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บทคัดย่อ 
งานวิจยันี� กล่าวถึงการจาํลองเสมือนจริงของระบบการผลิตดว้ย DELMIA V5 โดยใชแ้ผนภาพเพิร์ท

จดัลาํดบัการทาํงานและใช้แผนภูมิแกนต์กาํหนดเวลาทาํงานของแต่ละขั�นตอน การเปรียบเทียบรอบเวลาของ
ผลการจาํลองกบัระบบการผลิตทีWใชใ้นการทดลองให้ความแม่นยาํในระดับน่าพอใจ แบบจาํลองของระบบการ
ผลิตดั�งเดิมจึงถูกใช้เพืWอศึกษาจนทราบถึงปัจจัยหลกัทีW มีความยืดหยุ่นในการปรับปรุงระบบการผลิต ได้แก่ 
ความเร็วสายพานลาํเลียงทีWปรับเปลีWยนไดต้ามความถีWทีWป้อนใหก้บัมอเตอร์ขบัเคลืWอนสายพานลาํเลียง และตาํแหน่ง
ติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานทีWเหมาะสม ผลการจาํลองระบบการผลิตแบบเสมือนจริงแสดงถึงขีดจาํกดัและคอขวดของ
อุปกรณ์ในระบบการผลิต และแสดงใหเ้ห็นถึงปัญหาทีWอาจเกิดขึ�นเมืWอศึกษาและปรับปรุงระบบการผลิตทีWมีความ
ซับซ้อน การปรับปรุงระบบการผลิตดว้ยผลการจาํลองสามารถลดรอบเวลาของระบบการผลิตเดิมลงไดสู้งสุด 
8.64% 

คําสําคัญ: การจาํลองระบบการผลิต, การจาํลองเสมือนจริง, การปรับปรุงระบบการผลิต 

Abstract 
This research describes the virtual simulation of a production system using DELMIA V5 in which 

PERT chart is used to define the operation procedure and Gantt chart is used to specify the duration of each 
step. Comparison of cycle time from the simulation result with the experimental production system had satisfied 
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accuracy level. The model of an original production system is used to study to know the main flexible factors 
for improving the system i.e. the adjustable speed of belt conveyor that vary via inverter frequency applied to a 
motor and the appropriate installation position of the part feeder. The virtual simulation results of production 
system show the limitation and bottleneck of devices in the system and illustrate the problem that might happen 
when study and improve the complicated production system. The improvement of production system using the 
simulation result can reduce cycle time of the original system with maximum value of 8.64%.  

Keywords: Production system simulation, Virtual simulation, Production system improvement  

 
1. บทนํา 

ระบบการผลิตแบบยืดหยุ่น (Flexible manufacturing system, FMS) เป็นระบบการผลิตอตัโนมติัควบคุม
ดว้ยระบบคอมพิวเตอร์แบบบูรณาการทีWประกอบดว้ยกลุ่มของสถานีงาน (Work station) ซึW งเชืWอมต่อเขา้ดว้ยกนั
โดยระบบลาํเลียงวสัดุ (Material handling system) ระบบจดัเก็บอตัโนมติั (Automated storage system) [1] เป็น
ระบบทีWตอบสนองต่อการผลิตในยุคทีWมีการแข่งขนัสูง เนืWองจากสามารถปรับเปลีWยนกระบวนการผลิตไดร้วดเร็ว 
และสอดรับกบัยุทธศาสตร์ชาติตามนโยบายเร่งด่วน ทีWมุง้เนน้นวตักรรมการผลิตบนพื�นฐานของระบบอตัโนมติั 
(Automation) หุ่นยนต์ (Robotics) และการเชืWอมต่อในยุคติจิตอล  ผงัการจดัวางสถานีงานในระบบการผลิตแบบ
ยืดหยุ่นมีบทบาทสาํคญัต่อประสิทธิภาพการทาํงานอย่างมาก และส่งผลต่อการลดระยะเวลาการผลิตโดยตรง [2] 
นกัวิจยัหลายกลุ่มจึงศึกษาความเป็นไปไดแ้ละนาํเสนอแนวทางการตดัสินใจเพืWอเพิWมประสิทธิภาพของการจดัวาง
เครืWองมือและเครืWองจกัรในเซลลผ์ลิต โดยใชวิ้ธีจาํลองการทาํงานของกระบวนการผลิตดว้ยคอมพิวเตอร์ เพืWอช่วย
วิเคราะห์พื�นทีWโรงงาน ปัจจยัทีWเป็นคอขวดของระบบ และขนาดชุดงานทีWเหมาะสม [3-6] ทั�งนี� รวมถึงงานวิจยัทีW
นาํเสนอแนวทางการวิเคราะห์ตน้ทุนและผลกาํไรในระบบการผลิตแบบยืดหยุ่น [7] ดว้ยเหตุผลทีWส่วนประกอบใน
ระบบการผลิตแบบยืดหยุ่นมีราคาแพงและมีการทํางานซับซ้อน ทําให้วิธีจาํลองการทาํงานของระบบหรือ
สายการผลิตดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์เป็นวิธีทีWไดรั้บความนิยมมากขึ�นอย่างรวดเร็ว เนืWองจากไม่มีการสูญเสีย
ทรัพยากร ค่าแรงงาน และเวลาการผลิตทีWไม่ก่อใหเ้กิดรายได ้สถานการณ์ทีWจาํลองขึ�นในแบบจาํลองยงัสร้างความ
เชืWอมัWนและเป็นขอ้มลูสาํคญัต่อการวางแผนและปรับปรุงระบบการผลิตก่อนทาํการปรับปรุงจริง [8-13] ระบบการ
ผลิตแบบดิจิตอล (Digital manufacturing) เป็นแนวคิดของบริษทัพฒันาซอฟตแ์วร์สําเร็จรูปเฉพาะดา้น DELMIA 
[14] ทีWสนบัสนุนการจาํลองการทาํงานของระบบการผลิตแบบยืดหยุ่น ซึW งไดรั้บการยอมรับว่าเป็นเครืWองมือหนึW งทีW
มีประสิทธิภาพมาก เนืWองจากรองรับการสร้างแบบจาํลองครอบคลุมการกาํหนดขั�นตอนการทาํงานของอุปกรณ์
ย่อยแต่ละส่วนจนถึงการทาํงานของระบบทั�งหมด สามารถติดตามเวลาทาํงานไดใ้นทุกกระบวนการ สนับสนุน
การวิเคราะห์รอบเวลาตั�งแต่ระดบัอุปกรณ์ จนถึงอตัราการผลิตของระบบโดยรวม อีกทั�งสามารถแสดงผลการ
จาํลองดว้ยภาพเคลืWอนไหวเพืWอใหน้ักวางแผนปรับปรุงระบบการผลิตไดต้รวจสอบการทาํงานไดอ้ยา่งชดัเจน 
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รูปทีW 1 ส่วนประกอบหลกัของชุดทดลองระบบการผลิต 

