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 อุตสาหกรรมผลิตและจัดจําหนายกาแฟแบบคั่วบดในประเทศไทยเปนธุรกิจหนึ่งที่มีการเจริญเติบโต
อยางรวดเร็ว และกลายเปนธุรกิจที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรง ทั้งจากผูนําเขา แฟรนไชสจากตางประเทศ 
รวมถึงผูผลิตและจัดจําหนายภายในประเทศที่มีจํานวนสูงถึง 60 ราย จากปจจัยที่เกี่ยวของทางการแขงขันของ
ธุรกิจสงผลใหผูผลิตภายในประเทศจําเปนตองพยายามลดตนทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้นเพื่อ
สรางความไดเปรียบทางการแขงขัน 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาระบบการทํางานและทําการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตของ
โรงงานผลิตกาแฟคั่วบดขนาดเล็กแหงหนึ่ง โดยอาศัยแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือใน
การเปรียบเทียบระบบการผลิตปจจุบันกับแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตจากการวางแผนเพิ่ม
กําลังการผลิตใหเหมาะสมกับระดับอุปสงคในปจุบันและอนาคต 3 แนวทาง ไดแก 1) การเพิ่มจํานวนพนักงาน
ในสายการผลิต 2) การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงานผลิต 
และ 3) การนําเครื่องจักรอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงาน ณ บริเวณที่เปนจุดคอขวด (Bottleneck) ของ
กระบวนการ แลวทําการเปรียบเทียบผลดานประสิทธิภาพและคาใชจายของแตละแนวทาง 
 
 จากการเปรียบเทียบผลจากการประมวลผลของแบบจําลอง พบวา การนําเครื่องจักรอัตโนมัติเขามาใช
แทนพนักงาน ณ บริเวณจุดคอขวดของสายการผลิตเปนแนวทางที่ดีที่สุด ชวยลดเวลาในการทํางานเฉลี่ย 
(Average Throughput Time) ลงเหลือเพียง 3.36 ช่ัวโมงตอครั้ง และไมเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงาน และ
จากการวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนจัดซื้อเครื่องจักรอัตโนมัติที่ระยะเวลาของโครงการ เทากับ 5 ป โดย
การคํานวณระยะเวลาคืนทุนเมื่อปรับคิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสด (Discounted Payback Period) ของ
คาใชจายที่ประหยัดได ที่อัตราคิดลด 8% ตอป พบวา หากอุปสงคของผลิตภัณฑเพิ่มขึ้น 20% ตอปอยางตอเนื่อง 
การนําเครื่องจักรอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงาน ณ บริเวณจุดคอขวดของสายการผลิตมีระยะเวลาคืนทุน 
เทากับ 23 เดือน เมื่อเปรียบเทียบกับการเพิ่มจํานวนพนักงานในสายการผลิต และมีระยะเวลาคืนทุน เทากับ 29 
เดือน เมื่อเปรียบเทียบกับการเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงาน
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 Roasted and ground coffee industry has grown very rapidly during the past decade and become one 
of the highly competitive businesses in Thailand. Despite numerous coffee importers and international 
franchises, the number of domestic coffee plants has increased to sixty in 2006. To be viable in this business, 
the domestic manufacturers need to reduce costs and improve their production efficiency. 
 
 In this study, the production system of a small roasted and ground coffee plant was investigated 
using computer simulation technique. Computer simulation model served as a decision support tool for 
comparing the current production system to three alternatives for capacity planning, which were 1) 
determining optimal workforce levels for various future demand scenarios, 2) increasing the workforce level 
and changing the working schedules of the workers at some operations, and 3) replacing bottleneck manual 
operations with a small-scale automatic machine that could significantly improve both the productivity and 
quality of the produced coffee beans. The cost and performance measures of all the three alternatives were 
analyzed and compared.  
 
 The comparisons of model output between three alternatives showed that investing in the automatic 
sorting machine to replace sorting workers at the bottleneck operation was the best choice. It could 
completely eliminate the number of overtime hours, and the average number of working hours per day at the 
sorting operation was reduced to 3.36 hours. For the economic analysis, when the annual demands had 
continuous increasing pattern at 20% per year with a discounted rate of 8%, the discounted payback periods 
for capital investment on the automatic sorting machine were 23 months if compared with increasing 
workforce at the sorting operation, and 29 months if compared with changing the working schedules of the 
workers at sorting and packing operation.  
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ระยะเวลา 5 ป ที่อัตราคิดลด เทากับ 8% ตอป 53 

     12 เปรียบเทียบคาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กบั
แนวทางที่ 3 เพื่อหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑ
ชนิด Z เพิ่มขึน้ 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 54 

     13 เปรียบเทียบคาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กบั
แนวทางที่ 3 เพื่อหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑ
ชนิด Z เพิ่มขึน้ 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 56 

     14 จํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการ
เปล่ียนแปลงเพิ่มขึ้นและลดลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 57 

     15 จํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการ
เปล่ียนแปลงเพิ่มขึ้นและลดลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 59 

 
ตารางผนวกที่  

  
     ก1 การแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนัก

ผลิตภัณฑชนดิ Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม 73 
     ก2 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูลที่เกี่ยวของกับการสราง

แบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 75 
 
 
 



 

(4) 

สารบัญตาราง (ตอ) 
 

ตารางผนวกที่ หนา 

  
     ง1 มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพ

แนวทางที่ 1  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% 
ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 92 

     ง2 มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 2  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% 
ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 93 

     ง3 มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% 
ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 94 

     ง4 ระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตาง
ของคาใชจายระหวางการปรบัปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z 
เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิด
ลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 95 

     ง5 ระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตาง
ของคาใชจายระหวางการปรบัปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z 
เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิด
ลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 96 

     ง6 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 97 

 
 



 

(5) 

สารบัญตาราง (ตอ) 
 

ตารางผนวกที่ หนา 

  
     ง7 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง

ที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 98 
     ง8 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง

ที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 99 

     ง9 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 100 

     ง10 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 101 

     ง11 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 102 

     ง12 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 103 

     ง13 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 104 

     ง14 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 105 

 
 
 
 



 

(6) 

สารบัญภาพ 

 
ภาพที ่ หนา 

  
1 กระบวนการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษา 25 
2 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือกและคา P-Value ของ

การทดสอบสมมติฐานทั้งสองวิธีมีคามากกวา 0.05 27 
3 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือกและคา P-Value ของ

การทดสอบสมมติฐานวิธีใดวิธีหนึ่งมีคานอยกวา 0.05 28 
4 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ที่เลือกใชแทนลักษณะการ

แจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือก เนื่องจากคา P-Value ของการ
ทดสอบสมมติฐานวิธีใดวิธีหนึ่งมีคานอยกวา 0.05 28 

5 กราฟระหวางอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนกังานทั้งหมดกับเวลาการในการ
ประมวลผล 35 

6 ชั่วโมงของการทํางานลวงเวลาของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T และผลิตภัณฑชนิด Z ของการดําเนนิงานปจจุบัน
และการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 47 

7 โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑชนิด Z ของการดําเนนิงานปจจุบนัและการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 47 

8 เวลาในการทํางานเฉลี่ยของการดําเนนิงานในปจจุบันและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 48 

9 ระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อเปรียบเทียบระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 1 กบัแนวทางที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลง
เพิ่มขึ้นและลดลงตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ปและอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลง 61 

10 ระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อเปรียบเทียบระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 2 กบัแนวทางที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลง
เพิ่มขึ้นและลดลงตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ปและอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลง 61 



 

(7) 

สารบัญภาพ (ตอ) 

 
ภาพผนวกที ่ หนา 

  
ก1 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุและชั่ง

น้ําหนกัผลิตภณัฑชนดิ Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม 73 
ข1 แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิต

ผลิตภัณฑกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 
9.0 81 

ข2 แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑชนิด Z ของโรงงานกรณีศึกษาบน
โปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 82 

ข3 การกําหนดสมการวัตถุประสงคและขอจํากัดใน OptQuest บนโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0 83 

ข4 แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคัดขนาดและขัน้ตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมโดยใชเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติของสายการผลิต
ผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษาบนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 84 

ข5 จํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตอปริมาณอุปสงคใน
ปจจุบันสําหรบัสายการผลิตผลิตภัณฑสองชนิดจากการประมวลผลของ 
OptQuest ในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 85 

ค1 ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่
ไดจากการทํางานของระบบจริง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 88 

ค2 ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่
ไดจากการประมวลผลของแบบจาํลอง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 89 

ค3 ผลการทดสอบความแตกตางของอัตราการทํางานเฉลี่ยระหวางชุดขอมลูที่
ไดจากการทํางานของระบบจริงกับชุดขอมูลที่ไดจากการประมวลผลของ
แบบจําลอง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0   90 

 
 
 
 
 



 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร: 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตกาแฟแบบคั่วบด 

 

Production Efficiency Improvement by Using Computer Simulation Models:       
A Case Study in Roasted and Ground Coffee Plant 

 

คํานํา 
 

 ธุรกิจกาแฟคัว่บดในประเทศไทยเกดิขึ้นเมือ่ประมาณสิบปที่ผานมาและมีการขยายตวัอยาง
รวดเร็ว โดยในป พ.ศ. 2549 ธุรกิจกาแฟคัว่บดมีมูลคาตลาดประมาณ 5,000 ลานบาทและมีอัตราการ
เติบโตเฉลี่ย 5% ตอป (ผูจัดการออนไลน, 2549)   จากการเติบโตและการแขงขันในอตุสาหกรรม
ผลิตกาแฟคั่วบดที่เพิ่มสูงขึ้น ทั้งจากผูผลิตในประเทศ ผูผลิตตางประเทศ ผูนําเขา และธุรกิจแฟรน
ไชส สงผลใหผูประกอบธุรกิจกาแฟคั่วบดจําเปนตองพฒันาศักยภาพในการแขงขนัของตนเองให
สูงขึ้นตามไปดวย   การจัดการและการบรหิารการผลิตที่ดีจึงเปนแนวทางหนึ่งที่มีความสําคัญใน
การเพิ่มความสามารถในการแขงขันกับคูแขงโดยเฉพาะในแงของการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิต ทั้งทางดานการเพิ่มผลผลิต การเพิ่มอัตราการทํางานของทรัพยากร การลดความสูญเปลาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หรือการลดเวลาในการผลิต  
 

