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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาการทำงานของพนักงาน เพิ่มอัตราผลผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพการทำงาน
ของสายการผลิตขนมเค้กโรล วิธีการวิจัยเริ่มจากการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิต คำนวณหารอบเวลาการผลิต ระบุความ
สูญเปล่าที ่เกิดขึ ้น นำหลักการ ECRS มาใช้ปรับปรุงวิธีการทำงานเพื ่อจัดสมดุลการผลิตใหม่ จำลองสถานการณ์  
ด้วยโปรแกรมอารีน่า เพื่อใช้ในการวัดผลการปรับปรุง จากการศึกษาพบว่าหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตขนมเค้กโรล 
สามารถลดจำนวนพนักงานได้ 6 คน จาก 21 คน เหลือ 15 คน ทำให้ต้นทุนค่าแรงงานลดลง 700 ,800 บาทต่อปี 
ประสิทธิภาพการทำงานของสายการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 14.50, 22.82 และ 23.05 อัตราผลผลิตด้านแรงงานเพิ่มเป็นร้อยละ 
90, 81 และ 92 สำหรับการผลิตขนมเค้กโรล กลุ่ม A, B1 และ B2  ตามลำดับ และลดเวลาการทำงานของพนักงาน 
162.45 นาทีต่อวัน ทำให้ต้นทุนด้านแรงงานและพลังงานลดลง 1,768,096.50 บาทต่อปี ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการใช้เทคนิค
ดังกล่าวสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการผลิตได้อย่างมีนัยสำคัญ 
 
คำสำคัญ: เพิ่มประสิทธิภาพ การจัดสมดุลการผลิต การจำลองสถานการณ์ อารนี่า เค้กโรล 
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Abstract 

This research aims to minimize total employee working time, enhance production productivity, 
and improve the operational efficiency of the roll cake production line. The research methodology 
began with collecting data on the production process to analyze the cycle time and identify 
inefficiencies or waste within the system. The ECRS technique was applied to enhance work processes 
and achieve a balanced production flow. The situation was simulated using the Arena program to 
evaluate the results of the improvement. The study found that after improving the roll cake production 
process, the number of employees was reduced from 21 to 15, resulting in a labor cost reduction of 
700,800 baht per year. Production line efficiency increased 14.5%, 22.82%, and 23.05%, while labor 
productivity rose to 90%, 81%, and 92% for roll cake production in Groups A, B1, and B2, respectively. 
Employee working time was reduced by 162.45 minutes per day, resulting in an annual labor and energy 
cost savings of 1,768,096.50 baht. It demonstrates that the application of the aforementioned technique 
can significantly improve the efficiency of the production system. 
 
Keywords: Productivity Improvement, Line Balancing, Simulation, Arena, Cake Roll 
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1. บทนำ 