คณะนกัวิจยัจึงสร้างแบบจาํลองระบบการผลิตของระบบทีWใชใ้นการทดลอง และจาํลองเพืWอทดสอบการ
ทาํงานดว้ยซอฟตแ์วร์ DELMIA โดยนาํผลการจาํลองทีWไดม้าวิเคราะห์ปัจจยัทีWสามารถนาํไปปรับปรุงระบบการ
ผลิตทีWใชใ้นการทดสอบและทาํการวิเคราะห์ประสิทธิภาพทีWเพิWมขึ�นหลงัการปรับปรุง 

 

2. ระบบการผลติ 
2.1 ส่วนประกอบและการทํางานของชุดทดลองระบบการผลิต 

ชุดทดลองระบบการผลิตทีWใชใ้นการศึกษานี�ประกอบดว้ยอุปกรณ์หลกั ไดแ้ก่ ชุดป้อนกล่อง (Box feeder) 
สายพานลาํเลียง (Flat belt conveyor) ชุดป้อนชิ�นส่วน (Part feeder) เครืWองอ่านบาร์โคด้ (Barcode reader) ชุดคดั
แยก (Sorting devices) และถาดจดัเกบ็ (Sorting trays) จาํนวน 3 ชุด ดงัแสดงในรูปทีW 1 โดยสายพานลาํเลียงมีความ
ยาว 152 เซนติเมตร ลาํดบัการทาํงานของชุดทดลองระบบการผลิตเริWมจากชุดป้อนกล่องปล่อยกล่องทีWติดแถบบาร์
โค๊ดชนิด A, C และ B ตามลาํดบั ลงบนสายพานลาํเลียงครั� งละ 1 กล่อง โดยมีขั�นตอนการทาํงานดงันี�  

ขัaนตอนที\ 1 กล่อง A ทีWถูกปล่อยลงบนสายพานถูกลาํเลียงมาถึงตาํแหน่งทีWเซนเซอร์ตรวจจบัได ้สายพาน
ลาํเลียงจะหยุดเพืWอรอให้ชุดป้อนชิ�นส่วนปล่อยชิ�นงาน (ลูกบอล 4 ลูก) ลงใส่กล่อง หลงัจากนั�นสายพานลาํเลียง
เดินอีกครั� งเพืWอนาํส่งกล่อง A ต่อไปยงัเครืWองอ่านบาร์โคด้ 