โรงงานกรณีศกึษาเปนโรงงานผลิตกาแฟคัว่บดขนาดเล็กซึ่งผลิตผลิตภัณฑหลากหลาย
ประเภท ไดแก กาแฟคั่วแบบเมล็ด กาแฟคั่วแบบบด ในขนาดบรรจุตาง ๆ ทั้งในตราสินคาของ
ตนเอง และรับจางผลิตใหแกธุรกิจอื่น โดยขั้นตอนการผลิตเกือบทุกขัน้ตอนจะใชแรงงานคนในการ
ผลิต  ปจจุบันโรงงานผลิตกาแฟคั่วบดกรณีศึกษามียอดขายเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่องทุกป สงผลใหกําลัง
การผลิตที่มีอยูไมเพียงพอตออุปสงคที่เพิ่มขึ้น ทําใหเกิดจุดคอขวดขึน้ในสายการผลติ คือ ขั้นตอน
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟกอนการคัว่   การเพิ่มจํานวนพนักงานผลิต การ
ปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนกังาน รวมทั้งการนําเครื่องจกัรอัตโนมัติเขามาใชแทน
พนักงานในบริเวณที่เปนจดุคอขวดของสายการผลิต เปนทางเลือกที่นํามาพิจารณาเพือ่เพิ่มกําลังการ
ผลิตของโรงงานซึ่งถือเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยางหนึ่งในดานการเพิม่ผลผลิตให
เพียงพอกับอุปสงคของลูกคา   งานวิจยันีจ้ึงมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาเปรียบเทียบแนวทางเพิ่มกําลัง
การผลิตเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษาจากการเพิ่ม
จํานวนพนกังาน การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรบัเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของ
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พนักงาน และการนําเครื่องจกัรอัตโนมัติเขามาใชเพื่อใหสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา
สามารถรองรับการขยายตวัจากอุปสงคของผลิตภัณฑที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตได แตการเปรียบเทียบ
และประเมนิผลแตละแนวทางโดยการทดลองในระบบจริงอาจเปนไปไดยาก เนื่องจากการทดลอง
ในระบบจริงจะเปนการรบกวนการทํางาน ส้ินเปลืองคาใชจาย เวลาและทรัพยากรที่เกี่ยวของกับ
การทดลอง  ดงันั้นงานวิจยันีจ้ึงนําเทคนิคการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชเปน
เครื่องมือในการเปรียบเทียบและประเมนิผล พรอมทั้งวิเคราะหผลตอบแทนจากโครงการลงทุนโดย
การคํานวณมลูคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value) และระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) ของ
โครงการเพื่อใหสามารถระบุแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่เหมาะสมที่สุดและเปน
แนวทางในการตัดสินใจลงทุนในอนาคตแกโรงงานกรณีศึกษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

วัตถุประสงค 
 

1. เพื่อเปรียบเทยีบแนวทางเพิ่มกําลังการผลิตในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออก
จากเมล็ดกาแฟเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษา  จาก
การเพิ่มจํานวนพนักงาน การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกบัการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดบัการทํางาน
ของพนักงาน และการนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนกังาน  

 
2. เพื่อประยกุตใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอรในการศึกษาและประเมนิผล

แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในขัน้ตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่วที่นาํเสนอ 
 
3. วิเคราะหและประเมินผลตอบแทนจากโครงการลงทุนระหวางการเพิม่จํานวนพนกังาน 

การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงาน และการนํา
เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
เพื่อเปนแนวทางในการตดัสินใจลงทุนแกโรงงานกรณีศกึษา  
 

 ขอบเขตการวจัิย 
 

1. ศึกษากระบวนการผลิตกาแฟคั่วบดภายใตตราสินคา Z และผลิตภัณฑกาแฟคั่วที่ผลิต
ใหแกบริษัท T ซ่ึงเปนกลุมผลิตภัณฑหลัก 2 กลุมของโรงงานกรณีศกึษา 

 

2. ศึกษาและเปรยีบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาใน
ขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอม โดยอาศัยเทคนิคการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรใน
การศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิต 
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ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวิจัย 

 
1. สามารถระบุแนวทางการเพิม่กําลังการผลิตในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่

เหมาะสมเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของโรงงานกรณีศกึษา เมื่อเปรยีบเทียบระหวางการเพิ่มจํานวน
พนักงาน การเพิ่มจํานวนพนกังานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงาน และ
การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงาน  

 
2. ทราบถึงความเปนไปไดในการลงทุนระหวางการเพิ่มจํานวนพนักงาน การเพิ่มจํานวน

พนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงาน และการนําเครื่องคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงานจากการวิเคราะหและประเมินโครงการลงทุน 

 
3. เปนแนวทางในการนําแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชเปนเครื่องมือใน

การปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมอาหารหรืออุตสาหกรรมอื่น ๆ ที่มี
ลักษณะการผลิตใกลเคียงกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

การตรวจเอกสาร 
 

ขอมูลเบื้องตนเก่ียวกับกาแฟในประเทศไทย 

 
1. การเพาะปลูก สายพันธุ และผลผลิตกาแฟ   
 

กาแฟเปนไมพุมยืนตนขนาดปานกลาง มีความสูงประมาณ 3-4 เมตร ใบมีสีเขียวและแตก
ออกจากขอเปนคู ตนกาแแฟในประเทศไทยจะเริ่มออกดอกในเดือนตุลาคม-กุมภาพันธ โดย
สามารถเก็บเกี่ยวผลผลิตหลังจากนั้นประมาณ 8-12 เดือน หลังจากการปลูก 2-3 ป (ปรัชญา, 2548) 

 

 กาแฟมีอยูหลากหลายพนัธุแตพันธุที่มีความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศและไดรับการ
สงเสริมจากกระทรวงเกษตรและสหกรณ (กรมสงเสริมการเกษตร, 2549) ไดแก 
 

1.1 พันธุอราบิกา  ปลูกทางภาคเหนือของประเทศโดยเฉพาะในจังหวดัเชียงใหม เชยีงราย 
ลําปาง แมฮองสอน แพรและตาก เนื่องจากกาแฟอราบิกาจะสามารถเจริญเติบโตไดดีในบริเวณที่
ราบสูงประมาณ 800-1,500 เมตร  แตการเพาะปลูกกาแฟอราบิกาของไทยยังไมสามารถเก็บเกี่ยว
ผลผลิตตอปไดมากนกั โดยสัดสวนผลผลิตกาแฟอราบิกาคิดเปน 4-5% ของผลผลิตภายในประเทศ
ทั้งหมดเทานัน้ เนื่องจากกาแฟอราบิกายังอยูในขั้นของการทดลองปลูก 
 

1.2 พันธุโรบัสตา  สามารถเจริญเติบโตไดดใีนบริเวณที่ราบต่าํ ทนตออุณหภูมิและระดับ
ความชื้นสูงไดดี จึงนยิมปลูกทางภาคใตของประเทศ โดยเฉพาะในจังหวัดสุราษฎธาน ีชุมพร 
ระนอง นครศรีธรรมราช พังงา และกระบี่  กาแฟโรบัสตามีผลผลิตสูงถึง 95% ของผลผลิต
ภายในประเทศทั้งหมด แตจะมีคุณภาพต่ําและราคาถูกกวากาแฟอราบกิา 
 

ประเทศไทยสามารถผลิตกาแฟไดมากเปนอันดับที่ 3 ในเอเชียตะวันออกเฉียงใต รองจาก
เวียดนามและอินโดนีเซีย โดยปริมาณผลผลิตกาแฟของประเทศมีประมาณ 80,000 ตันตอป ผลผลิต
กาแฟ 30,000-50,000 ตันจะนํามาบริโภคภายในประเทศ สวนที่เหลือจะสงออกไปยังสหรัฐอเมริกา 
เกาหลี ญี่ปุน สิงคโปร และประเทศในแถบยุโรป ทั้งในแบบของเมล็ดกาแฟและกาแฟที่ผานการ
แปรรูปแลว (ผูจัดการออนไลน, 2549) 

 



 

6 

2. กระบวนการแปรรูปกาแฟ   
 
 เมื่อผลกาแฟซึ่งเรียกวา “Coffee Cherry” เปลี่ยนจากผลออนซึ่งมีสีเขียวเปนผลแกเตม็ที่ซ่ึงมี
สีแดงสดแลว เกษตรกรจะเกบ็เกี่ยวผลกาแฟ โดยเลือกเกบ็เฉพาะผลกาแฟสีแดงสดทีสุ่กเต็มที่
เทานั้น เนื่องจากผลกาแฟทีสุ่กไมทั่วทั้งผล ฉ่ํา หรือสุกงอมเกินไปจะทาํใหเกิดกระบวนการหมัก 
(Fermentation) ขึ้นซึ่งสงผลตอรสชาติของผลิตภัณฑ หลังจากนั้นผลกาแฟจะเขาสูขั้นตอนการแปร
รูปเพื่อใหไดเมล็ดกาแฟตอไป 
 

กระบวนการแปรรูปผลผลิตกาแฟมีความสําคัญตอการผลิตเมล็ดกาแฟหรือสารกาแฟใหมี
คุณภาพ กล่ิน และรสชาติเปนที่ยอมรับของตลาด กระบวนการแปรรูปผลกาแฟแบงออกเปน 2 วิธี 
คือ กระบวนการผลิตแบบแหง (Dry Method หรือ Natural Method) และกระบวนการผลิตแบบ
เปยก (Wet Method หรือ Wash Method) หรือที่เรียกวา “สีเปยก” โดยกระบวนการผลิตแบบเปยก
เปนวิธีการที่ไดรับความนยิมกันอยางแพรหลาย เนื่องจากจะไดเมล็ดกาแฟที่มีคุณภาพ รสชาติที่ดี
และราคาสูงกวาเมล็ดกาแฟที่แปรรูปโดยกระบวนการผลิตแบบแหง (กรมวชิาการเกษตร, 2549) 

 
 เมล็ดกาแฟทีไ่ดจากกระบวนการขางตนจะเขาสูกระบวนการคั่วซ่ึงเปนกระบวนการทีม่ี
ความสําคัญที่สุดในการผลิตกาแฟ เนื่องจากเปนขั้นตอนของการนํากลิ่นรสออกมาจากเมล็ดกาแฟ 
ระดับอุณหภูมทิี่ใชในการคั่วกาแฟมหีลายระดับซึ่งจะทําใหไดกาแฟคณุลักษณะตางกนัออกไป 
  

