียง เพ่ือให้คนงานตกแต่งตา หรือเปลือกที่ยังติดค้างอยู่ จากนั้นจึงผ่านเข้า
เครื่องหั่นสับปะรดเป็นแว่นๆ (สับปะรด 1 ลูก จะหั่นได้ประมาณ 8-10 แว่น) ซึ่งในขั้นตอนนี้ คนงาน
จะต้องคัดเลือกแว่นตามสี และขนาดความสมบูรณ์ของแว่น จากนั้นคนงานจะหยิบแว่นสับปะรดบรรจุ
กระป๋อง ใส่น้้าเชื่อมพอท่วมชิ้นสับปะรด และชั่งน้้าหนักให้ได้ตามที่ต้องการ 

 3.1.3  น้าเข้าหม้ออบเพ่ือไล่อากาศ แล้วผ่านเข้าเครื่องผนึกฝากระป๋อง และส่งเข้าเครื่อง
อัตโนมัติสู่กระบวนการสเตอริไรซ์เพ่ือฆ่าเชื้อโรคจากนั้นจะต้องท้าให้เย็นลงอย่างรวดเร็วโดยการน้า
สับปะรดที่ผ่านการรสเตอริไรซ์ล้าเลียงผ่านสายน้้าเย็นนานประมาณ 10 นาทีเพ่ือปูองกันไม่ให้สี 
รสชาติ กลิ่น และเนื้อสับปะรดเปลี่ยนไป เมื่อน้าออกจากสายน้้าเย็นแล้วก็น้าไปเปุาลมให้แห้ง ทิ้งไว้ไม่
น้อยกว่า   48 ชั่วโมง เพ่ือปรับสภาพให้คืนตัว และมีคุณภาพคงท่ี ในช่วงนี้จะมีการตรวจสอบดูรอยรั่ว 
หรือรอยช้ารุดต่างๆ ซึ่งหากพบกระป๋องที่ช้ารุดก็สามารถน้าไปเปิดเอาเนื้อออก และบรรจุ กระป๋อง
ใหม่ได้ สิ่งที่ต้องระมัดระวังเป็นอย่างยิ่งคือ ระดับความเป็นกรด หรือด่างภายในกระป๋อง ซึ่งจะต้อง
รักษาระดับค่า PH ให้ต่้ากว่า 4.0 มิฉะนั้นแบคทีเรียบางชนิดอาจไม่ตาย และจะท้าให้กระป๋องบวม
พอง เกิดความเสียหายได้ 
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 3.1.4  ปิดฉลากตามที่ลูกค้าต้องการจากนั้นบรรจุใส่กล่องล้าเลียงเพ่ือการส่งออกต่อไปใน
ด้านการบรรจุนั้น เนื่องจากสับปะรดเป็นผลไม้ที่มีความเป็นกรดสูงดังนั้น กระป๋องที่ใช้ส้าหรับบรรจุ
สับปะรดกระป๋องจึงควรเป็นกระป๋องเคลือบดีบุก โดยแผ่นเหล็กเคลือบดีบุกที่ใช้จะต้องมีคุณภาพ    
ชั้น 1 ซึ่งปลอดภัยในการสัมผัสกับอาหารโดยมีมาตรฐาน มอก.16 นอกจากนี้ ผิวด้านในควรเคลือบ
ดีบุกไม่น้อยกว่า 11.2 กรัม/ตารางเมตร 

 ในกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋องมีการใช้แรงงานคนควบคู่กับการท้างานของ
เครื่องจักรขนานต่างๆ ตามประเภทงานที่เหมาะสมกับการใช้เป็นการผลิตในโรงงานการผลิตต่างๆ
และโรงงานอุตสาหกรรมดังภาพที่ 3.1 

 

 
ภาพที่ 3.1 กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์บรรจุสับปะรดกระป๋อง [1] 

 

3.2 วิธีด าเนินงานและการวางแผน 
 จากที่ได้มีการวางแผนการด้าเนินงานและได้มีการเก็บรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการผลิต

สับปะรดกระป๋องเป็นที่เรียบร้อยแล้วเพ่ือปรับกระบวนการให้เหมาะสมกับแบบจ้าลองจึงได้เลือก
ขั้นตอนบางส่วนมาด้าเนินการจ้าลองกระบวนการผลิต คณะผู้จัดท้าต้องเริ่มด้าเนินการตามขั้นตอนที่
วางไว้ซึ่งมีรายละเอียดวิธีการดังนี้ 
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ตารางท่ี 3.1 การน้าขั้นตอนดังต่อไปนี้มาสร้างเป็นแบบจ้าลอง 

ขั้นตอน วิธีการ 

สายพานล าเลียง เป็นการล้าเลียงขั้นตอนในกระบวนการผลิต 

เครื่องบรรจุชิ้นสับปะรด บรรจุเนื้อสับปะรด 

น้ าสับปะรด/น้ าเชื่อม เติมน้้าเชื่อมลงในผลิตภัณฑ์ 

ชั่งน้ าหนัก เป็นการวัดค่าน้้าหนักของผลิตภัณฑ์ตามมาตรฐาน 

เครื่องปิดฝากระป๋อง ปิดฝาหลังจากได้ท้าการบรรจุ 

เครื่องติดฉลาก เป็นการบอกรูปแบบของบรรจุภัณฑ์ 

 
 หลังจากนี้ทางผู้จัดท้าได้น้ากระบวนการต่างๆ ที่เลือกมาเพ่ือสร้างแบบจ้าลองกระบวนการ

ผลิตโดยเปลี่ยนจากกระบวนการของเครื่องจักรมาเป็นกระบวนการผลิตโดยใช้คนเป็นผู้ผลิตใน
กระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋องตามล้าดับ 

 
 3.2.1 การวางแผนออกแบบจ าลองกระบวนการผลิต 

 ในการวางแผนออกแบบคณะผู้จัดท้าได้ออกแบบขึ้นมี 6 กระบวนการผลิตตามขั้นตอน
ต่อไปนี้ 
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                                                        ไม่ผ่านเนื่องจากน้ าหนักไม่ผ่าน                    

 

        ผ่าน 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.2 แบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 

 ส้าหรับด้านการวางแผนออกแบบจ้าลองกระบวนการผลิตยังได้มีการพิจารณาถึงความ
เหมาะสมตามหลักวิศวกรรม ได้แก่ ความแข็งแรง ความทนทาน ความสวยงามเหมาะสมความยาก
ง่ายในการบ้ารุงรักษา ตลอดจนความปลอดภัย ประกอบด้วยต้นทุนการผลิตความยากง่ายในการหา
มาใช้ของชิ้นส่วนมาตรฐานและอายุการใช้งานเป็นต้น 

ล าเลียงกระป๋อง 

ใส่เนื้อสับปะรด 

เติมน้ าเชื่อม 

ปิดฝา 

ติดฉลาก 

ชั่ง

น้ าหนัก 
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 3.2.3 ด้านการออกแบบ 
 ในการออกแบบคณะผู้จัดท้าได้ออกแบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋องโดยใช้

โปรแกรม Auto CAD 2010 ช่วยในการเขียนแบบในแต่ละสถานีงานจะมีระยะห่าง 160 เซนติเมตร   
เพราะเป็นการเว้นให้แต่ละงานนั้นท้างานได้อย่างสะดวกและมีระยะห่างจาพ้ืน 100 เซนติเมตร 
เพ่ือให้การท้างานกึ่งยืนก่ึงนั่งซึ่งแสดงดังภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3.3 แบบจ้าลองกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์บรรจุสับปะรดกระป๋อง 
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ภาพที่ 3.4 แบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 6 กระบวนการ 
 

  จากภาพที่ 3.4 คือ แบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 6 กระบวนการ 
ประกอบด้วยหมายเลข 1 คือกระบวนการล้าเลียงกระป๋อง หมายเลข 2 คือกระบวนการใส่เนื้อ
สับปะรด หมายเลข 3 คือกระบวนการเติมน้้าเชื่อม หมายเลข 4 คือกระบวนการชั่งน้้าหนัก หมายเลข
ที ่5 คือกระบวนการปิดฝา กระป๋อง และหมายเลข 6 คือกระบวนการติดฉลาก 
  จากภาพที่ 3.4 แยกออกมาเป็นแบบส่วนประกอบในการผลิตแบบจ้าลองกระบวนการ
ผลิตสับปะรดกระป๋อง ดังภาพที่ 3.5 และภาพที่ 3.6 ได้อธิบายรายละเอียดของอุปกรณ์ในการผลิต    
ดังแสดงในตารางที่ 3.2 และตารางที่ 3.3 
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ภาพที่ 3.5 ส่วนประกอบชุดขับเคลื่อนระบบสายพานของแบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรด 
     กระป๋อง 

 
ตารางท่ี 3.2 แสดงส่วนประกอบชุดขับเคลื่อนระบบสายพานแบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรด 
    กระป๋อง 

ล าดับที่ ส่วนประกอบ 
1 ราง 
2 สายพานล้าเลียง 
3 ล้อขับหน้า 
4 เฟืองขับ 
5 โซ่ขับ 
6 ชุดขับหน้า 
7 มอเตอร์ 
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ภาพที่ 3.6 ส่วนประกอบกระบวนการเติมน้้าเชื่อมของแบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 
 
ตารางท่ี 3.3 แสดงส่วนประกอบกระบวนการเติมน้้าเชื่อมแบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรด 
    กระป๋อง 

ล าดับที่ ส่วนประกอบ 
1 หัวจ่ายน้้าเชื่อม 
2 ถังน้้า 
3 ฐานรองถังน้้า 
4 กล่องควบคุม 
5 ท่อไฟ 
6 โซลินอยด์วาล์ว 
7 ท่อ PVC 
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 ส้าหรับการออกแบบยังได้มีการพิจารณาถึงความเหมาะสมตามหลักวิศวกรรมและตามหลัก
เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม เช่น หลักการวิศวกรรมที่ส้าคัญได้แก่ ความแข็งแรง ความทนทาน ความ
สวยงามเหมาะสม ความยากง่ายในการบ้ารุงรักษา หลักการท้างาน ตลอดจนความปลอดภัย 

 

3.3  การจัดซื้อและสร้างอุปกรณ์แบบจ าลอง 
 เมื่อได้ท้าการศึกษาและออกแบบส่วนประกอบต่างๆ ของแบบจ้าลองเรียบร้อยแล้วขั้นตอน
ต่อมาได้แก่การเตรียมส่วนประกอบต่างๆและการประกอบแต่อย่างไรก็ตามส่วนประกอบหลายๆ ชิ้น
คณะผู้จัดท้าสามารถหาซื้อได้ตามท้องตลาดจึงสามารถสรุปรายการส่วนประกอบและกรรมวิธีในการ
ผลิตตลอดจนทางเลือกใช้วัสดุหลักๆ ดังตารางที่ 5 
 
ตารางท่ี 3.4 แสดงรายการส่วนประกอบและกรรมวิธีในการผลิต 
ล าดับ ชิ้นส่วนประกอบ วัสดุ กรรมวิธีในการผลิต 

1 มอเตอร์ - อุปกรณ์มาตรฐาน 
2 สายพานล้าเลียง - อุปกรณ์มาตรฐาน 
3 ชุดขับ - อุปกรณ์มาตรฐาน 
4 โซ่ขับ - อุปกรณ์มาตรฐาน 
5 โครงสร้าง  เชื่อมประกอบ 
6 ลูกกลิ้งล้าเลียง พลาสติก การกลึง 
7 ล้อขับสายพาน - อุปกรณ์มาตรฐาน 
8 ราง อลูมิเนียม อุปกรณ์มาตรฐาน 
9 ชุดเฟืองขับ - อุปกรณ์มาตรฐาน 
10 เหล็กฉาก เหล็ก อุปกรณ์มาตรฐาน 
11 โซลินอยด์วาล์ว - อุปกรณ์มาตรฐาน 
12 ท่อ PVC พลาสติก อุปกรณ์มาตรฐาน 
13 ข้อต่อ พลาสติก อุปกรณ์มาตรฐาน 
14 สายไฟ - อุปกรณ์มาตรฐาน 
15 กล่องควบคุม พลาสติก อุปกรณ์มาตรฐาน 
16 แผงวงจรอิเล็กทรอนิคส์ - อุปกรณ์มาตรฐาน 
17 ถังขนาด 18 ลิตร พลาสติก อุปกรณ์มาตรฐาน 
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3.4  กระบวนการผลิตแบบจ าลอง 

 3.4.1 การผลิตชิ้นส่วนแบบจ าลอง 
 อย่างไรก็ตามชิ้นส่วนหลายชิ้นต้องสร้างขึ้นมาเองได้แก่โครงสร้างและฐานรองมอเตอร์ขับ
สายพานส้าหรับโครงสร้างแบบจ้าลองกระบวนการผลิตเป็นแบบโต๊ะขนาดความกว้าง 60 เซนติเมตร 
ความยาว 880 เซนติเมตร  ความสูง 104 เซนติเมตร มาประกอบเป็นโครงสร้างส้าหรับบนโต๊ะท้างาน
ออกเป็นรางการผลิตแบบช่องแบ่งแต่ละกระบวนการเป็นสถานีมีทั้งหมด 6 ช่องสถานีตามล้าดับซึ่ง
แสดงไว้ดังภาพที่ 3.7 
 

 
 