ขัaนตอนที\ 2 ขณะทีWกล่อง A เริWมถกูลาํเลียงออกจากชุดปล่อยชิ�นงาน ชุดป้อนกล่องจะปล่อยกล่อง C ลงบน
สายพาน กล่อง C จึงเคลืWอนไปถึงตาํแหน่งทีWเซนเซอร์ตรวจจบัและหยุดรอ ทาํใหก้ล่อง A บนสายพานทีWถูกลาํเลียง
มาก่อนหนา้หยุดในจงัหวะเดียวกนั หลงัจากชุดป้อนชิ�นงานปล่อยลูกบอลลงกล่อง C เรียบร้อยแลว้ ทั�งกล่อง C 
และ A จึงถกูลาํเลียงต่อไป 

ขัaนตอนที\ 3 ขณะทีWกล่อง C และ A เริWมถูกลาํเลียงอีกครั� ง ชุดป้อนกล่องจะปล่อยกล่อง B ลงบนสายพาน 
ระหว่างการลําเลียงกล่อง B ไปยังชุดป้อนชิ�นงาน กล่อง A จะถูกลํา เลียงผ่านตัวอ่านบาร์โค๊ดเพืWอ
ตรวจสอบและสัWงการใหต้วักั�นชิ�นงาน (Stopper) ของชุดคดัแยกทาํงานเพืWอใหต้วัผลกัชิ�นงาน (Pusher) ดนักล่อง A 
เขา้ถาดทีW 1 
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ตารางทีW 1 ขีดจาํกดัของอุปกรณ์ในชุดทดลองระบบการผลิต 
ส่วนประกอบ อุปกรณ์หลกั รอบเวลา ความยืดหยุ่น 

Box feeder (t
b
) กระบอกสูบนิวเมติกส์ 0.5 วินาที ไม่มี 

Flat belt conveyor 
(t
c
) 

มอเตอร์ขบัดว้ย 
อินเวอร์เตอร์ 

0.005 – 0.045 เมตรต่อวินาที 
(ความถีW 1 – 16 Hz) 

ปรับความถีW
อินเวอร์เตอร์ได ้

Part feeder (t
p
) โซลินอยดว์าลว์ ≈ 4 วินาที ปรับตาํแหน่งได ้

Barcode reader ออปติคอลสแกนเนอร์  นอ้ยกว่า 0.5 วินาที ไม่มี 
Sorting devices (t

s
) กระบอกสูบนิวเมติกส์ 2 วินาที ไม่มี 

 
ขัaนตอนที\ 4 หลงัจากชุดป้อนชิ�นงานปล่อยลูกบอลลงกล่อง B เรียบร้อยแลว้ สายพานจึงลาํเลียงกล่อง B 

และ C เดินหน้าต่อไปจนกระทัWงกล่อง C ถูกเครืWองอ่านบาร์โค๊ดตรวจสอบและสัWงให้ปล่อยผ่านไปยงัถาดทีW 3 
หลงัจากนั�นเครืWองอ่านบาร์โค๊ดจึงตรวจสอบกล่อง B ทีWเดินทางมาถึง และสัWงการชุดคดัแยกใหก้ั�นและดนักล่อง B 
เขา้ถาดทีW 2  
 
2.2 การวเิคราะห์ขีดจาํกดัและความยืดหยุ่นของระบบการผลติ 
 เพืWอให้การจาํลองระบบการผลิตมีความแม่นยาํสูงสุดและสัมพนัธ์กบัขีดจาํกดัของอุปกรณ์ทีWใชใ้นระบบ
จริง คณะนักวิจัยจึงทาํการศึกษาศักยภาพของอุปกรณ์ในระบบการผลิตทีWใช้เป็นกรณีศึกษา ดังแสดงผลการ
ทดสอบในตารางทีW 1 จากการศึกษาฮาร์ดแวร์ในระบบอย่างละเอียดพบว่าระบบสามารถเพิWมอตัราการผลิตไดด้ว้ย
การปรับความถีWของอินเวอร์เตอร์ทีWใชข้บัมอเตอร์สายพานลาํเลียงใหน้าํส่งกล่องไดเ้ร็วขึ�น อย่างไรก็ตาม ระยะไถล
ของสายพานเนืWองจากแรงเฉืWอยของมอเตอร์ขณะหยุดแปรตามความถีWของอินเวอร์เตอร์ กล่าวคือ เมืWอสายพาน
ลาํเลียงมีความเร็วสูงขึ�น จะทาํให้ระยะไถลขณะหยุดมากขึ�นจนกล่องอาจเลยตาํแหน่งของชุดป้อนชิ�นงาน ใน
งานวิจยันี� จึงเลือกความถีWทีWใชใ้นการทดสอบทีW 6 Hz, 11 Hz และ 16 Hz ซึW งทาํใหส้ายพานลาํเลียงมีความเร็ว 0.019 
เมตร/วินาที 0.031 เมตร/วินาที และ 0.045 เมตร/วินาที ตามลาํดบั จากการศึกษาความเร็วสายพานลาํเลียงทั�ง 3 
กรณีพบว่าชุดป้อนชิ�นงานทาํงานโดยมีรอบเวลาประมาณ 4 วินาที ทั�งนี� ขึ�นอยู่กบัการเรียงตวัของลูกบอลในช่อง 
เกบ็ลกูบอล ตวัอ่านบาร์โค๊ดสามารถตรวจสอบชนิดของกล่องไดร้วดเร็วสอดรับกบัทุกความเร็วของสายพานและ
ใชเ้วลานอ้ยมาก  
 