เมล็ดกาแฟที่ผานการคั่วตามระดับที่ตองการแลวจะถูกคัดเลือกตามขนาด รูปราง กล่ิน 
ความหนาแนนและสี จากนัน้จึงเขาสูกระบวนการบด โดยการบดเมล็ดกาแฟจะเปนขั้นตอนในการ
กําหนดรสชาติของกาแฟ ผงกาแฟที่บดละเอียดมากเกินไปจะทําใหกาแฟที่ชงไดมีรสขมมาก สวน
กาแฟที่บดหยาบ กาแฟที่ชงไดจะมีรสจืด ทั้งนี้การบดกาแฟตองคํานึงถึงการนําไปชงกับเครื่องชง
กาแฟแตละรปูแบบดวย (ปรัชญา, 2548) 
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 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจําลองสถานการณ 

 
1. คําจํากัดความของการจําลองสถานการณ   
 
 การจําลองสถานการณ (Simulation) เปนวธีิการหนึ่งในการแกปญหาดานตาง ๆ มาตั้งแต
อดีต และจากความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยีคอมพิวเตอรในปจจบุันสงผลใหการจําลอง
สถานการณไดรับความสนใจและนํามาใชในการแกปญหาในสาขาอาชีพตาง ๆ อยางแพรหลาย     
ศิริจันทร (2544) ไดใหนยิามการจําลองสถานการณไววา เปนกระบวนการออกแบบแบบจําลอง 
(Model) ของระบบงานจริง (Real System) แลวดําเนินการทดลองใชแบบจําลองนั้นเพือ่การเรียนรู
พฤติกรรมของระบบงานหรอืเพื่อประเมินผลการใชกลยทุธ (Strategies) ตาง ๆ ในการดําเนินงาน
ของระบบภายใตขอกําหนดที่วางไว 
 

กระบวนการของการจําลองสถานการณแบงออกเปน 2 สวน คือ การสรางแบบจําลอง และ
การนําแบบจําลองนั้นไปใชงานเชิงวิเคราะห แบบจําลองที่ใชในการจาํลองนี้อาจเปนหุน ระบบ 
หรือแนวความคิดลักษณะใดลักษณะหนึ่งโดยไมจําเปนตองเหมือนกบัระบบงานจรงิ แตตอง
สามารถชวยใหเขาใจในระบบงานจริง เพือ่ประโยชนในการอธิบายพฤติกรรมและเพื่อการปรับปรุง
การดําเนนิงานของระบบงานจริง 
 

สวนการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร (Computer Simulation Modeling) เปน
การศึกษาปญหาของระบบงานดวยแบบจําลองที่อยูในรปูแบบของโปรแกรมคอมพวิเตอร การ
จําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรเปนทีน่ิยมที่สุดในการใชจําลองสถานการณ เนือ่งจากสะดวก
และสามารถใชไดกับปญหาของระบบงานไดมากมายหลายประเภท การจําลองสถานการณดวย
คอมพิวเตอรจะตองอาศัยขอมูลที่เปนขอมูลนําเขา (Input Data) ซ่ึงขอมูลตาง ๆ เหลานี้มักเปนขอมลู
ที่มีความผันแปร ไมแนนอนและสามารถแปรเปลี่ยนไปตามกาลเวลา ดังนั้นการจัดเตรียมและการ
วิเคราะหขอมูล รวมทั้งขั้นตอนตาง ๆ ที่ใชในการจําลองสถานการณจึงตองอาศัยวิธีการทางสถิติเขา
ชวย (ศิริจันทร, 2544) 
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2. ประเภทของแบบจําลอง   
 
 แบบจําลองแบงออกเปนประเภทตาง ๆ (Banks et al., 2005) ดังนี ้
 

2.1 แบบจําลองแบบสถิตหรือแบบจําลองแบบพลวัต (Static or Dynamic Simulation 
Models)  แบบจําลองแบบสถิตหรือบางครั้งเรียกวา  การจําลองสถานการณแบบมอนติคารโล 
(Monte Carlo Simulation) เปนการจําลองระบบ ณ เวลาใดเวลาหนึ่ง สวนแบบจําลองพลวัตจะเปน
การจําลองระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงไปตามเวลา 
 

2.2 แบบจําลองแบบคงที่หรือแบบจําลองแบบไมแนนอน (Deterministic or Stochastic 
Simulation Models)  แบบจาํลองแบบคงที่เปนแบบจําลองที่ไมมีตัวแปรสุม (Random Variables) 
อยูในแบบจําลอง ทําใหแบบจําลองไมมีความแปรปรวนเกิดขึ้นเลย สวนแบบจําลองแบบไม
แนนอน ตัวแปรนําเขา (Inputs) จะเปนตัวแปรสุมสงผลใหผลลัพทที่ได (Outputs) มีความไม
แนนอนหรือความแปรปรวนตามไปดวย เชน จํานวนลูกคาในแถวคอย เวลารอคอยเฉลี่ยของลูกคา
ในแถวคอย 
 

2.3 แบบจําลองแบบตอเนื่องหรือแบบจําลองแบบไมตอเนือ่ง (Continuous or Discrete 
Simulation Models)  เปนการแบงประเภทของแบบจําลองตามพฤติกรรมการเปลี่ยนแปลงสถานะ
ของระบบเปรียบเทียบกับเวลา โดยแบบจาํลองแบบตอเนื่อง คือ แบบจําลองระบบที่มีการ
เปล่ียนแปลงไปตามเวลาอยางตอเนื่อง แตแบบจําลองแบบไมตอเนื่องนัน้ ระบบจะเกดิการ
เปล่ียนแปลงสถานะ ณ ชวงเวลาใดเวลาหนึ่ง 
 
3. ขั้นตอนของการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร   
 
 ขั้นตอนในการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร ประกอบดวย 12 ขั้นตอนหลัก (Banks 
et al., 2005) ไดแก 
 

3.1 การกําหนดปญหา (Problem Formulation)  เปนขั้นตอนของการระบปุญหาที่ตองการ
ศึกษา จากสภาพปญหาที่ปรากฏ ผูกําหนดปญหาควรมีความสนใจและตองมีความเขาใจในปญหา
นั้นเปนอยางดเีพื่อใหสามารถนําผลลัพธที่ไดจากการแกปญหามาใชประโยชนใหไดมากที่สุด 
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3.2 การกําหนดวตัถุประสงคและวางแผนโครงการ (Setting of Objectives and Overall 
Project Plan) เปนการระบวุัตถุประสงคและขอบเขตของปญหาที่ตองการศึกษาพิจารณาถึงความ
เหมาะสมในการนําการจําลองสถานการณมาใชในการแกปญหา นอกจากนี้ตองมกีารวางแผน
งบประมาณ จาํนวนคนและระยะเวลาที่ตองการใชทําการศึกษาใหเหมาะสมดวย 
 

3.3 การสรางแนวความคิดของแบบจําลอง (Model Conceptualization)  เปนการนําลักษณะ
เดนของปญหาและขอมูลจากระบบมาใชในการกําหนดสมมติฐานและสรางแบบจําลองของ
ระบบงานที่ตองการทําการศึกษา โดยแบบจําลองที่สรางขึ้นตองอธิบายพฤติกรรมของระบบงาน
ตามวัตถุประสงคของการศึกษาได 
 

3.4 การรวบรวมขอมูล (Data Collection)  ทําการวิเคราะห หาขอมูลตาง ๆ ที่จําเปนสําหรบั
แบบจําลอง และจัดเตรยีมขอมูลใหอยูในรปูที่สามารถนําไปใชงานกับแบบจําลองได ขอมูลอาจ
ไดมาจากการวัดผล การสังเกต หรือการสมัภาษณ นอกจากนี้ขอมูลทีใ่ชอาจเปนขอมูลในอดีตที่มี
การรวบรวมไวแลวซ่ึงจําเปนตองตรวจสอบความถูกตองของขอมูลตาง ๆ ที่ไดรับมากอนนําไปใช
งาน การเก็บขอมลูจะใชเวลามากเมื่อเทียบกับเวลาทั้งหมดในการทําการจําลองสถานการณ จึงตอง
ทําการเก็บขอมูลใหเร็วที่สุดเทาที่จะเปนไปได และมกัจะทําควบคูไปกับการสรางแบบจําลอง 
 

3.5 การแปลงแนวความคิดของแบบจําลองมาเปนแบบจําลองบนโปรแกรม (Model 
Translation)  เปนการนําขอมูลจากระบบจริงมาเปลี่ยนแปลงใหอยูในรปูของคาเชิงปริมาณที่แทน
พฤติกรรมตาง ๆ ของระบบเพื่อสรางเปนแบบจําลองโดยใชภาษาหรือซอฟทแวรที่เหมาะสมจน
สามารถนําแบบจําลองนั้นไปหาผลลัพธที่ตองการได คาเชิงปริมาณสามารถอยูในรูปของตัวแปร 
พารามิเตอร และฟงกชั่นทางสถติิ โดยความถูกตองของคาเชิงปริมาณจะขึ้นอยูกับความเขาใจระบบ
ของผูศึกษา ความเชื่อถือไดของขอมูล และวิธีการทางสถิติที่ใชในการวิเคราะห 
 

3.6 การตรวจสอบความถูกตอง (Verification)  เปนการวเิคราะหและยนืยันความสามารถ
ในการทํางานของแบบจําลองวา สามารถใชงานแทนระบบงานจริงตามวัตถุประสงคของการศึกษา
ที่กําหนดไวได 
 

3.7 การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลอง (Validation)  ใน
ขั้นตอนนี้ แบบจําลองจะถูกแกไขใหมีความถูกตองโดยการทําซ้ํา แลวเปรียบเทียบผลที่ไดกับ
พฤติกรรมของระบบจริง ความแตกตางของผลจากแบบจําลองกับระบบงานจริงจะนาํไปใชในการ
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ปรับปรุงแบบจําลองใหถูกตอง และจะทําซ้ําเชนนี้ไปจนกระทั่งแบบจําลองมีความถูกตองและเปนที่
ยอมรับ 
 

3.8 การออกแบบการทดลอง (Experimental Design)  เปนการออกแบบการทดลองเพื่อให
แบบจําลองทีส่รางขึ้นสามารถใหขอมูลที่นําไปใชในการวิเคราะหหาผลลัพธตามตองการตอไปได 
สําหรับการออกแบบการทดลองของแตละระบบตองพิจารณาชวงระยะเวลาเริ่มตน ความยาวนาน
ในการทดลอง และจํานวนของการทําซ้ําในแตละครั้ง เนื่องจากมีผลตองบประมาณและระดับความ
ถูกตองของผลลัพธที่ตองการ 
 