ปัจจุบันวิถีชีวิตของคนไทยมีการเปลี่ยนแปลงไป
จากอดีตเป็นอย่างมาก โดยเฉพาะในด้านพฤติกรรม
การบริโภคอาหาร ผู้คนมีแนวโน้มออกไปทำงานนอก
บ้านมากขึ้น ทำให้เกิดความเร่งรีบและต้องการความ
สะดวกสบายมากยิ ่งขึ ้น ส่งผลให้ความนิยมในการ
บริโภคอาหารพร้อมรับประทานเพิ่มขึ้น [1] เนื่องจาก
สามารถบริโภคได้ง่าย สะดวก และเหมาะกับการใช้
ชีวิตในเมืองที่มีข้อจำกัดด้านเวลา อาหารประเภท 
เบเกอรี่ถือเป็นหนึ่งในผลิตภัณฑ์ที่ได้รับความนิยมสูง 
ทั้งในฐานะอาหารว่างและอาหารหลัก เช่น ในร้าน
กาแฟ งานประชุมสัมมนา หรือการเลี้ยงสังสรรค์ต่าง ๆ 
ดังนั้น เพื่อรองรับความต้องการของผู้บริโภค ธุรกิจ
อาหารว ่ างและเบเกอร ี ่ จ ึ งม ีการขยายต ัว และ
ผู้ประกอบการสนใจลงทุนอย่างต่อเนื่อง งานวิจัยด้าน
อุตสาหกรรมอาหารแสดงว่า การเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผล ิตเบเกอร ี ่ เป ็นป ัจจ ัยสำค ัญต่อ
ความสามารถในการแข่งขัน เนื่องจากช่วยลดต้นทุน
และเพ่ิมผลผลิต [2] 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู ้ผลิตและจัดจำหน่าย
อาหารพร้อมรับประทานและเบเกอรี่อบสด โดยขนม
เค้กโรลถือเป็นหนึ่งในสินค้าหลักที่สร้างรายได้ให้กับ
บริษัท อย่างไรก็ตาม สายการผลิตเค้กโรลยังขาด 
การจัดสมดุลการทำงานอย่างเป็นระบบ ทำให้เกิด
ความล่าช้า ซ้ำซ้อน และต้นทุนการผลิตสูงขึ้น เช่น 
ค ่าแรงล ่วงเวลา และค ่าสาธารณ ูปโภค ด ังนั้น  
เพื ่อแก้ไขปัญหาดังกล่าว จึงศึกษาเกี ่ยวกับการจัด
สมดุลสายการผลิตร่วมกับหลักการลดความสูญเปล่า 
ECRS [3-4] และการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วย 
การจำลองสถานการณ์ [5-6] ในอุตสาหกรรมอาหาร
และอุตสาหกรรมที่ใกล้เคียงกัน นอกจากนี้ การแก้ไข
ป ัญหาสมด ุลสายการผล ิต แถวคอย และเ พ่ิม
ประสิทธ ิภาพการผลิตที ่ ได ้ร ับการยอมร ับอย่าง
แพร่หลายนิยมใช้ร่วมกับโปรแกรมสำเร็จรูป Arena 
[7-9]  

ดังนั ้น งานวิจัยนี ้มีวัตถุประสงค์เพื ่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตสายการผลิตเค้กโรลของบริษัท
กรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมุ่งเน้นการ
ลดเวลาการทำงานรวม (Total Time) เพิ่มอัตราการ
ผล ิต (Productivity) และเพ ิ ่มประส ิทธ ิภาพของ
สายการผล ิต (Efficiency) ผ ่านการประย ุกต ์ ใช้
หล ั กกา ร ลดความส ูญ เปล ่ า  ECRS (Eliminate, 
Combine, Rearrange, Simplify) กา ร จ ั ด ส ม ดุ ล
สายการผล ิต และการจำลองสถานการณ์ด ้ วย
โปรแกรมสำเร็จรูป Arena เพื่อตอบสนองต่อความ
ต้องการของผ ู ้บร ิโภคและเพิ ่มข ีดความสามารถ
ทางการแข่งขันของบริษัท 

 

2. การทบทวนวรรณกรรม  

จากการทบทวนวรรณกรรม พบว่า งานวิจัยที่ผ่าน
มาเป็นการประยุกต์ใช้หลักการลดความสูญเปล่า 
ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตในหลายอุตสาหกรรม เช่น การผลิต
ชิ้นส่วนเครื่องจักร [10] การผลิตอาหารทะเล [4] การ
ผลิตชิ ้นส่วนอุตสาหกรรม [11] หรือการประกอบ
เคร ื ่ องใช ้ ไฟฟ ้า  [12–13]  ซ ึ ่ งส ่ วนใหญ ่ประสบ
ความสำเร็จในการลดจำนวนสถานีงาน ลดจำนวน
พนักงาน ลดเวลาการทำงาน และเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวมของสายการผลิต อย่างไรก็ตาม งานวิจัย
เหล่านี้ยังไม่ได้ประยุกต์ใช้โดยตรงกับอุตสาหกรรม 
เบเกอรี่ ซึ ่งมีลักษณะการผลิตที่แตกต่างออกไป คือ
เป็นการผลิตซ้ำต่อเนื่อง ใช้แรงงานจำนวนมาก และ 
มีความต้องการที่เปลี่ยนแปลงตามตลาดผู้บริโภค 