ภาพที่ 3.7 โครงสร้างแบบจ้าลองกระบวนการผลิต 

 ด้านบนของแบบจ้าลองแต่ละช่องได้ท้าการแบ่งตามหลังวิศวกรรมหลักการท้างานระยะจาก
ศอกถึงบริเวณข้อนิ้วที่เมื่อก้ามือแล้วหยิบของได้พอดี จะยาวประมาณ 35 - 45เซนติเมตร เมื่อวาด
เป็นครึ่งวงกลมจะได้ระยะเส้นผ่าศูนย์กลางประมาณ 70 - 90 เซนติเมตร เมื่อรวมระยะ
เส้นผ่าศูนย์กลางของครึ่งวงกลม ของแขนอีกข้าง รวมกับระยะที่ทับซ้อนด้วย จะได้ระยะท้างานใกล้ตัว
ประมาณ  100 -130 เซนติเมตร ดังนั้นระยะท้างานหลักของพ้ืนที่ท้างานใกล้ตัวจะประมาณ 100 
เซนติเมตร ส่วนความ ลึกนั้น เมื่อหักจากการที่ข้อศอกไม่ได้วางอยู่บนโต๊ะโดยตรง จะเหลือระยะใน
พ้ืนที่ที่ท้างานในส่วนลึกประมาณ 25 เซนติเมตรเป็นพ้ืนที่ถัดไป แนวพ้ืนที่จะเป็นรัศมีของแขนที่
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เหยียดยาวออกเป็นระยะที่เหยียดแขนจะท้าให้ความกว้างของโต๊ะประมาณ 160 เซนติเมตร และมี
ความลึกที ่50 เซนติเมตร 
 

 
 

ภาพที่ 3.8 โครงสร้างบนโต๊ะท้างานของแบบจ้าลองกระบวนการผลิต 

 การผลิตท้าลูกกลิ้งล้าเลียงจากพลาสติก ความแม่นย้าในแนวศูนย์กลางคือ การเบี่ยงเบน
สูงสุดในแนวรัศมีของเส้นผ่าศูนย์กลางของท่อเทียบกับวงกลมที่สมบูรณ์ ดังนั้นจากตัวอย่าง การ
เบี่ยงเบนในแนวศูนย์กลาง  t = 20.5 มิลลิเมตร (เส้นผ่านศูนย์กลาง) จะหมายความว่าการเบี่ยงเบน
สูงสุดในแนวรัศมีเท่ากับ 20.5 มิลลิเมตร ความยาว 70.5 มิลลิเมตร ตลอดช่วงความยาวการเบี่ยงเบน
ในแนวศูนย์กลางจะขึ้นกับความยาวและวัสดุที่ใช้ท้าท่อเป็นปัจจัยแรกและปัจจัยที่ส้าคัญที่สุด  

 

 
 

ภาพที่ 3.9 ลูกกลิ้งล้าเลียงสายพานจากพลาสติก 
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 ส้าหรับการท้าลูกกลิ้งรองสายพานได้ท้าการสร้างเหล็กเพลากลางยาว 60 มิลลิเมตรเส้น
ผ่านศูนย์กลางขนาด 10 มิลลิเมตรเพ่ือใช้เป็นเพลากลางเพ่ือใส่ลูกกลิ้งล้าเลียงสายพานจากพลาสติก
ดังในภาพที่ 3.10 และภาพท่ี 3.11 

 

 

 
ภาพที่ 3.10 เพลากลางลูกกลิ้ง 

 

         
 

ภาพที่ 3.11 ลูกกลิ้งล้าเลียงสายพาน 
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 3.4.2 การประกอบชิ้นส่วนแบบจ าลอง 

 ขั้นตอนที่ 1 ในการประกอบแบบจ้าลองน้าโต๊ะท้างานมาประกอบเข้าไว้ด้วยกันโดยใช้น๊อต
เป็นตัวยึดแต่ละโต๊ะเข้าไว้ด้วยกัน    
 ขั้นตอนที่ 2 ใส่สายพานโดยการถอดตัวปรับตั้งสายพานออกแล้วใส่สายพานและน้าตัว
ปรับตั้งประกอบเข้าแล้วขันด้วยประแจดัง 

 ขั้นตอนที่ 3 น้าลูกกลิ้งล้าเลียงสายพานติดตั้งยกสายพานขึ้นโดยใช้กิ๊บล๊อคยึด 
 ขั้นตอนที่ 4 น้าล้อขับสายพานติดตั้งทั้งหัวรางและท้ายรางส่วนหัวรางจะต้องติดตั้งให้ตรง

กับที่ได้ท้าการมาร์คไว้แล้วขันน๊อตให้แน่น 
 ขั้นตอนที่ 5 จากนั้นท้าการติดตั้งโซ่ขับเข้ากับชุดเฟืองขับดัง 
 ขั้นตอนที่ 6 ท้าการปรับตั้งสายพานล้าเลียงให้ตึงพอสมควรดังภาพที่ 18 

 ขั้นตอนที่ 7 ท้าการติดตั้งท่อน้้าในขั้นตอนการเติมน้้าเชื่อมดังภาพที่ 19 และติดตั้ง      โซลิ
นอยด์วาล์ว 

 ขั้นตอนที่ 8 ท้าการติดกล่องควบคุมเข้ากับรางในช่องที่เติมน้้าเชื่อม  
 ขั้นตอนที่ 9 ท้าการเดินสายไฟและติดตั้งเข้ากับตัวรางล้าเรียงและต่อกับโซลินอยด์วาล์ว    
 ขั้นตอนที่ 10 ท้าการต่อวงจรในกล่องควบคุม 

 ขั้นตอนที่ 11 ท้าการสร้างขาตั้งถังน้้าระบบน้้าเชื่อมบนรางโดยตั้งให้สูงกว่าแบบจ้าลอง      
 ขั้นตอนที่ 12 ท้าการน้าถังน้้าที่ได้ท้าขาตั้งเตรียมไว้ไปติดตั้งบนขาตั้งดังภาพที่ 25 

 ขั้นตอนที่ 13 ท้าการติดสติ๊กเกอร์ในกระบวนการต่างๆในแบบจ้าลองดังภาพที่ 3.26 
 ขั้นตอนที่ 14 ท้าการทดสอบระบบเติมน้้าเชื่อมโดยการกดที่ปุุมเขียว 

 

3.5  การออกแบบน้ าหนักผลิตภัณฑ ์
 จากการออกแบบจ้าลองกระบวนการผลิตเพ่ือสอดคล้องกับผลิตภัณฑ์ของโรงงานจึงได้

จ้าลองผลิตภัณฑ์บรรจุสับประรดกระป๋อง ดังภาพที่ 28 และแสดงรายละเอียดปริมาณน้้าหนักของ
ผลิตภัณฑ์ ดังตารางที่ 6 
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ภาพที่ 3.12 ผลิตภัณฑ์กระป๋อง 
 
 ตารางท่ี  3.5 น้้าหนักของผลิตภัณฑ์ 

 

 

 

 

ตัวผลิตภัณฑ์ น้ าหนัก (กรัม) 