3.9 การทดลองและวิเคราะหผล (Computational Experiment: Results and Analysis)  เปน
การจาํลองสถานการณเพื่อสรางขอมูล วิเคราะหความไวของขอมูล และวิเคราะหขอมูลตาง ๆ ที่ได
จากแบบจําลอง  
 

3.10 การทดลองเพิม่เติม (More Runs)  เปนการตัดสินใจวา จะตองมีการทดลองซ้ํา และ
ออกแบบสวนอื่น ๆ เพิ่มเติมอีกหรือไม เพือ่ใหการวิเคราะหขอมูลมีความสมบูรณมากขึ้น 
 

3.11 การจัดทําเอกสารและรายงานผล (Documentation and Reporting)  เปนการรายงาน
ผล การวิเคราะหและการสรุปผลที่ไดจากการทดลอง โดยเอกสารจะมีทั้งในรูปแบบของโปรแกรม 
(Program) และเอกสารที่แสดงความกาวหนาของโครงการ (Progress)   เอกสารในรูปแบบของ
โปรแกรมเปนสิ่งที่ความสําคัญเปนอยางยิ่ง เนื่องจากมีประโยชนตอการนํามาโปรแกรมกลับมาใช
อีกครั้ง สวนเอกสารที่แสดงความกาวหนาของโครงการก็มีความสําคญัเชนกัน เนื่องจากจะรายงาน
ประวัติการจําลองสถานการณ ระบุถึงเหตกุารณและปจจัยที่ใชในการตัดสินใจตาง ๆ  
 

3.12 การนําไปใชงาน (Implementation)  จากผลการทดลองที่ได นักวิจยัจะเลือกวิธีการที่
สามารถแกปญหาไดดีที่สุดไปใชกับระบบงานจริง ทั้งนี้ความสําเร็จของการดาํเนนิงานจะขึ้นอยูกับ
ขั้นตอนกอนหนานี้ทั้ง 11 ขอและขึ้นอยูกับความรวมมือของนักวจิัยกับผูใชแบบจําลองในระหวาง
กระบวนของการจําลองสถานการณทั้งหมด   ถาผูใชแบบจําลองมีสวนรวมในการสรางแบบจําลอง 
เขาใจในลักษณะของแบบจาํลองและผลของแบบจําลอง การดําเนนิงานจะมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
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4. ประโยชนและขอจํากัดของการใชแบบจําลองสถานการณ 
 

Banks et al. (2005) และศิริจันทร (2544) กลาวถึงประโยชนและขอจํากัดของการใช
แบบจําลองสถานการณในการทดลองไว ดังนี ้

 
4.1 ประโยชนของการใชแบบจําลองสถานการณ 

 
4.1.1 การทําการทดลองตาง ๆ ในระบบการผลิตจริง เชน การปรับเปลี่ยนวิธีการ

ทํางาน ระบบการไหลของขอมูล ฯลฯ อาจเปนการรบกวนการทํางานของระบบ แตการจําลอง
สถานการณชวยใหสามารถทําการทดลองไดโดยไมรบกวนการทํางานของระบบจริง 
  

4.1.2 สามารถทดลองนําอปุกรณ เครื่องมือ หรือเครื่องจักรเขามาใชในระบบผาน
แบบจําลองสถานการณโดยไมตองลงทุนซื้ออุปกรณ เครื่องมือ หรือเครื่องจักรเหลานั้น 
 

4.1.3 ชวยใหเกิดความเขาใจถึงปจจัยที่มีความสําคัญตอประสิทธิภาพของการทํางาน
ของระบบ 
 

4.1.4 ชวยใหการวิเคราะหและการแกปญหาจุดคอขวดของกระบวนการเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 

4.1.5 สามารถใชในการวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) ทําใหเกิดการ
ออกแบบระบบการทํางานใหมไดหลากหลายรูปแบบ 
 

4.1.6 การทดลองผานแบบจําลองสถานการณชวยประหยดัทรัพยากรตาง ๆ เชน เวลา 
ตนทุน ในการวิเคราะหหาผลลัพธตามแผนการทํางานทีส่นใจจะทําการปรับเปลี่ยนเพราะสามารถ
ทําการควบคุมไดดวยคอมพวิเตอร 
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4.2 ขอจํากัดของการใชแบบจําลองสถานการณ 
 

4.2.1 การไดมาของแบบจําลองทีด่ีตองอาศัยความสามารถและความเชีย่วชาญของ
ผูออกแบบแบบจําลองจึงอาจตองใชเวลาและคาใชจายมากในการอบรมดานแบบจําลองสถานการณ
เปนพิเศษ 
 

4.2.2 ผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองอาจไมใชผลลัพธที่ดีที่สุดและไมสามารถวดัขนาด
ของความแมนยําได 
 

 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการวิเคราะหและประเมินโครงการลงทุน 
 
1. ประเภทของโครงการลงทุน   
 
 การวิเคราะหโครงการลงทุนตาง ๆ มีความยากงาย ความซับซอนและวธีิการวิเคราะห
แตกตางกันไปตามประเภทของโครงการ โครงการลงทุนแบงออกเปน 3 ประเภทตามลักษณะของ
โครงการ (พรรณุภา, 2549) ไดแก 
 

1.1 โครงการลงทุนทดแทน (Replacement Project)  เปนโครงการลงทุนเพือ่เปล่ียน
ทดแทนเครื่องจักร/อุปกรณ โครงการลงทุนลักษณะนี้มคีวามจําเปนสาํหรับธุรกิจทีก่ําลังดําเนินงาน
อยู อาจมีวัตถุประสงคในการลดตนทุนหรอืการพัฒนาคณุภาพดานตาง ๆ  หรืออาจเปนการลงทุน
เพื่อการบํารุงรักษาซึ่งถือเปนการลงทุนเพื่อบาํรุงรักษาตามปกติ จะไมมคีวามซับซอนในการ
ตัดสินใจมากนัก แตหากเปนการลงทุนเครื่องจักรใหมเพื่อทดแทนเครื่องจักรที่มีอยูจะมีความ
ซับซอนในการวิเคราะหและตัดสินใจมากขึ้น 
 

1.2 โครงการลงทุนเพื่อการขยายงาน (Expansion Project)  เปนโครงการลงทุนเพื่อขยาย
กําลังการผลิตสินคาที่มีอยูแลวหรือขยายตลาดที่มีอยูแลว เนื่องจากความตองการสินคาและบริการ
ของลูกคามีเพิ่มสูงขึ้น หรืออาจเปนโครงการลงทุนเพื่อผลิตสินคาใหมหรือบุกเบิกตลาดใหม การ
วิเคราะหและตัดสินใจในโครงการประเภทนี้มีความสําคัญอยางยิ่ง ผูวเิคราะหจําเปนตองศึกษา
ขอมูลอยางละเอียดและรอบคอบ 
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1.3 โครงการลงทุนเพื่อความปลอดภัยในการทํางานและเพื่อรักษาสภาพแวดลอม (Safety 
and/or Environmental Project)  โครงการประเภทนี้มักเปนโครงการที่ไมกอใหเกิดรายไดโดยตรง 
แตเปนโครงการที่มีความจําเปนตองลงทุน เนื่องจากถูกกาํหนดโดยกฎหมายและขอบังคับของรัฐที่
ธุรกิจตองปฏิบัติตอพนักงาน ส่ิงแวดลอมและชุมชน เชน การลงทุนในโครงการบําบัดน้ําเสียของ
โรงงานอุตสาหกรรม 
 
2. หลักการและองคประกอบของการวิเคราะหโครงการ   
 
 การวิเคราะหโครงการหรือการศึกษาความเปนไปไดของโครงการเปนการศึกษาเพื่อหาผล
ที่จะเกิดขึ้นจากการดําเนินการตามโครงการ โดยพิจารณาจากขอมูลหลายดานประกอบกัน ทั้ง
ทางดานการตลาด วิศวกรรม และการเงนิของโครงการ แลวนําผลที่ไดมาใชประกอบการตัดสินใจ 
(จันทนา และ ศิริจันทร, 2532) 
 

องคประกอบที่สําคัญของการวิเคราะหโครงการลงทุน ประกอบดวย 
 

2.1 ประมาณการเงินลงทุนในโครงการ  ไดแก สินทรัพยถาวร คาใชจายกอนการ
ดําเนินงาน และเงินทนุหมุนเวียน 
 

2.2 ประมาณการดานการเงินของโครงการ  ไดแก ประมาณการตนทุนสินคาขาย ประมาณ
การคาใชจายในการบริหารงานและอื่น ๆ  ประมาณการงบกําไรขาดทุน และประมาณการงบ
กระแสเงนิสด  
 

2.3 การวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุน  เพื่อพิจารณาถึงความเปนไปไดและความ
เหมาะสมในการลงทุน โดยสามารถพิจารณาจากระยะเวลาคืนทุน (Payback Period)  มูลคาปจจุบัน
สุทธิ (Net Present Value, NPV)  ดัชนีชีก้ําไร (Profitability Index, PI)  หรืออัตราผลตอบแทนจาก
การลงทุน (Internal Rate of Return, IRR) 
 

2.4 การประเมินผลดานการเงินภายใตความไมแนนอน  ไดแก การวิเคราะหจดุคุมทุน 
(Break Even Point)  การวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) 
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3. การวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุน   
 
 ในการตัดสนิใจลงทุนในโครงการจะพจิารณาจากระแสเงินสดของโครงการลงทุนซึ่ง
กระแสเงนิสดของโครงการจะแสดงใหเหน็ผลประโยชนที่จะไดรับจากโครงการลงทุนนั้น โดยวิธีที่
ใชในการวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนมีดังนี้ (พรรณุภา, 2549) 
 

3.1 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period)  คือ ระยะเวลาทีก่ระแสเงินสดรับรวมเทากับเงิน
ลงทุนที่จายไป โดยมีขอสมมติวากระแสเงินสดรับจากการลงทุนเกิดขึ้นอยางสม่ําเสมอตลอดป ทั้งนี้
ในกรณีของการเปรียบเทียบการลงทุนระหวาง 2 ทางเลือก กระแสเงินสดรับรวมจะคํานวณจากผล 
ตางของคาใชจายหรือผลตางของรายรับ (Different in Cashflow) ระหวางทางเลือกทัง้สอง หลักใน
การพิจารณาตดัสินใจเลือกโครงการลงทุนจะพิจารณาวา โครงการที่มีระยะเวลาคืนทนุสั้นกวาเปน
โครงการที่ดีกวา โดยมีระยะเวลาคืนทุนเปาหมาย (Target Payback Period) เปนเกณฑในการ
ตัดสินใจ 
 