ในด้านการจำลองสถานการณ์ งานวิจัยจำนวน
มากได้ใช้โปรแกรมสำเร็จรูป Arena หรือซอฟต์แวร์
อื่นๆ เพื่อปรับปรุงระบบการผลิตในหลายกรณี เช่น 
คลังส ินค้า [14] การผลิตสับปะรดกระป๋อง [15]       
ที ่นอน [16] และไฟหน้ารถจ ักรยานยนต์ [17]  
โดยมุ่งเน้นที่การลดเวลาการผลิตและปรับปรุงการจัด



      
วารสารวิศวกรรมและเทคโนโลยอีุตสาหกรรม มหาวิทยาลยักาฬสินธุ์ ปีที ่3 ฉบบัที่ 6 พฤศจกิายน – ธันวาคม 2568 

Journal of Engineering and Industrial Technology, Kalasin University, Vol. 3 No. 6 November – December 2025 
 
บทความวิจยั (Research Article) 

     

รักน้อย อัครรุ่งเรืองกุล และคณะ, การจำลองสถานการณเ์พื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยการจดัสมดุลสายการผลติ: 
กรณีศึกษา กลุม่ผลิตภัณฑ์เค้กโรล 

18 

ตารางการทำงาน ดังนั้น ความแตกต่างของงานวิจัย 
ในอดีตกับงานวิจัยนี้ คือ การนำหลักการลดความสูญ
เปล่า ECRS การจ ัดสมดุลสายการผลิต และการ
จำลองสถานการณ์ด้วย Arena มาประยุกต์ใช้ร่วมกัน
ในกรณีศึกษาสายการผลิตเค้กโรล ซึ ่งเป็นหนึ ่งใน
ผลิตภัณฑ์หลักของบริษัทเบเกอรี่ที่มีความต้องการสูง  

 
3.ระเบียบวิธีวิจัย  

การดำเนินงานวิจัยนี ้แบ่งออกเป็น 5 ขั ้นตอน 
ได้แก่ 1) การศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการ
ผลิต 2) การเก็บรวบรวมข้อมูล 3) การวิเคราะห์ข้อมูล 
4) การกำหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
และ 5) การสร ้างแบบจำลองสถานการณ ์ด ้ วย
โปรแกรมสำเร ็จร ูป  Arena ซ ึ ่ งสามารถอธ ิบาย
รายละเอียดได้ดังนี้ 

 
3.1 การศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต  

จากการศ ึ กษากระบวนการ ผล ิ ต เค ้ ก โ รล 
ในปัจจุบัน พบว่า สามารถจำแนกกระบวนการบรรจุ
เป็น 2 ประเภท ได้แก่ การบรรจุด้วยเครื่องจักร และ 
การบรรจุด้วยคน ดังรูปที่ 1  

 

 
 

รูปที่ 1 การไหลของกระบวนการผลิตเค้กโรล 

บร ิษ ั ทกรณ ีศ ึ กษาผล ิ ต เค ้ ก โ รล  12  ชนิ ด  
ซึ ่งสามารถจำแนกออกเป็น 4 กลุ ่ม ตามลักษณะ 
กระบวนการตัดครึ่งและการบรรจุ คือ กลุ่ม A ตัดครึ่ง
และบรรจุด้วยเครื่องจักร (ชนิดที่ 1-5) กลุ่ม B ตัดครึ่ง
ด้วยเครื่องจักรแล้วบรรจุด้วยแรงงานคน (ชนิดที่ 6-7) 
กลุ่ม C ตัดครึ่งด้วยแรงงานคนและบรรจุด้วยเครื่อง 
จักร (ชนิดที่ 8-10)  และกลุ่ม D ตัดครึ่งและบรรจุ
แรงงานคน (ชนิดที่ 11-12) งานวิจัยนี้มุ ่งเน้นศึกษา
เฉพาะกลุ ่ม A และ B เนื ่องจากปริมาณการผลิต
รวมกันคิดเป็น 69% ของปริมาณการผลิตทั ้งหมด  
โดยเก็บข้อมูลกระบวนการย่อยภายในสายการผลิต
เพื ่อใช้วิเคราะห์เวลา มาตรฐานงาน และความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้น 

 