3 การสร้างแบบจาํลองด้วย DELMIA 
 มิติทางกายภาพทีWจาํเป็นของอุปกรณ์ในชุดทดลองระบบการผลิต ขีดจาํกดั ลาํดบัและสถานะการทาํงาน
ของส่วนประกอบหลกัดงัแสดงในตารางทีW 1 และตาํแหน่งติดตั�งของอุปกรณ์ในรูปทีW 2(ก) รวมถึงสภาพแวดลอ้ม
ในกระบวนการผลิตของชุดทดลองถกูสร้างเป็นแบบจาํลองขึ�นในซอฟตแ์วร์ DELMIA V5 ดงัแสดงในรูปทีW 2(ข)  
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(ก) 

 
(ข) 

รูปทีW 2 (ก) ภาพถ่ายดา้นขา้งของชุดทดลองระบบการผลิต 
(ข) ภาพ 2 มิติของแบบจาํลองทีWสร้างขึ�น 

เพืWอใชท้ดสอบและวิเคราะห์ระบบการผลิตระหว่างการปรับปรุง โดยมุ่งหวงัใหร้ะยะเวลาในการผลิตลดลง ส่งผล
ต่อตน้ทุนการดาํเนินการลดลงและอตัราการผลิตทีWเพิWมขึ�นกว่าระบบเดิม โดยแบบจาํลองทีWสร้างขึ�นสามารถจาํลอง
การทาํงานของระบบการผลิตไดต้ั�งแต่การป้อนและลาํเลียงชิ�นงาน จนถึงระบบคดัแยกและจดัเก็บไดอ้ย่างสมบูรณ์ 
การจาํลองการทาํงานดว้ยภาพเคลืWอนไหวทีWสร้างขึ�นนี�  ช่วยใหค้ณะนกัวิจยัสามารถสังเกตการทาํงานของระบบการ
ผลิตไดทุ้กส่วนและทุกขั�นตอนอย่างชดัเจน จึงสามารถสํารวจความผิดพลาดและวิเคราะห์เวลาสูญเปล่าทีWอาจจะ
เกิดขึ�นกบัอุปกรณ์แต่ละส่วนได ้อนันาํไปสู่การศึกษาแนวทางปรับปรุง และออกแบบระบบใหม่ทีWตอบสนอง
วตัถุประสงคข์องการปรับปรุงระบบการผลิตไดดี้ยิWงขึ�น  

4. การจาํลองเสมอืนจริง 

4.1 การจาํลองเพื\อตรวจสอบการทํางาน 
 จากการศึกษาขีดจาํกดัของชุดทดลองระบบการผลิตทีWใชใ้นงานวิจยัครั� งนี�  สามารถนาํขอ้มูลมาสร้างเป็น
แบบจาํลองใน DELMIA V5 โดยกาํหนดตาํแหน่งติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานไวที้WกึW งกลางของตวัล็อครางลาํเลียงดงั
แสดงในรูปทีW 3 ซึW งเป็นตาํแหน่งติดตั�งดั�งเดิมมาจากโรงงาน โดยมีระยะทีWสามารถปรับเลืWอนตาํแหน่งชุดป้อน
ชิ�นงานไดห้นา้หลงัดา้นละ  15  เซนติเมตร  จากนั�นจึงใชแ้บบจาํลองทีWสร้างขึ�นตามระบบดั�งเดิมนี� เพืWอเปรียบเทียบ 
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รูปทีW 3 ตาํแหน่งติดตั�งชุดป้อนชิ�นส่วนไวที้WกึWงกลางตวัลอ็ครางลาํเลียง 