โสภณ (2545) และพรรณภุา (2549) กลาวถึงขอดีและขอเสียของการประเมินโครงการ
ลงทุนโดยการวิธีการคํานวณระยะเวลาคืนทุนไว ดังนี ้

 
3.1.1 ขอดีของวิธีการคํานวณระยะเวลาคืนทุน 

 
ก. การคํานวณระยะเวลาคืนทุนใชกระแสเงินสด (Cash Flow) เปนการเนนให

เห็นถึงผลตอบแทนและตนทนุของโครงการที่เกิดขึ้นในเวลาที่แทจริง 
 

ข. ระยะเวลาคืนทุนงายตอการคํานวณและการทําความเขาใจ 
 

ค. ใชเปนเครื่องมอืในการคัดเลอืกโครงการลงทุนที่นาสนใจเบื้องตน 
 

ง. สามารถบอกถึงความเสี่ยง (Riskness) ของโครงการไดในเบื้องตน    
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3.1.2 ขอเสียของระยะเวลาคืนทุน   
 

การคํานวณระยะเวลาคืนทุนไมคํานึงมูลคาของเงินตามเวลา (Time Value of 
Money)  
 

3.2 ระยะเวลาคืนทุนเมื่อปรับคิดมูลคาปจจุบนัของกระแสเงินสด (Discounted Payback 
Period)  วิธีการนี้มีวิธีคิดพื้นฐานเชนเดียวกบัวิธีการคํานวณระยะเวลาคืนทุนปกติ แตคํานึงถึงเรื่อง
ของมูลคาของเงินตามเวลาเพื่อแกไขขอเสยีของการคํานวณระยะเวลาคืนทุนปกติ โดยจะทําการ
ปรับกระแสเงนิสดที่เกิดขึน้ในแตละปใหเปนมูลคาปจจบุันกอนแลวจงึนํามาคํานวณเปรียบเทียบ
เพื่อหาระยะเวลาคืนทุน  
 

3.3 มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV)  เปนเทคนิคการประเมนิโครงการลงทุน
ที่ใชแนวคิดของการลดคาของกระแสเงิน (Discounted Cash Flows) โดยมูลคาปจจุบนัสุทธิมีคา
เทากับ ผลตางของมูลคาปจจุบันรวมของกระแสเงินสดทีไ่ดรับจากการลงทุน (Present Value Cash 
Inflows, PVCI) กับมูลคาปจจุบันรวมของกระแสเงนิสดที่จายลงทุน (Present Value Cash 
Outflows, PVCO) เมื่อใชอัตราผลตอบแทนที่ตองการจากการลงทุน (k) เปนอัตราคิดลดของคาเงิน 
(Discounted Rate) 
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k

CF
NPV
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      (1) 

 
ให  CFt เปนกระแสเงนิสดที่คาดวาจะเกดิขึ้นในปที่ t 

  k เปนอัตราผลตอบแทนที่ตองการจากการลงทุน  
  n เปนอายุของโครงการลงทุน 
 

หากมูลคาปจจบุันสุทธิของโครงการมากกวาหรือเทากับศูนย แสดงวา โครงการให
ผลประโยชนแกเจาของโครงการมากกวาหรือเทากับอัตราขั้นต่ําที่กําหนดไว ดังนัน้จงึควรลงทุนใน
โครงการ 
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วิธีมูลคาปจจบุันสุทธิมีขอดีและขอเสีย (โสภณ, 2545) ดงันี้ 
 

3.3.1 ขอดีของมูลคาปจจุบันสุทธิ 
 

ก. วิธีมูลคาปจจบุันสุทธิเปนการใชกระแสเงนิสด (Cash Flow) มากกวากาํไร
ทางบัญชี (Accounting Profit) ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงเวลาที่แทจริงของผลตอบแทนที่ไดรับจาก
โครงการลงทุน 
 

ข. เปนวิธีที่นําแนวคิดของมูลคาเงินตามเวลามาใชในการคํานวณ ทาํให
สามารถเปรียบเทียบผลตอบแทนที่เกิดขึน้กับเงินลงทนุไดอยางมีเหตุผลมากยิ่งขึ้น 
 

3.3.2 ขอเสียของมูลคาปจจุบันสุทธิ   
 

เนื่องจากการใชวิธีมูลคาปจจบุันสุทธิตองคํานึงถึงรายละเอียดในการประมาณ
การกระแสเงนิสดของโครงการลงทุน จึงอาจกอใหเกิดความผิดพลาดในการประมาณการขอมูลได
งาย 

 
3.4 ดัชนีชี้กําไร (Profitability Index, PI)  เปนดัชนีหรืออัตราสวนระหวางมูลคาปจจุบัน

รวมของกระแสเงินสดที่ไดรับจากการลงทนุ (PVCI) กับมลูคาปจจุบันรวมของกระแสเงินสดที่จาย
ลงทุน (PVCO) เมื่อใชอัตราผลตอบแทนที่ตองการจากการลงทุน (k) เปนอัตราคิดลดของคาเงิน 
 

 
PVCO
PVCIPI =  (2) 

 
ให PVCI เปนมูลคาปจจบุันรวมของกระแสเงินสดทีไ่ดรับจากการลงทุน 

  PVCO เปนมูลคาปจจบุันรวมของกระแสเงินสดทีจ่ายลงทุน 
  

ในการประเมนิโครงการลงทุน หากดัชนีช้ี้กําไรมากกวาหรือเทากับ 1 แสดงวา 
โครงการใหผลประโยชนแกเจาของโครงการมากกวาหรือเทากับอัตราขั้นต่ําที่กําหนดไว ดังนัน้จงึ
ควรลงทุนในโครงการ 
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3.5 อัตราผลตอบแทนจากการลงทุน (Internal Rate of Return, IRR)  เปนอตัราลดคา 
(Discount Rate) ที่ทําใหมูลคาปจจุบันรวมของกระแสเงินสดที่คาดวาจะไดรับจากโครงการลงทุนมี
คาเทากับมูลคาปจจุบันรวมของกระแสเงนิสดที่จายลงทุนไป  
 

 t
t

IRR
CF

IRR
CF

IRR
CFCF

)1()1()1( 2
2

1
1

0 +
++

+
+

+
= K  (3) 

 
ให CFt เปนกระแสเงนิสดที่คาดวาจะเกดิขึ้นในปที่ t 
 IRR เปนอัตราผลตอบแทนจากการลงทุน 

 
หากอัตราผลตอบแทนจากการลงทุนมีคามากกวาหรือเทากับอัตราผลตอบแทนที่

ตองการ (k) ที่กําหนด แสดงวา ผูเปนเจาของโครงการจะไดรับผลตอบแทนมากกวาหรือเทากับ
อัตราขั้นต่ําที่ตองการ จึงควรลงทุนในโครงการนั้น 

 
งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

เนื่องจากการจาํลองสถานการณเปนเทคนิคที่ชวยใหนกัวจิัยสามารถเรียนรูพฤติกรรมของ
ระบบงาน หรือประเมินผลแนวทางในการแกปญหา กลยทุธหรือนโยบายที่กําหนดขึน้ไดจากการ
ลองผิดลองถูก หรือทําซ้ําหลาย ๆ รอบโดยไมรบกวนการทํางานของระบบงานจริง ชวยประหยดั 
เวลา คาใชจายและทรัพยากรอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ ดังนั้นการจําลองสถานการณจึงถูกนําไปใชเปน
เครื่องมือในการแกปญหากนัอยางแพรหลายและนําไปใชในการทดลองกับระบบงานรูปแบบตาง ๆ 
เปนจํานวนมาก ไมวาจะเปนระบบการผลิตในโรงงาน (Manufacturing System) การจดัการการ
ขนสง (Logistics Management) การจัดการหวงโซอุปทาน (Supply Chain Management) การจราจร 
(Traffic Management) หรือการจัดการการบริการดานสุขภาพ (Health Care Management) งานวจิัย
ที่นําการจําลองสถานการณมาใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต มีดังตอไปนี ้
 

มิตรมาณี (2548) ศึกษาแนวทางในการเพิม่ประสิทธิภาพกระบวนการนําผลิตภัณฑเขา
เตาเผาของโรงงานผลิตภาชนะจากเซรามิกผานการใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรโดย
พิจารณาใหเวลารอคอยเฉลี่ยในกระบวนการนําผลิตภณัฑเขาเตาเผานอยที่สุด และหาแนวทางเพิม่
ประสิทธิภาพการผลิตดวยการปรับเปลี่ยนจํานวนรถเตาเผาในแบบจําลองที่สรางขึ้น   จากแบบ 
จําลองที่สรางขึ้นบนโปรแกรมคอมพิวเตอร พบวา การเปลี่ยนแปลงจํานวนรถเตาเผา โดยการลด
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จํานวนรถเตาเผาลงจาก 16 คันเหลือ 14 คันสําหรับผลิตภัณฑ Hollow Small และการเพิ่มจํานวนรถ
เตาเผาจาก 8 คันเปน 10 คันสําหรับผลิตภัณฑ Hollow สามารถลดเวลารอคอยในกระบวนการนํา
ผลิตภัณฑเขาเตาเผาไดมากทีสุ่ด โดยเวลารอคอยเฉลี่ยในการลําเลียงผลิตภัณฑเขาเตาเผาจะลดลง
จาก 20.84 ชั่วโมงเหลือ 18.02 ชั่วโมง 
 
 สายธาร และ ธนัญญา (2548) นําเทคนิคการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชศึกษา
กลยุทธการจัดซ้ือวัตถุดิบของโรงงานตัดเยบ็เสื้อผาซึ่งเปนกรณีศกึษา เพื่อลดระยะเวลานํา (Lead 
Time) ในการสั่งซื้อ/ส่ังผลิตวัตถุดิบซึ่งจัดเปนการวดัสมรรถนะของโซอุปทานของระบบ ผูวิจยั
เสนอกลยุทธในการจัดซื้อ 5 แบบ ไดแก 
 กลยุทธที่ 1 ระบบงานปจจุบนั 
 กลยุทธที่ 2 การนําการจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูขายผามาใช เพื่อลด
ระยะเวลานําของผาลง 10%, 20% และ 30% จากเดิม 
 กลยุทธที่ 3 การนําการจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูพิมพลายผามาใช เพือ่ลด
ระยะเวลานําของพิมพลายบนผาลง 10%, 20% และ 30% จากเดิม 
 กลยุทธที่ 4 การนําการจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูบรรจุมาใช เพื่อลด
ระยะเวลานําของการบรรจุผลิตภัณฑลง 10%, 20% และ 30% จากเดิม 
 กลยุทธที่ 5 การนําการจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูขายสวนประกอบอื่น ๆ 
เชน กระดุม ซิป มาใช เพื่อลดระยะเวลานําของสวนประกอบลง 10%, 20% และ 30% จากเดิม 

จากการจําลองสถานการณบนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena พบวา การนําการจัดการ
ความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูบรรจุและผูขายสวนประกอบอื่น ๆ มาใช ไมสามารถลด
ระยะเวลานําของการสั่งซื้อ/ส่ังผลิตโดยรวมลงได   สวนการนําการจดัการความสัมพนัธระหวาง
โรงงานกับผูพิมพลายผามาใชจะสามารถลดระยะเวลานําของการสั่งซื้อ/ส่ังผลิตโดยรวมลงไดเพยีง
เล็กนอยเทานัน้ โดยการลดระยะเวลานําในการพิมพลายผาลง 30% (จาก 7 วันเหลอื 4 วัน) ซ่ึงเปน
กลยุทธในการลดระยะเวลานําสูงสุดจะลดระยะเวลานําโดยรวมลงไดเพียง 3% เทานัน้   และการนาํ
การจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกบัผูขายผามาใชจะสามารถลดเวลานําของการสั่งซื้อ/ส่ัง
ผลิตโดยรวมลงไดมากที่สุด โดยการลดระยะเวลานําในการสั่งซื้อ/ส่ังผลิตผาลง 30% (จาก 73 วัน
เหลือ 51 วัน) จะชวยลดระยะเวลานําโดยรวมลงไดถึง 18% 
 
 Savsar and Al-Jawini (1995) ศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-
Time) จากแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรที่สรางขึ้น โดยแบบจําลองระบบที่สรางขึ้นนี้จะ
กําหนดใหคาปจจัยในการดาํเนินงานตาง ๆ ไดแก เวลาที่ใชในการผลิต (Processing Time) ขนาด
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ของคัมบัง (Kanban) ระหวางสถานีงาน  ความตองการของลูกคา  ความยาวของสายการผลิต (Line 
Length) และนโยบายในการดําเนินงานแตกตางกันเพื่อศึกษาถึงผลกระทบที่จะเกิดขึน้ตอการ
ดําเนินงาน ไดแก อัตราผลผลิต (Throughput Rate)  งานระหวางการผลิต (Work-in-Process, WIP) 
และอัตราการทํางานเฉลี่ยของสถานีงาน (Station Utilization)   นอกจากนี้ยังเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงานของระบบผลักและระบบดึงภายใตเงื่อนไขการผลิตเดียวกนัดวย   จากแบบจําลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอรที่เขียนขึ้นดวยภาษา SIMAN พบวา เวลาที่ใชในการผลิตและความ
ตองการของลูกคาสงผลกระทบตออัตราผลผลิตและอตัราการทํางานเฉลี่ยของสถานีงาน และผล
ของการใชนโยบายระบบคมับังที่แตกตางกันจะสงผลใหอัตราผลผลิต งานระหวางการผลิต และ
อัตราการทํางานเฉลี่ยของสถานีงานมีความแตกตางกัน นอกจากนีจ้ากการเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงานของระบบผลักและระบบดึงพบวา ระบบผลักมีอัตราผลผลิตสูงกวาระบบดึงเมื่อเวลาใน
การผลิตมีคาสูงขึ้น แตระบบดึงจะดีกวาระบบผลักเสมอในแงของการลดระดับปริมาณงานระหวาง
การผลิต และพบวา การใชระบบดึงกับสายการผลิตที่ส้ันจะมีผลการดาํเนินงานดีกวาการใชระบบ
ดึงกับสายการผลิตขนาดยาว 
 

Savsar (1997) นําเทคนิคการจําลองสถานการณมาใชในการวิเคราะหสายประกอบอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสของโรงงานซึ่งเปนกรณีศกึษา โดยเปรยีบเทียบระหวางระบบที่มีขนาดคัมบัง 65 ช้ิน
กับระบบที่มีขนาดคัมบัง 100 ช้ิน   จากการสรางแบบจําลองที่เขียนดวยภาษา SIMAN พบวา ระบบ
ที่กําหนดขนาดคัมบัง 65 ช้ินเปนขนาดทีน่อยเกินไป เนื่องจากเมื่อส้ินสปัดาห ระดับสินคาคงคลัง
ของผลิตภัณฑสําเร็จรูปไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดทันเวลา แตระบบที่
กําหนดขนาดคัมบัง 100  ช้ินนั้นมีความเหมาะสมมากกวา เนื่องจากเมื่อส้ินสัปดาห ระดับสินคาคง
คลังของผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีมากพอที่จะตอบสนองความตองการของลูกคาไดทันเวลาและยังมี
สินคาเหลือเกบ็ไวเปนคงคลงัสํารองสําหรับสัปดาหถัดไปดวย    
 

Vaidyanathan et al. (1998) ประยุกตใชแบบจําลองสถานการณแบบไมตอเนื่อง (Discrete 
Event Simulation) ชวยในการจัดตารางการผลิตประจําวันของโรงงานผลิตกาแฟคั่วบดซึ่งมีขอจํากัด
หลายประการ ไมวาจะเปนชนิดผลิตภัณฑท่ีมีมากกวา 300 รายการ ความตองการผลิตภัณฑของ
ลูกคาที่เกิดขึ้นเปนฤดูกาลและไมคงที่ และอายุผลิตภัณฑที่ส้ันเพียง 90 วัน สงผลใหการวางแผนการ
ผลิตของโรงงานมีความยุงยาก และไมสามารถวางแผนการผลิตลวงหนาเพื่อเก็บคงคลังไวได   
ผูวิจัยจึงออกแบบระบบจัดตารางการผลิตประจําวนัของโรงงานใหมีความยดืหยุนตอขอจํากัดตาง ๆ 
โดยนําเกณฑการจัดลําดับความสําคัญ (Priority Rule) คือ การทํางานทีจ่ะถึงวนักําหนดสงเร็วที่สุด
กอน (Earliest Due Date, EDD) มาใชรวมกบัการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรทีเ่ขียนดวย
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ภาษา VBA และ SIMAN   จากการนําระบบที่สรางขึ้นนี้มาใชสงผลใหการใชประโยชนเครื่องจักร
และอุปกรณตาง ๆ เพิ่มขึ้น เชน การใชประโยชนเครื่องคั่วเพิ่มขึ้นจาก 73.5% เปน 95.3% เปนตน 
และปริมาณกาแฟที่ผลิตไดในขั้นตอนการผลิตตาง ๆ ก็เพิ่มมากขึ้นดวยเชนกนั เชน ปริมาณกาแฟที่
ผลิตไดในขั้นตอนการคั่วเพิม่ขึ้นจาก 85,850 ปอนดเปน 116,450 ปอนด เปนตน   นอกจากนีก้ารที่
ระบบชวยจดัลําดับการทํางานใหม หรือยกเลิกการผลิตผลิตภัณฑบางชนิดสงผลใหเวลาในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรและเวลาในการเปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑที่จะผลิตลดลง และชวยเพิ่มเวลาในการ
ทํางานของเครื่องจักรใหสูงขึน้ดวย 
 

Baesler et al. (2004) วิเคราะหจุดคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการผลิตไมแปรรูปของ
โรงเล่ือยซ่ึงเปนกรณีศกึษา และหาแนวทางในการปรับปรงุกระบวนการผลิตโดยอาศัยการสราง
แบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรบนโปรแกรม Automod   จากแบบจําลอง พบวา ใน
กระบวนการผลิตมีจุดคอขวด 2 แหง คือ ขัน้ตอนการเหลาปกไมบนเครือ่งจักรที่ 2 ของกระบวนการ
ผลิต และขั้นตอนการนําไมเขาเครื่องแคนเตอร (Canter) ซ่ึงจุดคอขวดทั้งสองแหงนีจ้ะมีผลตอ
ปริมาณผลผลิตไมแปรรูปทีผ่ลิตไดในแตละวัน   ผูวจิัยจึงวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดคอขวดเพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพขึ้น   จากการวิเคราะหพบวา ความไมสม่ําเสมอของ
ทอนซุงและการไมคัดเลือกไมกอนเขาเครือ่งแคนเตอรเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาคอขวดแต
ละจุดตามลําดบั ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมโดยการคัดเลือกทอนซุงที่มีขนาด
สม่ําเสมอเขาเครื่องเหลาปกไมและคัดเลือกทอนซุงกอนเขาเครื่องแคนเตอรชวยเพิ่มปริมาณผลผลิต
ไมแปรรูปที่ผลิตไดในแตละวันได 25% จากปริมาณผลผลิตเดิม 
 

Marvel et al. (2005) ศึกษาการประยุกตใชการจําลองสถานการณแบบไมตอเนื่อง (Discrete 
Event Simulation) ในการวางแผนการปฏิบัติงานของตัวแทนจําหนายยาง โดยการสรางตารางการ
ปฏิบัติงานที่เหมาะสม เพื่อใหมีปริมาณสนิคาคงคลังเพียงพอตอความตองการของลูกคาเสมอ 
แบบจําลองทีส่รางขึ้นใชในการตรวจสอบความถูกตองของการวางแผนการปฏิบตัิงาน โดย
ประเมินผลจากการจัดหาวตัถุดิบใหลูกคา การระบุถึงบริเวณทีเ่ปนไปไดสําหรับการปรับปรุงใน
กระบวนการผลิต และความตองการสินคาคงคลัง   ผลการทดลอง พบวา การประยกุตใชการจําลอง
สถานการณจะชวยใหการวางแผนมีประสิทธิภาพมากขึน้ โดยเฉพาะดานการสรางสมดุลของตาราง
การผลิต การระบุปญหาที่อาจเกิดขึน้ซึ่งสงผลกระทบตอความพึงพอใจของลูกคา   จากการปรับลด
รอบการผลิต (Cycle Days) สินคาจาก 15 วัน เหลือ 10 วนั การเพิ่มขนาดคัมบังของสินคาจาก 
35,000 ฟุต เปน 40,000 ฟุต  การเพิ่มอัตราการผลิต (Run Time) จาก 250 ฟุตตอช่ัวโมง เปน 325 ฟุต
ตอช่ัวโมง เพื่อใหมีสินคาเพยีงพอตอความตองการของลูกคา  
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การปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานหรือการแกปญหาตาง ๆ ที่เกดิขึ้นในระบบอาจ
กระทบตอผลทางการเงินขององคกร การวเิคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนหรือผลทางการเงินที่
เกิดขึ้นจากการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงการดําเนนิงานจึงเปนสิ่งสําคัญอยางหนึ่งที่นักวจิัยใหความ
สนใจ โดยงานวิจยับางงานไดเลือกใชการจําลองสถานการณเปนเครื่องมือในการแกปญหาและ
วิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนไปพรอมกันดวย ดงัเชน 