3.2 การเก็บรวบรวมข้อมูล  

กระบวนการผล ิตขนมเค ้ก โร ลของบร ิษัท
กรณีศึกษาสามารถแบ่งได้เป็น 2 กลุ่ม โดยงานวิจัยนี้
เลือกศึกษากลุ่ม A และกลุ่ม B ซึ่งกลุ่ม A มีทั้งหมด 
12 สถานีงาน (1A-12A) ประกอบด้วย 17 งานย่อย 
ส ่วนกล ุ ่ม B ม ีท ั ้ งหมด 15 สถาน ีงาน  (1B-15B) 
ประกอบด้วย 18 งานย่อย การเก็บข้อมูลใช้วิธีจับเวลา
การทำงานในแต่ละกระบวนการย่อย โดยกำหนด
ระดับความเชื ่อมั ่น 95% และใช้ค่าเวลาเผื ่อส่วน
บุคคล 5% เวลาเผื่อความเครียด 4% และเวลาเผื่อ
ความล่าช้า 3% ตามมาตรฐานที่บริษัทกำหนด ข้อมูล
ที่ได้ถูกนำไปคำนวณหาเวลามาตรฐานและใช้สำหรับ
การสร้างแบบจำลองสายการผลิต 
 

3.3 การวิเคราะห์ข้อมูล  

ข้อมูลที่ได้จากการจับเวลาในแต่ละงานย่อยถูก
นำไปสร ้างแผนผ ังสายการผล ิตและว ิ เคราะห์  
คอขวดของสายการผลิตก่อนการปรับปรุง ดังรูปที่ 2 
และ 3  
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รูปที่ 2 สมดุลสายการผลิตกลุ่ม A ก่อนการปรับปรุง 

 

 
 

รูปที่ 3 สมดุลสายการผลิตกลุ่ม B ก่อนการปรับปรุง 

 
จากรูปที่ 2 และ 3 โดยพบว่า กลุ่ม A จุดคอขวด

อยู ่ที ่สถานี 5A ถึง 7A ส่วนกลุ ่ม B จุดคอขวดอยู่ที่
สถานี 5B, 6B และ 14B ซึ่งจุดคอขวดของสายการผลิต
ทั้งหมดใช้เวลาเท่ากัน คือ 12 วินาทีต่อถาด หรือ 300 
ถาดต่อชั ่วโมง โดยมีค่าประสิทธิภาพแรงงานและ
สายการผลิตกลุ่ม A เท่ากับ 30 ถาดต่อชั่วโมงต่อคน 
(ประสิทธิภาพ 74.30%) และกลุ่ม B เท่ากับ 18 ถาด
ต่อชั่วโมงต่อคน (ประสิทธิภาพ 65.60%) ความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต มีดังนี้ 

1) กระบวนการห่อกระดาษตอนม้วนโรลและการ
แกะกระดาษออกก่อนนำไปตัดแบ่ง ส่งผลให้สูญเสีย

พื ้นที ่ในการทำงานและสิ ้นเปลืองแรงงานโดยไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม 

2) การปาดครีมโดยพนักงานแทนเครื ่องจักร 
เนื ่องจากชนิดครีมที ่อยู ่ในเครื ่องจักรกับชนิดครีม 
ที่ต้องใช้แตกต่างกันซึ่งต้องล้างเครื่องปาดครีมก่อน 
พนักงานเลือกไม่ใช้เครื่องปาดครีม ส่งผลให้สิ้นเปลือง
แรงงานโดยไม่จำเป็น 

3) พนักงานมีการเคลื ่อนไหวที่ไม่เหมาะสมใน
ขั้นตอนม้วนเค้กโรล โดยพนักงานต้องเอื้อมไปหยิบ
ชิ้นงานที่อยู่ไกลตัว 

4) ขั ้นตอนม้วนเค้กโรลพนักงานเอื ้อมไปหยิบ
ชิ้นงานที่มีการซ้อนทับกันส่งผลให้เกิดการรอคอย 

5) ความเร็วของสายพานไม่สอดคล้องกับเวลา
การทำงานของพนักงาน ทำให้ต้องรอชิ้นงานก่อนหน้า
เคลื่อนตัวไปก่อน 