 
รูปทีW 4 แผนภาพ PERT ทีWใชก้าํหนดลาํดบัการทาํงานของอุปกรณ์ในระบบ 

อตัราการผลิตระหว่างแบบจาํลองกบัระบบจริงก่อนการศึกษาและปรับปรุงเพืWอเพิWมอตัราการผลิตต่อไป ในการ
จาํลองนี�   นกัวิจยัใชแ้ผนภาพเพิร์ท (PERT chart) ดงัแสดงในรูปทีW 4 จดัลาํดบัการทาํงานของอุปกรณ์ทุกสถานะใน
แบบจาํลอง โดยหลงัจากจดัวางอุปกรณ์ทีWสร้างขึ�นในแบบจาํลองแลว้ สามารถเชืWอมโยงอุปกรณ์ในระบบใหท้าํงาน
เรียงลาํดบัไดท้ั�งแบบอนุกรมและขนาน ลาํดบัการทาํงานนี� มีความสัมพนัธ์กบัแผนภูมิแกนต์ (Gantt chart) ดงั
แสดงในรูปทีW 5 ทีWใชก้าํหนดเวลาทาํงานของอุปกรณ์ในแต่ละลาํดบั โดยสามารถปรับเปลีWยนการจาํลองดว้ยการ
แกไ้ขเวลาเริWมตน้ (Begin time)  ของแต่ละลาํดบั  อีกทั�งสามารถตรวจสอบรอบเวลาการทาํงาน (Cycle time) ของ 
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ตารางทีW 2 ผลการจาํลองเพืWอเปรียบเทียบอตัราการผลิตระหวา่งแบบจาํลองกบัระบบจริง 
ความถีWอินเวอร์เตอร์ 

(Hz) 
ความเร็วสายพาน 
(เมตรต่อวินาที) 

เวลาในการจาํลอง 
(วินาที) 

เวลาในระบบจริง 
(วินาที) 

ร้อยละ 
ความผิดพลาด (%) 

6 0.019 128 127 0.79 
11 0.031 83 81 2.47 
16 0.045 63 63 0 

 

 
รูปทีW 5 แผนภูมิ Gantt ทีWใชก้าํหนดเวลาทาํงานของอุปกรณ์ในระบบ 

การจาํลองได ้ ผลการเปรียบเทียบรอบเวลาการทาํงานระหว่างเวลาทีWไดจ้ากการจาํลองกบัระบบจริงเมืWอป้อน
ความถีWขบัมอเตอร์สายพานลาํเลียงทีW 6 Hz, 11 Hz และ 16 Hz ดงัแสดงในตารางทีW 2  แสดงให้เห็นว่าแบบจาํลองทีW
สร้างขึ�นมีความผิดพลาดเฉลีWย 1.08% โดยมีความแม่นยาํตํWาสุดเมืWอสายพานลาํเลียงทาํงานทีWความถีW 11 Hz ซึW งความ
แม่นยาํนี�อยูใ่นระดบัมากพอทีWจะใชแ้บบจาํลองเพืWอศึกษาแนวทางปรับปรุงระบบการผลิตต่อไป 

4.2 การจาํลองและวเิคราะห์เพื\อศึกษาแนวทางการเพิ\มผลผลติ 
 จากลาํดบัการทาํงานของระบบการผลิต สามารถวิเคราะห์รอบเวลาทั�งหมดของการทาํงานเพืWอลาํเลียงและ
คดัแยกชิ�นงาน A, C และ B ทั�ง 3 ชิ�นจนครบ 1 รอบได ้
 

1 2 3 3loop bA c A pA c A pC c A pB c C sB
t t t t t t t t t t= + + + + + + + +               (1) 
 

เมืWอ  t
loop

 คือ รอบเวลาทีWใชใ้นการทาํงาน 1 รอบ 
 t

bA
  คือ เวลาในการปล่อยกล่อง A 
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ตารางทีW 3 ผลการจาํลองเพืWอศึกษารอบเวลาของแบบจาํลองกรณีติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานไว ้ณ ตาํแหน่งทีW 1 และ 2  
สายพานลาํเลียง รอบเวลาของระบบ

ดั�งเดิม (วินาที) 
รอบเวลาของระบบ
ตาํแหน่งทีW 1 (วินาที) 

รอบเวลาของระบบ
ตาํแหน่งทีW 2 (วินาที) ความถีW (Hz) ความเร็ว (m/s) 

6 0.019 128 112 144 
11 0.031 83 74 93 
16 0.045 63 56 69 

 

   
     (ก)                   (ข) 

รูปทีW 6 ตาํแหน่งติดตั�งชุดป้อนชิ�นส่วน (ก) ตาํแหน่งทีW 1 ใกลชุ้ดป้อนกล่องมากทีWสุด 0-30 เซนติเมตร 
(ข) ตาํแหน่งทีW 2 ใกลชุ้ดคดัแยกมากทีWสุด 30-0 เซนติเมตร 

 t
c1A

 คือ เวลาในการลาํเลียงกล่อง A ครั� งทีW 1 ก่อนสายพานหยดุเพืWอรอป้อนชิ�นงานลงกล่อง A 
t
pA

, t
pC

, t
pB

  คือ เวลาในการปล่อยชิ�นงานลงกล่อง A, C และ B 
t
c2A

 คือ เวลาในการลาํเลียงกล่อง A ครั� งทีW 2 ก่อนสายพานหยดุเพืWอรอป้อนชิ�นงานลงกล่อง C 
t
c3A