น้้าหนักเนื้อ 95.00 

กระป๋องเปล่า 39.70 

ฝาพลาสติก 5.00 

ฝาเหล็ก 5.53 

น้้าเชื่อมโดยประมาณ 88.77 

รวมทั้งหมด 234 

ฝาพลาสติก 

ตวักระป๋องเปล่า 
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บทที่ 4 

ผลการวิจัย 

 จากการด้าเนินงานตามแผนที่วางไว้แล้วนั้นซึ่งได้ท้าการสร้างแบบจ้าลองกระบวนการผลิต 
ต่อมาจะท้าการทดลองตัวเครื่องจ้าลองกระบวนการผลิตโดยมีคนปฏิบัติงานจริงในขั้นตอนต่างๆ ของ
แบบจ้าลองการผลิตสับปะรดกระป๋อง และบันทึกการท้างานด้วยแผนภูมิสองมือพร้อมด้วยจับเวลา
การท้างานแต่ละสถานีดังกล่าว จากนั้นออกแบบจ้าลองด้วยโปรแกรม Arena จะจ้าลองสถานการณ์
จริงด้วยระบบคอมพิวเตอร์ เพ่ือการเรียนรู้พฤติกรรมของระบบงานหรือเพ่ือประเมินผลการใช้วิธีการ
ต่างๆในการด้าเนินงานของระบบภายใต้ข้อก้าหนดที่วางไว้ 

 ในการสร้างแบบจ้าลองครั้งนี้ได้เลือกใช้โปรแกรม Arena มาใช้ในการจ้าลองแบบปัญหาซึ่ง
โปรแกรมอารีนาเป็นแบบจ้าลองสถานการณ์ซึ่งสามารถจ้าลองสถานการณ์ได้ใกล้เคียงกับระบบงาน
จริง และยังเป็นโปรแกรมที่สามารถน้าไปประยุกต์ใช้กับระบบงานได้หลายประเภท ไม่ว่าจะเป็น
ระบบงานบริการหรือการผลิตนอกจากนี้ โปรแกรม Arena ยังสามารถวิเคราะห์กระบวนการต่างๆ  
ได้เช่น ระบบแถวคอยระบบกระบวนการผลิตซึ่งจะท้าให้การวิเคราะห์ข้อมูลมีความสมบูรณ์ยิ่งขึ้น 
รวมทั้งเป็นโปรแกรมที่มีความซับซ้อนไม่มากนักสามารถเข้าใจได้ง่ายสะดวกต่อการใช้งานมีการแสดง
ภาพเคลื่อนไหว (Animation) ท้าให้ระบบการจ้าลองสถานการณ์นั้นเข้าใจได้มากขึ้น   

4.1  แผนภูมิการปฏิบัติงานการผลิตสับประรดกระป๋อง 

 ขั้นตอนนี้คือ การจับเวลาการท้างานแต่ละสถานีโดยใช้คนมาท้างานตามสถานีต่างๆทั้งหมด 
โดยการใช้แผนภูมิการปฏิบัติงานเพ่ือให้สัมพันธ์กับงานการวิเคราะห์การท้างานของคนจะใช้แผนภูมิ
การปฏิบัติงานที่เรียกว่า แผนภูมิสองมือ ( Right and Lift Hand Chart) สัญลักษณ์ต่างๆที่ใช้ในการ
วิเคราะห์มีเพียง 4 ตัวเท่านั้น คือการขยับมือ การเคลื่อนมือ มือว่าง และการถือ ดังแสดงในตารางที่ 
4.1  
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ตารางท่ี 4.1 การใช้เครื่องหมาย Operation Chart 

SUMMARY PRESENT PROPOSED DIFFERENCE 

PRE   PIECES LH RH LH RH LH RH 

 OPERATION 11 10     

 TRANSPORTS 7 7     

 HOLDS 8 9     

 DELAYS - -     
TOTAL       

DISTANCE       

LEFT HAND  NO  RIGHT HAND 

(สถานีที่ 1) 
- ว่างค่อยงานมือขวา 
- ว่างค่อยงานมือขวา 

(สถานีที่ 2) 
- หยิบกระป๋องจากรางล้าเรียง 
- ยกกระป๋องมาวางจุดใส่เนื้อ 
- จับกระป๋อง 
- ยกกระป๋อง 
- วางกระป๋องบนรางล้าเลียง 

(สถานีที่ 3) 
- หยิบกระป๋องจากรางล้าเลียง 
- ยกกระป๋องมาวางตรงจุดเติมน้้า 
- จับกระป๋อง 
- ยกกระป๋อง 
- วางกระป๋องบนรางล้าเลียง 

 

 
 

 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 
 

 

 
 

 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

(สถานีที่ 1) 
- หยิบกระป๋อง 
- วางกระป๋องบนรางล้าเรียง 

(สถานีที่ 2) 
- ว่างคอยงานมือซ้าย 
- หยิบเนื้อสับปะรด 
- ใส่เนื้อลงกระป๋อง 
- ว่างคอยงานมือซ้าย 
- ว่างคอยงานมือซ้าย 

(สถานีที่ 3) 
- ว่างคอยงานมือ 
- เอ้ือมมือไปยังกล่องควบคุม 
- กดปุุมเติมน้้า 
- กดปุุมรีเซ็ต 
- ว่างคอยงานมือซ้าย 



39 
 

 
ตารางที ่4.1 การใช้เครื่องหมาย Operation Chart (ต่อ) 

 
 

4.2  การจ าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 

 จากการที่ได้สร้างแบบจ้าลองกระบวนการผลิตเป็นที่เรียบร้อยแล้วท้าการทดลองเดินเครื่อง
และจับเวลาในกระบวนการผลิตโดยการน้าคนมาประจ้าตามสถานีต่างๆและบันทึกลงในตาราง โดย
การท้าตามข้ันตอนแผนภูมิการปฏิบัติงาน  
 
 

LEFT HAND  NO  RIGHT HAND 
(สถานีที่ 4) 

- หยิบกระป๋องจากรางล้าเลียง 
- ยกกระป๋องวางบนเครื่องน้้าหนัก 
- ว่างคอยงานมือขวา 
- ว่างคอยงานมือขวา 

(สถานีที่ 5) 
- หยิบกระป๋องจากรางล้าเลียง 
- ยกกระป๋องมาที่จุดปิดฝา 
- จับกระป๋อง 
- ว่างคอยงานมือขวา 
- ว่างคอยงานมือขวา 

(สถานีที่ 6) 
- หยิบกระป๋องจากรางล้าเลียง 
- ยกกระป๋องมาที่จุดติดฉลาก 
- ติดฉลากที่กระป๋อง 
- ว่างคอยงานมือขวา 
- ว่างคอยงานมือขวา 

 

 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

  

 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

(สถานีที่ 4) 
- ว่างคอยงานมือซ้าย 
- ว่างคอยงานมือซ้าย 
- หยิบกระป๋องจากเครื่องชั่ง 
- วางกระป๋องบนรางล้าเลียง 

(สถานีที่ 5) 
- ว่างคอยงานมือซ้าย 
- เอ้ือมมือไปหยิบฝากระป๋อง 
- ปิดฝากระป๋อง 
- หยิบกระป๋อง 
- วางกระป๋องบนลางล้าเลียง 

(สถานีที่ 6) 
- ว่างคอยงานมือซ้าย 
- เอ้ือมมือไปหยิบฉลาก 
- ติดฉลาก 
- หยิบกระป๋อง 
- ยกกระป๋องใส่กล่องบรรจุ 