 

3.4 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 การหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตใช้
การระดมสมองร ่วมก ับผู้ท ี ่ม ีความเก ี ่ยวข ้องกับ
กระบวนการผล ิตและผู้ เ ช ี ่ ยวชาญของบร ิษัท
กรณีศึกษา ด้วยหลักการ ECRS ทำให้พบแนวทางการ
ปรับปรุง ได้แก่ 1) ยกเลิก (Eliminate) การห่อและ
แกะกระดาษก่อนตัด ซึ่งไม่ส่งผลต่อคุณภาพของขนม
เค้กโรล 2) ปรับลำดับ (Rearrange) การผลิตให้เรียง
ตามชนิดของบัตเตอร์ครีม เพื่อให้สามารถใช้เครื่อง
ปาดครีมได้ 3) ปรับท่าทางและตำแหน่ง (Simplify) 
การทำงานของพนักงานให้หยิบจับสะดวกขึ้น สำหรับ
ช ิ ้นงานที ่อยู่ ในระยะไกล และ 4) เพิ ่มความเร็ว 
(Simplify) สายพานเป็น 9 ถาดต่อนาที (6.67 วินาที
ต่อถาด) ให้สอดคล้องกับรอบเวลาการทำงานของ
สถานีที่เกี่ยวข้อง เพื่อแก้ปัญหาพนักงานรอคอยการ
ทำงานของสายพาน นอกจากนี ้  ม ีการจ ัดสมดุล
สายการผลิตใหม่ โดยกลุ่ม B แบ่งเป็น B1 และ B2 
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ตามชนิดของบัตเตอร์ครีม โดยกลุ่ม B1 ใช้บัตเตอร์
ครีมชนิดที่ 3 ซึ่งต้องใช้แรงงานคนในการปาด ส่วน
กลุ่ม B2 ใช้บัตเตอร์ครีมชนิดที่ 4 ซึ่งใช้เครื่องจักรได้ 

 

3.5 สร้างแบบจำลองสถานการณ์ 

การสร้างแบบจำลองสถานการณ์โดยใช้โปรแกรม
สำเร็จรูป Arena แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 

1) วิเคราะห์ข้อมูลและการกำหนดค่าในการสร้าง
แบบจำลองสถานการณ์ จากข้อมูลของกระบวนการ
ผลิตขนมเค้กโรล ได้เก็บข้อมูลด้านเวลาและจำนวน
พ น ั ก ง า น ท ี ่ ใ ช ้ ใ น แ ต ่ ล ะ ก ร ะ บ ว น ก า ร  
นำข้อมูลเวลาการทำงานในแต่ละขั้นตอนงานย่อยมา
วิเคราะห์ร ูปแบบของการแจกแจง โดยใช้  Arena 
Input Analyzer เพื่อให้แบบจำลองมีความใกล้เคียง
กับสถานการณ์จริงมากท่ีสุด ดังรูปที่ 4  

 

 
 

รูปที่ 4 ผลการวิเคราะห์การแจกแจงข้อมูลเวลา 

จากนั ้นนำข้อมูลไปสร ้างแบบจำลองโดยใช้
โปรแกรม Arena ซึ่งตัวอย่างแสดงดังรูปที่ 5 

 

 
     

รูปที่ 5 แบบจำลองสถานการณ์จากโปรแกรม Arena 

 

2) การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจำลอง 
(Verification) โ ด ย เ ป ร ี ย บ เ ท ี ย บ แ บ บ จ ำ ล อ ง
สถานการณ์แบบปัจจ ุบ ันก ่อนการปร ับปร ุ งกับ
กระบวนการทำงานจริงเพื่อตรวจสอบ ซึ่งพบว่าผล
การจำลองสามารถเปรียบเทียบกับข้อมูลจริงของ
ระบบการผลิตได้ ดังรูปที่ 6  

 

 
 