 คือ เวลาในการลาํเลียงกล่อง A ครั� งทีW 3 จนไปถึงการคดัแยกเขา้ถาดทีW 1 
t
c3C

 คือ เวลาในการลาํเลียงกล่อง C ครั� งทีW 3 ก่อนสายพานหยุดเพืWอรอป้อนชิ�นงานลงกล่อง B 
t
sB

 คือ เวลาในการคดัแยกกล่อง B เขา้ถาดทีW 2 
 

จาก (1) จะเห็นว่ารอบเวลาของระบบการผลิตสามารถลดลงไดด้ว้ยการปรับความเร็วสายพานลาํเลียงให้มากขึ�น
เพืWอลด t

c
 และลดระยะห่างระหว่างกล่องซึW งเท่ากบัระยะห่างระหว่างตาํแหน่งปล่อยกล่องถึงชุดป้อนชิ�นงาน ทั�ง 2 

ปัจจยันี� คือความยืดหยุ่นทีWใชใ้นการศึกษาเพืWอหาแนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต รูปทีW 6(ก) แสดงการติดตั�งชุด
ป้อนชิ�นงานในตาํแหน่งทีW 1 โดยปรับเลืWอนใหชุ้ดป้อนชิ�นงานอยู่ใกลชุ้ดป้อนกล่องให้มากทีWสุด (หนา้ 0 เซนติเมตร 
หลงั 30 เซนติเมตร) และ 6(ข) แสดงการติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานในตาํแหน่งทีW 2 โดยปรับเลืWอนใหอ้ยู่ใกลชุ้ดคดัแยก
มากทีWสุด (หนา้ 30 เซนติเมตร หลงั 0 เซนติเมตร) ซึW งไดผ้ลการจาํลองดงัแสดงในตารางทีW 3 

ผลการวิเคราะห์กระบวนการในแบบจาํลองของระบบทีWติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานไวที้Wตาํแหน่งทีW 1 แสดงให้
เห็นว่ารอบเวลาลดลงกว่าระบบดั�งเดิม และน้อยกว่ากรณีติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานไวที้Wตาํแหน่งทีW 2  ค่อนขา้งมาก 
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ตารางทีW 4 ประสิทธิภาพการเพิWมอตัราการผลิตกรณีปรับแบบจาํลองเพืWอติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานไวที้Wตาํแหน่ง 5 – 25  
สายพานลาํเลียง รอบเวลาของระบบ

ดั�งเดิม (วินาที) 
รอบเวลาของระบบ

ตาํแหน่ง 5 – 25 (วินาที) 
ร้อยละของรอบเวลา 

ทีWลดลง (%) ความถีW (Hz) ความเร็ว (m/s) 
6 0.019 128 117 8.59 

11 0.031 83 77 7.23 
16 0.045 63 58 7.94 

 

25 cm5 cm

 

รูปทีW 7 ตาํแหน่งติดตั�งชุดป้อนชิ�นส่วนทีW 5 – 25 เซนติเมตร 

อยา่งไรกต็าม แมก้ารปรับเพิWมความถีWอินเวอร์เตอร์จะทาํใหค้วามเร็วสายพานลาํเลียงสูงขึ�น  ส่งผลใหร้อบเวลาของ
ระบบลดลงตาม t

c
  แต่การจาํลองดว้ยภาพเคลืWอนไหวแสดงใหเ้ห็นว่าชุดคดัแยกชิ�นงานทาํงานไม่สัมพนัธ์กบัส่วน

อืWนจนกา้นหยดุกล่องของชุดคดัแยกเคลืWอนทีWไปชนกบักล่องในจงัหวะคดัแยกชิ�นงานจากชนิด  C ไป ชนิด B   เมืWอ 
พิจารณาภาพเคลืWอนไหวของการจาํลองกรณีติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานไว ้ ณ ตาํแหน่งทีW  2  ซึW งมีรอบเวลามากขึ�นกว่า
ตาํแหน่งดั�งเดิม (15 – 15) มาก ปรากฎว่าชุดคดัแยกไม่ชนกบักล่องเหมือนกรณีติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานไวที้Wตาํแหน่ง
ดั�งเดิม (15 – 15) จึงสรุปไดว้่าการเพิWมความเร็วสายพานลาํเลียงและการปรับเลืWอนจุดติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานใหใ้กล้
ชุดป้อนกล่องมากขึ�นทาํให้รอบเวลาของระบบการผลิตลดลงส่งผลใหอ้ตัราการผลิตเพิWมขึ�น แต่ตาํแหน่งติดตั�งชุด
ป้อนชิ�นงานทีWเหมาะสมเป็นปัจจยัหลกัให้ระบบทาํงานถกูตอ้ง การปรับปรุงระบบการผลิตทีWเหมาะสมจึงควรปรับ
เลืWอนชุดป้อนชิ�นงานให้ใกลชุ้ดป้อนกล่องเพืWอลดรอบเวลา โดยทีWยงัเหลือระยะห่างระหว่างกล่องเหมาะสมเพืWอให้
ชุดคดัแยกทาํงานไดเ้ป็นปกติ จากการปรับเปลีWยนแผนภูมิแกนต์เพืWอปรับเวลาในแต่ละขั�นตอนในแบบจาํลองให้
สอดคลอ้งกับการปรับเลืWอนระยะติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานอย่างเหมาะสม ภาพเคลืWอนไหวแสดงให้เห็นว่าระยะ
เหมาะสมสาํหรับติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานควรเพิWมขึ�นอีก 5 เซนติเมตร ซึW งทาํให้เหลือระยะดา้นหลงั 25 เซนติเมตร 
ดงัแสดงในรูปทีW 7 จะทาํใหก้า้นของชุดคดัแยกไม่ชนกบักล่อง C ในกระบวนการคดัแยก ผลการปรับเลืWอนชุดป้อน
ชิ�นงานในระบบการผลิตตามตาํแหน่งในแบบจาํลองแสดงในตารางทีW 4 ซึW งแสดงใหเ้ห็นว่าผลการจาํลองเมืWอปรับ
เลืWอนตาํแหน่งของชุดป้อนชิ�นงานไปทีWตาํแหน่งหนา้ 5 เซนติเมตร  หลงั 25  เซนติเมตร  มีรอบเวลาลดลงโดยเฉลีWย 
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ตารางทีW 5 เปรียบเทียบอตัราการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุงตาํแหน่งติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานตามผลการจาํลอง 
สายพานลาํเลียง รอบเวลาของระบบจริง