 
อธิป และคณะ (2548) นําเทคนิคการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชศึกษา

แนวทางในการสรางสายการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ในโรงงานผลิตชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสกรณีศึกษา โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดการรอคอยของชิ้นสวนในสายการผลิตซึ่งถือ
เปนความสูญเปลา (Waste) ที่เกิดขึ้น และเพื่อลดระยะเวลานําในการผลิตสินคา (Production Lead 
Time)   จากการศึกษาระบบปจจุบัน พบวา ระบบงานประสบปญหาคอขวด (Bottleneck) เนื่องจาก
ทรัพยากรในการผลิตไมเพียงพอ   ดังนั้นผูวิจัยจึงเสนอแนวทางการแกปญหา 2 แนวทาง คือ การ
เพิ่มกําลังคน และการเพิ่มเครื่องจักร โดยศกึษาทางเลือกในการแกปญหา 5 ทางเลือก   จากการ
จําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรบนโปรแกรมสําเร็รูป Arena เพื่อประเมินผลแตละทางเลือก 
พบวา การแกปญหาโดยการใหมีพนักงานในฝาย Visual Inspection 5 คน ใชเครื่องจักรในฝาย 
Production Sorting 10 เครื่อง และมีพนกังานในฝาย Out Going 4 คน จะลดระยะเวลานําในการ
ผลิตลงจาก 9,660 วินาทีเหลือเพียง 65.67 วินาที   และจากการเปรียบเทยีบคาใชจาย พบวา การ
แกปญหาโดยวิธีนี้มีคาใชจายโดยรวมต่ํากวาทางเลือกอ่ืนอยู 689,680 บาทอีกดวย 

 
Taylor (1999) นําแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชในการศึกษาและ

เปรียบเทียบผลของระบบการจัดเก็บสินคาคงคลัง 3 แบบ ไดแก ระบบผลัก (Push System) ระบบดึง 
(Pull System) และระบบผสมระหวางระบบผลักและดึง (Hybrid Push/Pull System) ใน
สายการผลิตของบริษัทขนาดใหญแหงหนึง่ พรอมทั้งประเมินผลทางการเงินของระดบัสินคาคงคลัง 
จากผลของแบบจําลองสถานการณและการวิเคราะหทางการเงิน พบวา การลดระดับสนิคาคงคลัง
ใหต่ําลงสงผลใหคาใชจายโดยรวมของระบบการจัดเก็บสินคาคงคลังลดลง โดยระบบการจัดเก็บ
สินคาคงคลังแบบผสมเปนระบบที่ทําใหบริษัทมีกําไรสุทธิ กระแสเงนิสดสุทธิ และอัตรา
ผลตอบแทนจากการลงทุนสูงสุด  
 
 Owen and Levary (2002) เปรียบเทียบสายการผลิตอาหารแบบเอ็กทรดู (Extruded Foods) 
ที่ออกแบบใหมกับสายการผลิตแบบเดิมโดยใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร   จากผล
ของแบบจําลอง พบวา สายการผลิตแบบเดิมกับสายการผลิตแบบใหมมปีระสิทธิภาพไมแตกตางกัน 
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แตเมื่อเปรียบเทียบผลของการลงทุนแลว พบวา สายการผลิตแบบใหมมคีวามคุมคากวาสายการผลิต
แบบเดิมประมาณ 2.5 ลานเหรียญตอป 
 
 Gujarathi et al. (2004) นําแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชเปนเครื่องมือใน
การปรับปรุงสายการผลิตตัวดูดซับแรงกระแทก (Shock Absorber) ซ่ึงมีการใชเวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักรมากและใชเวลาในการทํางานบางขั้นตอนเปนเวลานาน ปญหาที่เกิดขึน้สงผลใหกําลัง
การผลิตที่มีไมสามารถรองรับอุปสงคที่เพิ่มขึ้นได   ผูวจิัยทําการปรับปรุงสายการผลิตใหมโดยการ
เพิ่มสถานีงาน เพิ่มจํานวนเครื่องจักร จัดสรรจํานวนพนกังานใหเหมาะสมสําหรับแตละขั้นตอนการ
ผลิต และใหพนักงานสามารถยายไปชวยงานในขั้นตอนอื่นได เมื่อทํางานในหนาที่ของตนเองเสร็จ
แลว   ผลจากแบบจําลองสถานการณ พบวา สายการผลิตที่ไดรับการปรับปรุงสามารถผลิตชิ้นงาน
ไดเพิ่มขึ้นจาก 1,093 ช้ินตอวนั เปน 1,435 ชิ้นตอวัน และสามารถเพิ่มอัตราการทํางานเฉลี่ยของ
พนักงานใหมากขึ้นจาก 24.8% เปน 44.8%   นอกจากนี ้จากผลการวิเคราะหทางการเงิน พบวา 
สายการผลิตที่ไดรับการปรับปรุงจะสงผลใหกําไรของโรงงานเพิ่มขึ้น 32% ตอป     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 

อุปกรณที่ใชในการวจิัยประกอบดวยคอมพิวเตอรฮารดแวร (Computer Hardware) และ
คอมพิวเตอรซอฟทแวร (Computer Software) ดังนี้ 
 

1. คอมพิวเตอรสวนบุคคล หนวยประมวลผลกลาง Intel Pentium IV 1.70 GHz 
หนวยความจํา 768 MB ความจุของฮารดดสิก 30 GB 
 

2. โปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 สําหรับใชในการสรางแบบจําลองสถานการณของระบบ
การผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

3. โปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 สําหรับใชในการวิเคราะหขอมูลและทดสอบสมมติฐาน
ทางสถิติ 
 

4. โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Excel 2003 สําหรับใชในการคํานวณและวเิคราะหขอมูล
ดานการเงนิ 
 

วิธีการ 

 
ในการวิจัยนี้แบงขั้นตอนการวิจัยที่สําคัญออกเปน 3 สวน ดังนี ้

 
1. การเก็บรวบรวมขอมูลเก่ียวกับกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา และการหาการแจกแจง
ความนาจะเปนของขอมูล   
 
 การวิจยันี้ทําการศึกษาระบบการผลิตของโรงงานกาแฟคัว่บดกรณีศึกษาแลวเก็บรวบรวม
ขอมูลที่เกี่ยวของเพื่อใชสรางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดย
ขอมูลที่เก็บรวบรวมประกอบดวยขอมูล 2 ประเภท คือ ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) ซ่ึงไดจากการ
สังเกตและจดบันทึกขอมูลในสวนของขั้นตอนการผลิต เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน จํานวน
เครื่องจักร จํานวนพนักงานของโรงงานผลิตกาแฟคั่วบดซึ่งเปนโรงงานกรณีศกึษา และขอมูลทุติย
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ภูมิ (Secondary Data) ซ่ึงไดจากการรวบรวมขอมูลในเอกสาร บันทึกและรายงานการผลิตที่
เกี่ยวของ ไดแก แผนการผลติประจําสัปดาห ปริมาณเมลด็กาแฟที่ใช เวลาที่ใชในการผลิตแตละ
ขั้นตอน เปนระยะเวลา 1 ป 

 
1.1 ขอมูลเบื้องตนและกระบวนการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษา   
 

จากการศึกษาขอมูลเบื้องตนของโรงงานกรณีศึกษา พบวา โรงงานผลิตกาแฟแบบคั่ว
บดกรณีศกึษาทําการผลิตกาแฟคั่วบดหลายประเภท เชน กาแฟคัว่แบบเมล็ดบรรจุถุง กาแฟคัว่แบบ
บดบรรจุถุง กาแฟคั่วแบบบดบรรจุซอง และกาแฟคัว่แบบบดบรรจุกระปอง และผลิตผลิตภัณฑใน
ตราสินคาตาง ๆ ทั้งตราสินคาที่เปนของตนเองและการรับจางผลิตสินคาใหแกธุรกิจอืน่ เชน ราน
กาแฟและเบเกอรี่ รานอาหาร โรงแรม ฯลฯ 
 

1.1.1 ผลิตภัณฑกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษา   
 

ในการวิจัยนี้ทาํการศึกษาผลติภัณฑกาแฟคัว่ในตราสินคา Z ซ่ึงเปนผลิตภัณฑ
หลักของโรงงานกรณีศกึษา และผลิตภัณฑกาแฟคัว่ที่โรงงานกรณีศกึษารับจางผลิตใหแกบริษัท T 
โดยผลิตภัณฑที่ผลิตใหแกบริษัท T นี้จะตองทําการประมูลและตอสัญญากับบริษัทคูสัญญาทุก 2 ป 
 

ผลิตภัณฑกาแฟคั่วตรา Z หรือผลิตภัณฑชนิด Z แบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก 
ผลิตภัณฑกาแฟคั่วแบบเมลด็บรรจุถุง ผลิตภัณฑกาแฟคัว่แบบบดบรรจุถุง และผลิตภัณฑกาแฟคั่ว
แบบบดบรรจซุอง  สวนผลิตภัณฑกาแฟคัว่ที่ผลิตใหบริษัท T หรือผลิตภัณฑชนิด T มีเพียงประเภท
เดียว คือ ผลิตภัณฑกาแฟคั่วแบบบดบรรจกุระปอง 
 