รูปที่ 6 การเปรียบเทียบเวลาในระบบของการทำงาน 
          จริงและแบบจำลองสถานการณ์ 
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จากรูปที ่ 6 เวลาในระบบ (Time in System) 
ของกระบวนการทำงานจริง (เส้นสีฟ้า) และค่าที่ได้
จากแบบจำลองสถานการณ์ (เส้นสีเหลือง) ตลอด
ช่วงเวลา 27 วัน ใกล้เคียงกัน จากการทดสอบทาง
สถิติ t-test พบว่าเวลาจากระบบการผลิตจริงเป็น 
597.60 นาที และเวลาการทำงานของแบบจำลองเป็น 
612.68 นาที นั ่นคือ ไม่ม ีความแตกต่างอย ่างมี
นัยสำคัญที่ .05 กล่าวคือ ค่า p-value ของ t-test 
เท่ากับ 0.065 ซึ่งมากกว่า 0.05 จึงสรุปว่าแบบจำลอง
ที ่สร้างขึ ้นมีความเหมาะสม และสามารถทดแทน
ระบบการทำงานจริงได ้

3) ตรวจสอบความเหมาะสมของแบบจำลอง 
(Validation) กล่าวคือ เมื่อพบว่าแบบจำลองมีความ
ถ ูกต ้องแล ้ว จ ึ งตรวจสอบความเหมาะสมของ
แบบจำลอง เพื่อทดสอบว่าแบบจำลองสามารถเป็น
ตัวแทนของระบบการทำงานจริงได้หรือไม่ โดยนำ
ข้อมูลที่ได้จากการทำงานจริงเปรียบเทียบกับข้อมูลที่
ได้จากแบบจำลอง ค่าที่ได้จากแบบจำลองต้องมีค่า
ใกล ้ เค ียงก ับการทำงานจร ิง รวมถ ึงม ีค ่าความ
คลาดเคลื่อน (Half width) 5% (ที่ระดับความเชื่อมั่น 
95%) ของค่าข้อมูลจริง จึงจะแสดงว่าแบบจำลอง
สามารถเป็นตัวแทนของระบบงานปัจจุบันได้ 

กำหนดค่า Run Setup โดยใช้เวลารวมที่อยู ่ใน
ระบบ จำนวนถาดรวม 2,721 ถาด ระยะเวลาในการ
ทำงาน 24 ชั่วโมงต่อวัน หลังจากนั้นทดลองประมวล
ที่ 10 รอบการประมวลผล ได้ค่า Half width เท่ากับ 
71.13 นาที หลังจากนั้นคำนวณหาจำนวนรอบในการ
ประมวลผลซ้ำที่เหมาะสมจากสมการที่ (1) 

                      
2

2

0

0
h

h
nN =           (1) 

 

                      N  =  (10)(71.135) 2 

                                    33.16 

  N  =  46.01 

  N  ≈  47 รอบการประมวลผลซ้ำ 

 

พบ ว ่ า  จ ะต ้ อ ง ท ด ล อ ง ผ ลป ระม วลซ ้ ำ ที่   
47 รอบ ได้ค่า Half width เท่ากับ 25.88 นาที และ
นำมาเปรียบเทียบกับค่า Half width ที่กำหนด พบว่า
มีค่าน้อยกว่า Half width ที่กำหนดไว้ (33.16 นาที) 
จึงยืนยันว่าการประมวลที่ 47 รอบการประเมินผลซ้ำ
น ั ้นสามารถใช ้ได ้จร ิง จ ึงสร ุปได ้ว ่าแบบจำลอง
สถานการณ์สามารถเป็นตัวแทนของระบบปัจจุบัน
ด้วยการประเมินผล 47 รอบการประมวลผลซ้ำ 

4) แบบจำลองสถานการณ์ก่อนการปรับปรุง 
หลังจากการทดสอบความถูกต้องและความเหมาะสม
ของแบบจำลอง เมื ่อพบว่าแบบจำลองที ่สร้างขึ้น
สามารถใช ้แทนระบบการทำงานจร ิงได ้อย ่างมี
ประสิทธิภาพ ดังนั ้นจึงดำเนินการรันแบบจำลอง
สถานการณ์จำนวน 47 รอบ โดยกำหนดระยะเวลาใน
การทำงาน 24 ชั่วโมงต่อวัน เป็นระยะเวลา 27 วัน 