ก่อนปรับปรุง (วินาที) 
รอบเวลาของระบบจริง 
หลงัปรับปรุง (วินาที) 

ร้อยละของรอบเวลา 
ทีWลดลง (%) ความถีW (Hz) ความเร็ว (m/s) 

6 0.019 127 117 7.87 
11 0.031 81 74 8.64 
16 0.045 63 59 6.35 

7.92% โดยมีค่าสูงสุดถึง 8.59% เมืWอขบัเคลืWอนสายพายลาํเลียงดว้ยความถีW 6 Hz  เมืWอทาํการปรับปรุงระบบการผลิต
จริงใหมี้ระยะติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานตามระยะทีWเหมาะสมทีWสุดจากผลการจาํลอง สามารถเปรียบเทียบรอบเวลาได้
ดงัแสดงในตารางทีW 5 ซึW งแสดงใหเ้ห็นวา่การปรับปรุงระบบการผลิตตามผลการจาํลองภาพเคลืWอนไหวช่วยลดรอบ
เวลาของระบบลงไดเ้ฉลีWย 7.62% โดยลดรอบเวลาไดสู้งสุด 8.64% เมืWอสายพานลาํเลียงมีความเร็ว 0.031 เมตรต่อ
วินาที โดยระบบทาํงานไดเ้ป็นปกติและชุดคดัแยกไมช่นกบักล่อง 

5. สรุปผลการทดลอง 
 การจาํลองเสมือนจริงของระบบการผลิตดั�งเดิมดว้ย DELMIA V5 โดยจดัลาํดบัการทาํงานดว้ยแผนภาพ
เพิร์ทและกาํหนดเวลาทาํงานของอุปกรณ์ในแต่ละขั�นตอนดว้ยแผนภูมิแกนต ์ใหผ้ลการจาํลองเมืWอเปรียบเทียบกบั 
ระบบการผลิตจริงดว้ยความแม่นยาํสูงในระดบัทีWยอมรับได ้คณะนกัวิจยัจึงใชแ้บบจาํลองของระบบดั�งเดิมเพืWอ
ศึกษาจนทราบถึงปัจจยัหลกัทีWมีความยืดหยุ่นสําหรับปรับปรุงระบบการผลิตทีWใชใ้นการทดลอง ไดแ้ก่ ความเร็ว 
สายพานลาํเลียงทีWปรับเปลีWยนไดต้ามความถีWของอินเวอร์เตอร์ทีWป้อนใหก้บัมอเตอร์ขบัเคลืWอนสายพานลาํเลียง ซึW ง
ส่งผลต่อการลดรอบเวลาของระบบการผลิตโดยตรง และการปรับเลืWอนตาํแหน่งติดตั�งชุดป้อนชิ�นงานทีWเหมาะสม 
ซึW งนอกจากจะช่วยลดรอบเวลาการทาํงานแลว้ยงัส่งผลต่อการทาํงานทีWถูกตอ้งในระบบการผลิต การจาํลองระบบ
การผลิตดว้ยภาพเคลืWอนไหวทาํให้ทราบถึงขีดจาํกดัและคอขวดของอุปกรณ์ในระบบการผลิต จากการสร้าง
แบบจาํลองในกรณีต่างๆ ตามเงืWอนไขและขีดจาํกดัของอุปกรณ์ในชุดทดลองระบบการผลิต และปรับแกปั้จจยัทีWมี
ความยืดหยุ่นต่อการปรับปรุงระบบการผลิตเดิมอย่างเหมาะสม ทาํให้ระบบการผลิตหลงัการปรับปรุงมีรอบเวลา
ลดลงไดสู้งสุด 8.64% จึงเป็นทีWน่าเชืWอว่าสามารถนาํแนวทางการปรับปรุงระบบการผลิตดว้ยการจาํลองเสมือนจริง
ในซอฟต์แวร์ DELMIA V5 จากงานวิจัยนี� ไปปรับใช้กับระบบขนาดใหญ่ หรือระบบการผลิตในสถาน
ประกอบการจริงทีWมีความซับซ้อนมากขึ�น หรือเป็นระบบการผลิตแบบยืดหยุ่นไดอ้ย่างเหมาะสม เพืWอเพิWมอตัรา
การผลิตไดเ้ป็นอยา่งดีโดยส่งผลกระทบต่อสายการผลิตทีWใชง้านอยูจ่ริงนอ้ยทีWสุด 
 