40 
 

 4.2.1 สถานีที่ 1 การปฏิบัติงานล าเลียงกระป๋อง 
 น้ากระป๋องที่เตรียมไว้มาวางเรียงบนสายพานเพ่ือล้าเลียงกระป๋องดังกล่าวเข้าสู่ สายพาน
การผลิต  

 4.2.2 สถานีที ่2 การปฏิบัติงานใส่เนื้อสับปะรด 
 เมื่อกระป๋องมาถึงสถานีนี้ จะท้าการหยิบกระป๋องมาใส่เนื้อสับปะรดที่เตรียมไว้                 

 4.2.3 สถานีที่ 3 การปฏิบัติงานเติมน้ าเชื่อม 
 เมื่อกระป๋องมาถึงสถานีนี้ จะท้าการหยิบกระป๋องจากสายพานมาเติมน้้าเชื่อม โดยมือขวา

จะกดที่ปุุมปล่อยน้้าเชื่อม เมื่อน้้าเชื่อมเต็มตามปริมาณที่ต้องการก็จะท้าการหยุดเครื่องทันที                    
 4.2.4 สถานีที่ 4 การปฏิบัติงานชั่งน้ าหนัก 
 เมื่อกระป๋องมาถึงสถานีนี้ จะท้าการหยิบกระป๋องจากสายพานมาชั่งน้้าหนัก ถ้าน้้าหนักได้

มาตรฐานก็จะส่งไปยังสถานีถัดไป หากน้้าหนักท่ีผ่านการเติมน้้าเชื่อมแล้วไม่ผ่านก็จะแยกออกจากการ
ผลิต เพื่อน้ากลับไปแก้ไข้ใหม่ ที่สถานีที่ 3 การปฏิบัติงานเติมน้้าเชื่อม  
 4.2.5 สถานีที ่5 การปฏิบัติงานปิดฝา 

 เมื่อกระป๋องมาถึงสถานีนี้ จะท้าการหยิบกระป๋องจากสายพานมาปิดฝาให้เรียบร้อย              
 4.2.6 สถานีที่ 6 การปฏิบัติงานติดฉลาก 
 เมื่อกระป๋องมาถึงสถานีนี้ จะท้าการหยิบกระป๋องจากสายพานมาท้าการติดฉลาก ให้

เรียบร้อย  
 หลังจากที่ได้ท้าการปฏิบัติงานในแต่ละสถานีแล้วจึงท้าการทดสอบและจดบันทึกเวลาการ
ท้างานในแต่ละรอบลงในตารางที่  4.2 
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ตารางท่ี  4.2  การจับเวลาการท้างานในแต่ละสถานี 

สถาน ี เวลาท้างานของกระบวนการผลติสับปะรดกระป๋อง (วินาที) 

การ
ท้างาน 

รอบที ่
1 

รอบที ่
2 

รอบที ่
3 

รอบที ่
4 

รอบที ่
5 

รอบที ่
6 

รอบที ่
7 

รอบที ่
8 

รอบที ่
9 

รอบที ่
10 

 
รวม 

ค่า 
เฉลี่ย 

ล้าเลียง
กระป๋อง 

02.01 03.01 01.00 01.00 02.18 02.18 02.75 02.75 01.32 01.32 19.5 1.95 

ใส่เนื้อ
สับปะรด 

04.71 04.70 04.94 05.94 04.89 05.71 06.21 07.46 05.08 06.76 56.4 5.64 

เติม
น้้าเชื่อม 

11.98 10.27 9.22 07.28 08.15 09.26 10.42 10.21 08.68 10.60 96 9.60 

ช่ังน้้าหนัก 10.93 11.95 9.00 11.78 09.24 11.09 08.55 09.13 07.50 08.82 97.9 9.79 

ปิดฝา 
 

07.89 07.96 07.45 07.45 08.27 07.03 06.68 07.13 05.36 09.86 75 7.50 

ติดฉลาก 
 

10.67 13.78 11.48 13.38 11.27 09.00 10.14 09.46 08.66 11.30 10.5 10.51 

 

4.3  การจ าลองโปรแกรม Arena 

 หลังจากที่ได้มีการทดลองและจับเวลาเป็นที่เรียบร้อยแล้วจากนั้นน้าโปรแกรม Arena มา
เป็นการสร้างแบบจ้าลองกระบวนการผลิตด้วยคอมพิวเตอร์ทั้งหมด 6 สถานี จากกระบวนการผลิต
โดยการน้ากระป๋องเข้าสู่สายพานล้าเลียงไปตามสถานีและจะมีคนท้างานตามสถานีทุกสถานีซึ่งเป็นกา
ระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 

 4.3.1 การสร้างโปรแกรม Arena 
  1.  ท้าการสร้างรูปแบบจ้าลองด้วย Create Module เพ่ือเป็นตัวเริ่มที่สายพานใช้งาน

แล้วท้าการใส่ข้อมูลและท้าการตั้งชื่อเป็นสถานี ล้าเลียงกระป๋อง 
  2.  สร้าง Process Module ต่อจากชื่อ ล้าเลียงกระป๋อง แล้วตั้งชื่อสถานี ใส่เนื้อ
สับปะรด เพ่ือมาท้ากิจกรรมในสายพาน 
  3.  สร้าง Process Module ต่อจากชื่อ ใส่เนื้อสับปะรด แล้วตั้งชื่อ เติมน้้าเชื่อม เพ่ือมา
ท้ากิจกรรมในสายพาน 



42 
 

  4. สร้าง Decide Module ต่อจากชื่อ เติมน้้าเชื่อม แล้วตั้งชื่อสถานี  ชั่งน้้าหนัก ใน
กิจกรรมขั้นตอนนี้มีการตรวจสอบจึงต้องสร้าง Dispose 2 เพ่ือเป็นการตรวจสอบน้้าหนังของ
สับปะรดกระป๋อง 
  5.  สร้าง Process Module ต่อจากชื่อ ชั่งน้้าหนัก  แล้วตั้งชื่อสถานี ปิดฝา เพ่ือมาท้า
กิจกรรมในสายพาน 
  6.  ขั้นตอนสุดท้ายสร้าง Decide Module ต่อจากชื่อ ปิดฝา แล้วตั้งชื่อสถานี ติดฉลาก 
เพ่ือมาท้ากิจกรรมในสายพานสถานีสุดท้ายดังภาพที่ 7 
 