  

4. ผลการวิจัย  

เมื่อปรับปรุงแบบจำลองสถานะการณ์ตามแนว
ทางการปรับปรุงในข้อที่ 3.4 และเก็บข้อมูลหลังการ
ปรับปรุง พบว่า เมื่อเพิ่มความเร็วของสายพานเป็น 9 
ถาดต่อนาที หร ือ 6.67 ว ินาทีต ่อถาด สามารถ
คำนวณหาค่าเวลามาตรฐานของการทำงานใหม่และ
สร้างกราฟการจัดสมดุลสายการผลิตหลังการปรับปรุง 
ดังแสดงในรูปที่ 7-9  
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รูปที่ 7 สมดุลสายการผลิตกลุ่ม A หลังการปรับปรุง 

 

 
 

รูปที่ 8 สมดุลสายการผลิตกลุ่ม B1 หลังการปรับปรุง 

 

 
 

รูปที่ 9 สมดุลสายการผลิตกลุ่ม B2 หลังการปรับปรุง 

 

จากรูปที่ 7–9 แสดงว่ารอบเวลาของสถานีงาน   
ที่ใช้เวลาสูงสุดในกลุ่ม A คือ 7.80 วินาทีต่อถาด หรือ 
461 ถาดต่อชั่วโมง ส่วนกลุ่ม B1 และ B2 มีรอบเวลา
สูงสุด 6.96 วินาทีต่อถาด หรือ 517 ถาดต่อชั่วโมง 
หลังการปรับปรุงทำให้จำนวนพนักงานลดลงจาก 21 
คน เหล ือ 15 คน แต่ย ังคงสามารถผลิตได ้ตาม
เป ้ า หม าย  โ ดยอ ้ า ง อ ิ ง จ า กกร ะบวนกา รอบ  
การจัดการเวลาพักถูกปรับจากเดิมที่พนักงานผลัดกัน
พักรอบละ 5–6 คน เป็นการพักพร้อมกันทั้ง 15 คน 
โดยไม่หยุดกระบวนการอบ ซึ่งเหมาะสมกับการผลิต
เค้กโรลกลุ่ม A ที่ใช้พนักงานจำนวนน้อย เมื่อพนักงาน
กลับมาทำงาน สายการผลิตจะเร่งรอบเวลาเป็น 3.90 
วินาทีต่อถาด เพื่อชดเชยช่วงเวลาที่หยุดพัก ก่อนจะ
กลับสู่รอบเวลาตั้งต้นที่ 7.80 วินาทีต่อถาดอีกครั้ง 
ทั้งนี้ หากต้องการให้สายการผลิตดำเนินงานที่รอบ
เวลา 3.90 วินาทีต่อถาดอย่างต่อเนื่อง จำเป็นต้องเพ่ิม
พนักงานเป็น 16 คน และเพิ่มเครื่องจักรสำหรับการ
บรรจุอีก 1 เครื่อง โดยพนักงานที่เพิ ่มเข้ามาจะทำ
หน้าที่สนับสนุน เช่น การตัดกระดาษและการเตรียม
ใส้เค้ก ส่วนเครื่องบรรจุสามารถแบ่งเวลาจากการใช้
งานเด ิมก ับสายการผล ิตค ัพเค ้กมาใช ้ร ่ วมกับ
สายการผลิตเค้กโรลได้  

นอกจากนี้ จากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
พบว่าเวลาการทำงานเฉลี่ยของพนักงานลดลงเฉลี่ย 
162.45 นาทีต่อวัน จากเดิม 597.60 นาทีต่อวัน เหลือ 
435.15 นาทีต่อวัน 

 

5. สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 

จากผลการวิจัยแสดงว่า การปรับปรุงสายการผลิต
เค้กโรลของบริษัทกรณีศึกษา ด้วยแนวคิด ECRS และ
การจ ัดสมด ุลสายการผล ิต ร ่ วมก ับการสร ้ า ง
แบบจำลองสถานการณ์ Arena ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตได้อย่างชัดเจน ทำให้สารถลดจำนวนของ
พนักงานลดลงจากเดิม 21 คน เหลือ 15 คน คิดเป็น 
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28.57% เวลาการทำงานเฉลี่ยต่อวันลดลง 27.18% 
อ ัตราผลผล ิตแรงงานเพ ิ ่ มข ึ ้นกว ่ า  80% และ
ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ ่มจาก 74.30% เป็น 
88.80% ในกลุ่ม A และจาก 65.60% เป็น 88.50% 
ในกลุ่ม B นอกจากนี้ยังสามารถลดต้นทุนแรงงานและ
พลังงานรวมกว่า 1,768,096.50 บาทต่อปี ซึ่งผลลัพธ์
ดังกล่าว สอดคล้องกับงานวิจัยที่ผ่านมา ที่ประยุกต์ใช้ 
ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิตในอุตสาหกรรม
ต่างๆ เช่น อุตสาหกรรมอาหารทะเล [4] การผลิต
ช ิ ้นส ่ วนอ ุตสาหกรรม [11]  และการประกอบ
เครื่องใช้ไฟฟ้า [12–13] ที่รายงานว่าการลดขั้นตอนที่
ไม ่ จำ เป ็นและปร ับการ ไหลของงานช่ ว ย เ พ่ิ ม
ประสิทธิภาพและลดต้นทุนได้เช่นเดียวกัน นอกจากนี้
การใช้การจำลองสถานการณ์ด้วย Arena ยังให้ผลใน
ทิศทางเดียวกับงานของ [15–17] ที่สามารถยืนยัน
ความถูกต้องของโมเดลและใช้ประเมินผลลัพธ์ก่อน
นำไปใช้จริง อย่างไรก็ตาม งานวิจัยนี้มีความแตกต่าง
จากงานที่ผ่านมา คือ ในอุตสาหกรรมเบเกอรี่ยังไม่พบ
การประย ุกต ์ ใช ้หล ักการ ECRS โดยตรง ท ั ้ งที่
อ ุตสาหกรรมด ังกล ่าวม ีการผล ิตอย ่างต ่อเน ื ่อง          
ใช ้ แร งงานจำนวนมาก และม ี ความต ้ องการ
เปลี่ยนแปลงตามตลาด การวิจัยนี้จึงถือเป็นการเติม
เต ็มช ่องว ่ า ง  โดยการนำ ECRS การจ ัดสมดุ ล
สายการผลิต และการจำลองสถานการณ์มาประยุกต์
ร่วมกันในกรณีศึกษาเค้กโรลได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

6. ข้อเสนอแนะ 

ผลการวิจัยนี้แสดงให้เห็นว่าการใช้หลักการ ECRS 
และการจัดสมดุลสายการผลิต ร่วมกับแบบจำลอง
สถานการณ์ สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได้
จร ิ ง  บร ิษ ัทกรณีศ ึกษาจ ึงควรนำแนวทางน ี ้ ไป
ประยุกต์ใช้ในสายการผลิตอื่นที่มีปัญหาคอขวดหรือ
ความสูญเปล่าสูง ควบคู่กับการสร้างการมีส่วนร่วม
ของพนักงาน และการใช้แบบจำลองเป็นเครื่องมือวาง

แผนการผลิตอย่างต่อเนื่องในระยะยาว ซึ่งจะช่วยให้
การปรับปรุงมีความยั่งยืนและสามารถรักษาผลลัพธ์ได้
จร ิงในเชิงปฏิบัติ  นอกจากนี ้ ควรขยายขอบเขต
การศึกษาให้ครอบคลุมกลุ่มผลิตภัณฑ์อื่น เพื่อพัฒนา
สายการผลิตทั้งระบบ และเปรียบเทียบการใช้เทคนิค
อ่ืน ๆ เช่น การใช้แนวคิด Kaizen การวิเคราะห์ห่วงโซ่
คุณค่า และแนวคิดแบบลีน (Lean) เพื่อหาแนวทางที่
เหมาะสมที ่ส ุด รวมถึงการนำเทคโนโลยี IoT มา
วิเคราะห์ข้อมูลแบบเรียลไทม์ และประเมินผลในด้าน
คุณภาพผลิตภัณฑ์และความพึงพอใจของพนักงาน 
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