เอกสารอ้างอิง 
[1] M.P. Groover. Fundamentals of modern manufacturing: materials, processes and systems. Edition: 4. 

Publisher: John Wiley & Sons. 2010. pp. 935. 



P. Rerkkumsup, et al. / Pathumwan Academic Journal, Vol. 7, No. 19, May - August 2017 

57 

[2] C. Srinivas, K. Ramji, B. Satyanarayana and N. Ravela, “Simulation based layout design of large sized 
multi-row Flexible Manufacturing Systems,” Journal of Engineering & Architecture, 1(1), 2013, pp.34-44. 

[3] R. Sharma, P. Jain and G. Sharma, “Implementation Issues in FMS: A Literature Review,” International of 
Innovations in Engineering and Technology, Vol. 2, Issue 2, 2013, pp. 190 – 197. 

[4] M. Gregor, J. Matuszek and D. Plinta, “Modelling and Simulation of Manufacturing Processes in 
Managing and Planning of Machines' Setup,” Advances in Manufacturing Science and Technology, Vol. 
37, No. 1, 2013, pp. 7 – 17. 

[5] E. Gingu and E.M. Zapciu, “Improving layout and workload of manufacturing system using Delmia Quest 
simulation and inventory approach,” International Journal of Innovative Research in Advanced 
Engineering, Vol. 1, Issue 6, 2014, pp. 52 – 61. 

[6] M. Pivnička and D. Ferenčíková, “Possibilities of Using Computer Simulation in Production Process,” 
Proceedings of the 2014 International Conference on Industrial Engineering and Operations Management, 
Bali, Indonesia, January 7 – 9, 2014, pp.1273 – 1280. 

[7] M. Al-Kahtani, M. Safitra, A. Ahmad and A. Al-Ahmari, “Cost-Benefit Analysis of Flexible 
Manufacturing Systems,” International Conference on Industrial Engineering and Operations Management, 
Bali, Indonesia, January 7 – 9, 2014. 

[8] P. Tamas, B. Illes and S. Tollar, “Simulation of a Flexible Manufacturing System,” Advanced Logistic 
Systems, Vol. 6, No. 1, 2012, pp. 25 – 32. 

[9] บุษบา พฤกษาพนัธ์ุรัตน์ และ พชร อุไรพงษ,์ “การวิเคราะห์ปรับปรุงสายการผลิตตามการผลิตแบบลีนโดย
อาศยัการจาํลองสถานการณ์: กรณีศึกษาอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์,” วิศวกรรมสารธรรมศาสตร์, ปีทีW 1 
ฉบบัทีW 1, มกราคม-มิถุนายน 2556, หนา้ 3 – 11. 

[10] G. A. Chang and W. R. Peterson, “Modeling and Analysis of Flexible Manufacturing Systems: A 
Simulation Study,” 122nd ASEE Annual Conference & Exposition, June 2015, pp. 4681 – 4699. 

[11] Z. Liu and H. Chen, “Mechanical Design and Kinematic Simulation of Automated Assembly System for 
Relay,” World Journal of Mechanics, Vol.6, 2016, pp. 1 – 7. 

[12] M.A. Abidi, B. Lyonnet, P. Chevaillier and R. Toscano, “Contribution of Virtual Reality for Lines 
Production’s Simulation in a Lean Manufacturing Environment,” International Journal of Computer 
Theory and Engineering, Vol. 8, No. 3, 2016, pp. 182 – 189.  

[13] B.S. Kumar, V. Mahesh and B.S. Kumar, “Modeling and Analysis of Flexible Manufacturing System with 
FlexSim,” International Journal of Computational Engineering Research, Vol. 5, Issue 10, pp. 1 – 6. 

[14] DELMIA® is a registered trademark of the Dassault Systemes. 