 
ภาพที่ 4.1 แสดง Flowchart ของกระบวนการผลิตในโปรแกรม Arena 

 4.3.2 การสร้างภาพเคลื่อนไหวของทรัพยากรเพื่อแสดงสถานะของการท างาน 

 เลือกที่ Resource animation เพ่ือสร้างการเคลื่อนไหวของการท้างานในกระบวนการผลิต
สับปะรดกระป๋อง ในการสร้าง Animation จะมีการท้างานและการว่างงานเพ่ือสร้างภาพเคลื่อนไหว
ของทรัพยากร (Resource animation) ดังภาพที่ 8 และ 9 และข้นตอนการสร้างมีดังต่อไปนี้ 
 ขั้นที่ 1 : ldentifier : เลือกชื่อทรัพยากร review clerk 
 ขั้นที่ 2 : คลิกปุุม Open  เพ่ือเปิดไฟล์รูปซึ่งอยู่ใน Program Files > Rockwell 
Software > Arena แล้วเลือกไฟล์ Workers.plb 
 ขั้นที่ 3 : เลือกสถานะให้ทรัพยากร โดยคลิกที่ปุุม Ldle แล้วเลือกรูปแสดงสถานะว่างให้กับ
ทรัพยากร 
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 ขั้นที่ 4 : เลือกสถานะท้างานให้ทรัพยากรโดยคลิกที่ปุุม Busy แล้วเลือกรูปแสดงสถานะ
ว่างให้กับทรัพยากร 
 ขั้นที่ 5 : คลิกเครื่องหมายถูกที่ช่อง Size Area แสดงถึงการก้าหนดให้วัตถุเข้ามาอยู่ในรูป
ทรัพยากรขณะที่ทรัพยากรท้างานระหว่างรันโปรแกรม แล้วจึงคลิกปุุม OK แสดงการเสร็จสิ้นการใส่
ข้อมูลภาพให้ทรัพยากร 
 ขั้นที่ 6 : จะปรากฏภาพติดตัวเมาส์มา จากนั้นน้าภาพที่ได้ไปวางในส่วน Flowchart view 
ที่ต้องการ โดยการคลิกเมาส์แล้วปล่อย จะปรากฏรูปทรัพยากรว่างงาน โดยระหว่างการรัน ภาพนี้จะ
เปลี่ยนแปลงอย่างอัตโนมัติตามสถานะของภาพที่ระบุไว้ 
 

 
ภาพที่ 4.2 ภาพ Animation แสดงการปฏิบัติงาน 

 
 

ภาพที่ 4.3 ภาพ Animation แสดงการว่างงาน 
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4.4  การทดสอบโปรแกรม Arena 

 หลังจากสร้างแบบจ้าลองเป็นที่เรียบร้อยแล้วขั้นตอนต่อไปคือการรันโปรแกรม 1 วัน 
(ระบบท้างาน 8 ชั่วโมง) เลือกไปที่แถบเครื่องมือ Run>Setup> เลือกแถบ Replication 
Parameters ใส่ข้อมูลที่จ้าเป็นต้องใช่ในการประเมินผลลงไปในช่องว่างที่ปรากฏ 
 การสั่งให้โปรแกรม Arena ค้านวณผลลัพธ์เกี่ยวกับต้นทุน ท้าได้โดยเลือกไปที่แถบ
เครื่องมือ Run > Setup > เลือกแถบ Project Parameters จะปรากฏหน้าต่างขึ้นมาให้คลิก     
เครื่องหมายถูก เพ่ือระบุรายการที่ต้องการค้านวณ ในตัวอย่างนี้ ให้คลิกเครื่องหมายถูกที่ช่อง 
Costing 

 
 

ภาพที่ 4.4 แสดงการรันโปรแกรมของกระบวนการผลิตแบบสมบูรณ์ 

4.5  สรุปรายงานผลการท างานของกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 

 จากผลการจ้าลองกระบวนการบรรจุสับปะรดกระป๋องในระยะเวลา 1 วัน (8 ชั่วโมง) ได้
ผลิตภัณฑ์โดยเฉลี่ย  960 กระป๋อง/วัน ดังแสดงในภาพที่ 4.5 
 

 
 

ภาพที่ 4.5 แสดงสรุปการรันโปรแกรม Arena ณ บัญชีรายงาน (Reports) 
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 จากผลการจ้าลองกระบวนการบรรจุสับปะรดกระป๋องในระยะเวลา 1 วัน (8 ชั่วโมง)  ได้ค่า
เวลาเฉลี่ยที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0076 วินาที ค่าที่น้อยที่สุดที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0061 วินาที และ
ค่าเวลามากที่สุดที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0151 วินาที ดังแสดงในภาพที่ 4.6 

 

 

ภาพที่ 4.6 แสดง Entities ณ บัญชีรายงาน 

 จากผลการจ้าลองกระบวนการบรรจุสับปะรดกระป๋องในระยะเวลา 1 วัน(8 ชั่วโมง)  ได้ค่า
เวลาคอยมากสุดที่สับปะรดกระป๋องอยู่ในคิวเท่ากับ 0.002 วินาที และจ้านวนสับปะรดกระป๋องสูงสุด
ในแถวคอยเท่ากับ 1 กระป๋อง ดังแสดงในภาพที่ 4.7 
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ภาพที่ 4.7 แสดง Queue ณ บัญชีรายงาน 

4.6  การทดสอบโปรแกรมโดยเปรียบเทียบการลดจ านวนผู้ปฏิบัติงานในแต่ล่ะสถานี 

 การรันโปรแกรม 1 วัน (ระบบท้างาน 8 ชั่วโมง)  โดยลดจ้านวนผู้ปฎิบัติในแต่ล่ะสถานี
ทั้งหมด 4 สถานี ประกอบด้วย สถานีเติมน้้าเชื่อม สถานีชั่งน้้าหนัก สถานีปิดฝา และสถานีติดสลาก 
โดยใช้เครื่องจักรกลท้างานแทนผู้ปฏิบัติงานในแต่ล่ะสถานี  

 

 
ภาพที่ 4.8 แสดงการรันโปรแกรมเปรียบเทียบของกระบวนการผลิต 
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4.7  สรุปรายงานผลการท างานของการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 
 จากผลการจ้าลองกระบวนการบรรจุสับปะรดกระป๋องในระยะเวลา 1 วัน (8 ชั่วโมง) ได้
ผลิตภัณฑ์โดยเฉลี่ย  960 กระป๋อง/วัน ดังแสดงในภาพที่ 4.9 
 

 
 

ภาพที่ 4.9 แสดงสรุปการรันโปรแกรม Arena ณ บัญชีรายงาน (Reports) 

 จากผลการจ้าลองกระบวนการบรรจุสับปะรดกระป๋องในระยะเวลา 1 วัน (8 ชั่วโมง)  ได้ค่า
เวลาเฉลี่ยที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0074 วินาที ค่าที่น้อยที่สุดที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0068 วินาที และ
ค่าเวลามากที่สุดที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0198 วินาที ดังแสดงในภาพที่ 4.10 

 

 
 

ภาพที่ 4.10 แสดง Entities ณ บัญชีรายงาน 
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 จากผลการจ้าลองกระบวนการบรรจุสับปะรดกระป๋องในระยะเวลา 1 วัน (8 ชั่วโมง) ได้ค่า
เวลาคอยมากสุดที่สับปะรดกระป๋องอยู่ในคิวเท่ากับ 0 วินาที และจ้านวนสับปะรดกระป๋องสูงสุดใน
แถวคอยเท่ากับ 0 กระป๋อง ดังแสดงในภาพที่ 4.11 

 

 
 

ภาพที่ 4.11 แสดง Queue ณ บัญชีรายงาน 
 

 เมือเปรียบเทียบต้นทุนการผลิตจากเดิมใช้คนงานประจ้าสถานี 6 คน แล้วเปรียบเทียบกับ
ลดคนงานให้เหลือแค่ 2 คน จะท้าให้ต้นทุนการผลิตลดลง ดังแสดงการค้านวณตารางที่ 4.3 และ       
ตารางที ่4.4 

 
ตารางท่ี 4.3 แสดงต้นทุนแรงงานใน 1 วัน (8 ชั่วโมงการท้างาน) 

คนงาน เวลาการท างาน/ชั่วโมง ค่าแรง/บาท รวม 
6 8 300 1800 

 
ตารางท่ี  4.4 แสดงการลดต้นทุนของผู้ปฏิบัติงานในแต่ล่ะสถานีใน 1วัน (8 ชั่วโมงการท้างาน) 

คนงาน เวลาการท างาน/ชั่วโมง ค่าแรง/บาท รวม 

4 8 300 1200 
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บทที ่5 

สรุปผลการด าเนินงาน 

5.1  สรุปผลการด าเนินงาน 

 งานวิจัยนี้จัดท้าขึ้นเพ่ือศึกษาถึงประสิทธิภาพของการจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรด
กระป๋อง และศึกษาวิธีการท้างานพร้อมจับเวลากระบวนการผลิตเพ่ือน้าไปสร้างแบบจ้าลอง
สถานการณ์โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Program Arena)  การทดสอบการท้างานของแบบจ้าลอง
กระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋องจะมีกระบวนการผลิตทั้งหมด 6 สถานี ซึ่งแต่ล่ะสถานีจะมี
ผู้ปฏิบัติงาน พบว่าการปฏิบัติงานแต่ล่ะสถานีมีเวลาในการท้างานไม่เท่ากัน จึงท้าให้เกิดการ
ปฏิบัติงานไม่ทันการล้าเลียงของกระป๋อง จึงน้าโปรแกรม Arena มาแก้ไข้กระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานมากขึ้นและผลจากการรันโปรแกรม Arena พบว่าจ้านวนกระป๋อง
สูงสุดในแถวคอยเท่ากับ 1 กระป๋อง  

5.2  สรุปการออกแบบจ าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 

 การสร้างแบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋องจะมีกระบวนการผลิตทั้งหมด       
6 สถานี มีระยะห่างระหว่างสถานี 160 เซนติเมตร ซึ่งแต่ล่ะสถานีจะมีผู้ปฎิบัติงาน และมีกล่อง
ควบคุมในการเติมน้้าเชื่อมให้มีปริมาณที่ก้าหนด ดังแสดงภาพที่ 5.1 
 

 
 

ภาพที่ 5.1 แสดงแบบจ้าลองกระบวนการผลิตอย่างสมบูรณ์ 
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5.3 สรุปผลการจับเวลาเฉลี่ยในการสร้างผลิตภัณฑ์ 

 ในการผลิตนั้นได้มีการจับเวลาและได้หาเวลาเฉลี่ยในแต่ละสถานีเพ่ือใช้เป็นเวลาในการผลิต
สับปะรดกระป๋อง ดังแสดงตารางที่ 5.1 

ตารางท่ี 5.1 เวลาเฉลี่ยของการท้างานในแต่ละสถานี 
ล้าดับ สถานีการท้างาน เวลาในการผลิตสับปะรดกระป๋อง (วินาที)/กระป๋อง 

1. ล้าเลียงกระป๋อง 1.95 

2. ใส่เนื้อสับปะรด 5.64 

3. เติมน้้าเชื่อม 9.60 

4. ชั่งน้้าหนัก 9.79 

5. ปิดฝา 7.50 

6. ติดฉลาก 10.51 

 รวม 44.99 
 

5.4  สรุปผลจากโปรแกรม Arena จากแบบจ าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 

 ผลการรันโปรแกรม Arena ได้ค่าเวลาเฉลี่ยที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0076 วินาที ค่าที่น้อย
ที่สุดที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0066 วินาที ค่าเวลามากที่สุดที่อยู่ในระบบ 0.0151 วินาที จ้านวน
กระป๋องสูงสุดในแถวคอยเท่ากับ 1 กระป๋อง ดังแสดงในตารางที่ 2 

ตารางท่ี 5.2 รายการรันโปรแกรมArena จากแบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 
รายงาน ผลลัพธ์ 

ค่าเวลาเฉลี่ยที่อยู่ในระบบ Average Total Time 0.0076 
ค่าท่ีน้อยสุดที่อยู่ในระบบ Minimum Total Time 0.0066 
ค่าเวลามากสุดที่อยู่ในระบบ Maximum Total Time 0.0151 
ค่าเวลาค่อยมากที่สุดที่ลูกค้าอยู่ในคิว 0.00038 
จ้านวนลูกค้าสูงสุดในแถวคอย 1 
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5.5  สรุปผลจากโปรแกรม Arena จากการเปรียบเทียบการลดจ านวนผู้ปฏิบัติงานใน
แต่ล่ะสถาน ี
 ผลการรันโปรแกรม Arena ได้ค่าเวลาเฉลี่ยที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0053 วินาที ค่าที่น้อย
ที่สุดที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0035 วินาที และค่าเวลามากที่สุดที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0442 วินาที       
ดังแสดงในตารางที่ 5.3 

ตารางที่ 5.3 รายการรันโปรแกรมArenaจากการเปรียบเทียบการลดจ้านวนผู้ปฏิบัติงานในแต่ล่ะ
สถานี 

รายงาน ผลลัพธ์ 
ค่าเวลาเฉลี่ยที่อยู่ในระบบ Average Total Time 0.0074 
ค่าท่ีน้อยสุดที่อยู่ในระบบ Minimum Total Time 0.0068 
ค่าเวลามากสุดที่อยู่ในระบบ Maximum Total Time 0.0198 
ค่าเวลาค่อยมากที่สุดที่ลูกค้าอยู่ในคิว 0 
จ้านวนลูกค้าสูงสุดในแถวคอย 0 

 

5.6  สรุปผลที่ได้จากการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง 

 ผลจากการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง พบว่าการลดจ้านวน
ผู้ปฏิบัติงานในแต่ล่ะสถานีจะท้าให้ลดค่าใช้จ่ายลงในแต่ล่ะวัน ท้าให้ไม่มีจ้านวนกระป๋องสูงสุดใน
แถวคอย และท้าให้การล้าเลียงกระป๋องมีประสิทธิภาพการท้างานมากยิ่งขึ้น 
 

5.7  ข้อเสนอแนะ 

 5.7.1 ควรปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานของแต่ล่ะสถานีเพ่ือนลดเวลาการท้างาน จะท้าให้ได้
ผลิตภัณฑ์มากขึ้นยิ่งขึ้น 

 5.7.2  ควรพัฒนาแบบจ้าลองกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋องให้มีกระบวนการผลิตครบ
ทุกขั้นตอน เพ่ือท้าให้แบบจ้าลองมีประสิทธิภาพการท้างานมากยิ่งขึ้น 

  5.7.3  ควรปรับปรุงรอบของมอเตอร์ในเหมาะสมกับกระบวนการผลิต เพ่ือท้าให้การ

ล้าเลียงกระป๋องมีประสิทธิภาพในการท้างานมากยิ่งขึ้น 
 



52 
 

บรรณานุกรม 
 

[1]  พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และ นิธิยา รัตนาปนนท์. กรรมวิธีการผลิตสับปะรดกระป๋อง.  
http://www.foodnetworksolution.com/สั บ ป ะ ร ด ก ร ะ ป๋ อ ง -canned-pineapple 
(เข้าถึงข้อมูลวันที่ 20 พ.ค. 59) 

[2]  รัชต์วรรณ  กาญจนปัญญาคม. การศึกษางานอุตสาหกรรม.กรุงเทพฯ : บริษัท ส้านักพิมพ์ ท้อป   
  จ้ากัด, 2552. 
[3]  ศูนย์ส่งเสริมอุตสาหกรรมภาคที่ 9 กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม.ไฟฟูาจากมอเตอร์. การลดต้นทุน

ด้วยการประหยัดพลังงาน. http://www.ssmwiki.org. (เข้าถึงข้อมูล 20 พ.ค. 59) 
[4]   ทฤษฎีเรื่องการจ้าลองแบบปัญหา, มหาวิทยาลัยเชียงใหม่.  

 http://archive.lib.cmu.ac.th/full/T/2552/enin 0252si_ch2.pdf 
 (เข้าถึงข้อมูล 30 ก.ค. 59) 

[5]   นันทิยา. “การลดปัญหาการส่งสินค้าล่าช้าในโรงงานผลิตเครื่องประดับ.” วิทยานิพนธ์
มหาบัณฑิต, สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร์ ,จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัยบัณฑิตวิทยาลัย, 2543. 

[6] ปิยะรัตน์ ลิมปนิลชาติ. “การศึกษาสาเหตุของงานท้าซ้้าเพ่ือลดการสูญเสียเวลาในโรงงาน

เครื่องประดับ.” วิทยานิพนธ์มหาบัณฑิต, สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ

วิศวกรรมศาสตร์ ,จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัยบัณฑิตวิทยาลัย, 2544. 

[7] ศุภชัย ภิสัชเพ็ญ. “การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสับปะรดกระป๋อง.”  

วิทยานิพนธ์มหาบัณฑิต, สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร์ ,จุฬาลงกรณ์

มหาวิทยาลัยบัณฑิตวิทยาลัย, 2539. 

 
 

 

 

http://www.foodnetworksolution.com/สับปะรดกระป๋อง-canned-pineapple%20(เข้าถึงข้อมูลวันที่
http://www.foodnetworksolution.com/สับปะรดกระป๋อง-canned-pineapple%20(เข้าถึงข้อมูลวันที่
http://www.ssmwiki.org/
http://archive.lib.cmu.ac.th/full/T/2552/enin%200252si_ch2.pdf


53 
 

 

 

 

 

 

 

ประวัติผู้วิจัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



54 
 

ประวัติผู้วิจัย 

1. ชื่อ สกุลสกุล   นางอรจิตร   แจ่มแสง 
2. ต าแหน่งปัจจุบัน  อาจารย์ (สาขาวิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมอุตสาหการ) 
3. หน่วยงานที่สามารถติดต่อได้  สาขาวิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมอุตสาหการ คณะอุตสาหกรรม

และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ วิทยาเขตวังไกลกังวล 
4. ประวัติการศึกษา  

2547 วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมสิ่งทอ สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล (ศรม.) 
(ประเทศไทย)           
2552 วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคลธัญบุรี (ประเทศไทย) 

5. สาขาวิชาการที่มีความช านาญพิเศษ 
- Applied statistics and Quality control 
- Operations Research 
- Work study and Ergonomic  

6. ประสบการณ์ที่เกี่ยวข้องกับการบริหารงานวิจัย -  
- อรจิตร ประดา,ณฐา คุปตัษเฐียร การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ  ผลกระทบในการผลิตชุด
กันไฟและการวางแผนควบคุมกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพ กรณีศึกษาโรงงานตัวอย่าง 
การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจ้าปี พ.ศ. 2551 20 – 22 ตุลาคม 
2551 
- ปริญญา กวีกิจบัณฑิต, ปิยะวรรณ  สูนาสวน และ อรจิตร  แจ่มแสง  การประเมิน
สัมประสิทธิ์ความเสียดทานของผิวฟิมล์เคลือบด้วย Ring compression test การประชุม
วิชาการเทคโนโลยีราชมงคล ครั้งที่ 4  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลตะวันออก 13 – 16 
ธันวาคม 2554 
- อรจิตร แจ่มแสง, ปริญญา กวีกิจบัณฑิต การลดของเสียจากกระบวนการผลิตชุดกันความ
ร้อน กรณีศึกษาโรงงานตัวอย่ าง การประชุมวิชาการระดับชาติ  “เครือข่ายวิจัย
สถาบันอุดมศึกษาทั่วประเทศ” ประจ้าปี 2556 มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 27 
กุมภาพันธ์ – 1 มีนาคม 2556 



55 
 

-  นิวัฒน์  มูเก็ม, อรจิตร  แจ่มแสง  การศึกษาการเกิดชั้นประกอบเชิงโลหะระหว่างโลหะ
บักรีไร้สารตะก่ัว Sn-0.7Cu และโลหะพ้ืนต่างชนิดโดยบัดกรีแบบรีโฟรว์ การประชุมวิชาการ
วิศวกรรมอุตสาหการ ณ. รร.โนโวเทล สุวรรณภูมิ จ.สมุทรปราการ วันที่ 30-31 ต.ค.57 
- อรรถกร  จันทร์ชนะ, ด ารงมิตร  เหียนขุนทด และ อรจิตร  แจ่มแสง การศึกษา
เปรียบเทียบความแข็งชั้นพอกผิวแข็งบนเหล็กกล้าคาร์บอน JIS-S50C โดยการเชื่อมอาร์
กลวดหุ้มฟลั๊กซ์  
การประชุมวิชาการวิศวกรรมอุตสาหการ ณ. มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ ครั้งที่ 11  วันที่ 
19-20 ม.ย.58 
-  ทวี หมัดส๊ะ, ปิยะวรรณ  สูนาสวน และ อรจิตร  แจ่มแสง อิทธิพลการอบชุบของการ

เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม เหล็กกล้าเครื่องมือ SKD 11 มีผลต่อการพังทลาย การประชุม
วิชาการวิศวกรรมอุตสาหการ ณ. มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ ครั้งที่ 11  วันที่ 19-20 
ม.ย.58 

-  อรจิตร  แจ่มแสง, ปิยะวรรณ  สูนาสวน และ นิวัฒน์  มูเก็ม การศึกษาปัจจัยที่ส่งผล
กระทบต่อค่าความต้านทานแรงเฉือนระหว่างเหล็กกล้าไร้สนิมและโลหะบัดกรีไร้สารตะกั่ว   
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