1.1.2 กระบวนการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษา 
 

โรงงานกรณีศกึษาใชเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกาและโรบัสตาเพื่อแปรรูปเปน
กาแฟคัว่ เมล็ดกาแฟทั้งสองสายพันธุจะถกูนํามาคัดขนาดโดยเครื่องคดัขนาด เมล็ดกาแฟที่ผานการ
คัดขนาดแลวจะแบงออกเปน 3 ขนาด คือ ขนาดใหญ (Grade A) ขนาดกลาง (Grade B) และขนาด
เล็ก (Grade C)  จากนั้นจึงนํามาคัดแยกสิ่งแปลกปลอมตาง ๆ เชน เศษไม หิน กรวด เศษพลาสติก 
รวมทั้งเมล็ดกาแฟที่มีตําหนิ มอดหรือแมลงออกดวยแรงงานคน แลวจงึนํามาผสมตามสูตรและคั่ว
ตามเวลาและอณุหภูมิที่ทางโรงงานกําหนด   สําหรับผลิตภัณฑกาแฟคั่วแบบเมล็ด หลังจากการคัว่ 
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เมล็ดกาแฟจะถูกคัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวอีกครั้งแลวบรรจุถุงทันที   สวนผลิตภัณฑกาแฟ
คั่วแบบบด หลังจากการคั่ว เมล็ดกาแฟจะถูกนํามาคัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวอกีครั้งเชนกัน 
จากนั้นจะถูกนําไปบดโดยเครื่องบดกอนนําไปบรรจุซองหรือถุงสําหรับผลิตภัณฑชนิด Z   แต
สําหรับผลิตภัณฑชนดิ T หลังจากบดแลวจะตองทิ้งไว 1 คืนกอนนําไปบรรจุกระปองตอไป  
 

 
 
ภาพที่ 1  กระบวนการผลิตกาแฟคัว่บดของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 
 

เมล็ดกาแฟ 

คัดขนาด (Grading) 

คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่ว (Sorting before Roasting) 

ผสมและคั่ว (Mixing and Roasting) 

คัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจุ (Sorting before Packing) 

บรรจุถุง (Packing) 

กาแฟคั่วแบบเมล็ดบรรจุถุง 
(ผลิตภัณฑชนิด Z) 

บด (Grinding) 

บรรจุซอง/ถุง (Packing) 

บรรจุกระปอง (Packing) กาแฟคั่วแบบบดบรรจุซอง/ถุง 
(ผลิตภัณฑชนิด Z) 

กาแฟคั่วแบบบดบรรจุกระปอง
(ผลิตภัณฑชนิด T) 

ทิ้งไว 1 คืน (Degas) 
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  กระบวนการผลิตแตละขั้นตอนใชพนกังานและเครื่องจกัรในการทํางานแตกตาง
กันไป โดยมีรายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 1  
 
ตารางที่ 1  จํานวนพนักงาน ชนิดและจํานวนเครื่องจกัรในสายการผลิตผลิตภัณฑกาแฟคั่วบดชนดิ 

T และชนิด Z ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

จํานวนพนักงาน (คน) เครื่องจักร 
ขั้นตอนการผลิต ผลิตภัณฑ

ชนิด T 
ผลิตภัณฑ
ชนิด Z 

ชนิด จํานวน  
(เครื่อง) 

1. คัดขนาด 2ก  เครื่องคัดขนาด 1 
2. คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่ว 10ก 6  - - 
3. ผสม  - - 
4. คั่วและทําเย็น 

1 1 
 เครื่องคั่วและทําเย็น 2 

5. คัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราว 
     กอนบรรจุ 

1ค 2ข  - - 

6. บด 1ค  เครื่องบด 1 
7. เตรียมบรรจุภัณฑ -  - - 
8. บรรจุและชั่งน้ําหนัก 2  เครื่องช่ังน้ําหนัก 2 
9. ปดผนึกซอง ถุง กระปอง 1  เครื่องปดผนึกซอง ถุง 1 
   เครื่องปดผนึกกระปอง 1 
10. บรรจุกลอง 1 

2ข 

 - - 
 

หมายเหตุ  ก พนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T จํานวน 2 คน ทํา
หนาที่คัดขนาดกอนแลวจึงกลับมาทําหนาที่ของตนเองหลังจากคัดขนาดเสร็จ (เฉพาะ
วันที่มีการคัดขนาดเทานัน้) 

 ข พนักงานสวนบรรจุ (เตรียมบรรจุภัณฑ บรรจุและชั่งน้าํหนัก ปดผนกึซองหรือถุง และ
บรรจุกลอง) ของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z จํานวน 2 คน ทําหนาที่คัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมโดยคราวสําหรบัผลิตภัณฑชนิด Z ดวย 

 ค พนักงานบด ทําหนาที่คัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจุของสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T และทําหนาที่บดเมล็ดกาแฟใหกับผลิตภัณฑทั้งสองชนิด 
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1.2 การหาลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูล   
 

ขอมูลที่เกี่ยวของกับการสรางแบบจําลองสถานการณทั้งหมดจะถูกนํามาหาลักษณะ
การแจกแจงความนาจะเปนของขอมูลดวย Input Analyzer ซ่ึงเปนโปรแกรมเสริมในโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0   ในการเลือกรูปแบบการแจกแจงความนาจะเปนที่เหมาะสมของ Input 
Analyzer จะพจิารณาจาก Mean Squared Error ที่มีคาต่ําที่สุด จากผลของลักษณะการแจกแจงความ
นาจะเปนที่ Input Analyzer รายงานจะพิจารณาผลการทดสอบสมมติฐานโดยวิธี Chi-Square Test 
และ Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05   หากคา P-Value ของการทดสอบ
สมมติฐานทั้งสองวิธีมีคามากกวา 0.05 จะเลือกใชลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input 
Analyzer รายงานในการสรางแบบจําลอง ดังแสดงในภาพที่ 2 ซ่ึงลักษณะการแจกแจงความนาจะ
เปนที่เหมาะสมสําหรับชุดขอมูลนี้ คือ การแจกแจงแบบปกต ิ  แตหากคา P-Value ของการทดสอบ
สมมติฐานวิธีใดวิธีหนึ่งหรอืทั้งสองวิธีมีคานอยกวา 0.05 จะเลือกใชลักษณะการแจกแจงความนาจะ
เปนแบบ Empirical แทน ดังแสดงในภาพที่ 3 และภาพที่ 4 ตามลําดับ โดยลักษณะการแจกแจง
ความนาจะเปนแบบ Empirical สามารถอธิบายไดดังแสดงในภาพผนวกที่ ก1 และตารางผนวกที่ ก1 

 

 
   

   
 

ภาพที่ 2  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือกและคา P-Value ของการ
ทดสอบสมมติฐานทั้งสองวิธีมีคามากกวา 0.05 
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ภาพที่ 3  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือกและคา P-Value ของการ

ทดสอบสมมติฐานวิธีใดวิธีหนึ่งมีคานอยกวา 0.05 
 

 
 

 
 

ภาพที่ 4  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ที่เลือกใชแทนลักษณะการแจกแจง
ความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือก เนือ่งจากคา P-Value ของการทดสอบสมมติฐาน
วิธีใดวิธีหนึ่งมคีานอยกวา 0.05 
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ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่จะนาํมาใชในการสรางแบบจําลองในโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0 ซ่ึงไดมาจาก Input Analyzer มี 13 รูปแบบ ดังในตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนทีใ่ชในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 
 

ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน อักษรยอ คาพารามิเตอร 
Beta BETA (Alpha1, Alpha2) 
Continuous CONT (CumP1, Val1,…, CumPn, Valn) 
Discrete DISC (CumP1, Val1,…, CumPn, Valn) 
Erlang ERLA (ExpMean, k) 
Exponential EXPO (Mean) 
Gamma GAMM (Beta, Alpha) 
Johnson JOHN (Gamma, Delta, Lambda, Xi) 
Lognormal LOGN (LogMean, LogStdDev) 
Normal NORM (Mean, StdDev) 
Poisson POIS (Mean) 
Triangular TRIA (Min, Mode, Max) 
Uniform UNIF (Min, Max) 
Weibull WEIB (Beta, Alpha) 

  
ที่มา:  Kelton et al. (2003) 
 

เมื่อนําขอมูลที่เกี่ยวของกับการสรางแบบจําลองมาหาลักษณะการแจกแจงความนาจะ
เปนโดย Input Analyzer จะไดลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนสําหรับใชในการสราง
แบบจําลองสถานการณสายการผลิตกาแฟแบบคั่วบดของโรงงานกรณศีึกษาดังแสดงในตาราง
ผนวกที่ ก2 
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2. การสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร 
 

2.1 การสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร   
 

ทําการสรางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาบน
โปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 โดยกําหนดขอสมมติ (Assumptions) ในการสรางแบบจําลอง ดังนี ้
 

2.1.1 เมล็ดกาแฟตางล็อตกันไมมคีวามแตกตางกัน 
 

2.1.2 ความสามารถในการทํางานของพนักงานซึ่งทํางานเดียวกันไมมีความแตกตาง
กัน 
 

2.1.3 กําหนดแผนการผลิตเปนรายสัปดาห (ทุก 48 ช่ัวโมงของการทํางาน) และไมมี
การแทรกแผนการผลิตระหวางสัปดาห 
 

2.1.4 ปริมาณงานทีถู่กกําหนดขึ้นในแตละวนัจะตองทําใหเสรจ็ภายในวันนัน้ โดย
สามารถทํางานลวงเวลาได 
 

2.1.5 ไมนําเวลาทีใ่ชในการชั่งน้ําหนักเมล็ดกาแฟที่ผานการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
แลวในแตละชัว่โมงมาพิจารณาในการสรางแบบจําลอง  เนื่องจากใชเวลาในการดําเนนิงานสั้นมาก 
 

2.1.6 กาแฟแตละสตูรใชเวลาและอุณหภูมิในการคั่วเทากัน 
 

2.1.7 กาแฟ Batch เดียวกันจะถูกนําไปผลิตเปนกาแฟคัว่แบบเมล็ดหรือกาแฟคั่วแบบ
บดอยางใดอยางหนึ่งเทานัน้ ไมมีการแบงผลิต 
 

2.1.8 เมื่อพนักงานบรรจุผลิตภัณฑชนิด Z เตรียมบรรจุภัณฑเสร็จจะทํางานใน
ขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจทุันที 
 

2.1.9 ผลิตภัณฑกาแฟคั่วบดที่ผลิตไดมีคุณภาพคงที่ ไมมีกาแฟเสีย หรือการสงกลับ
ไปทําซ้ําในขัน้ตอนการผลิตกอนหนา 
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2.1.10 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุผลิตภัณฑชนิด 
Z แบบบด ขนาดบรรจุ 250 กรัม และผลิตภัณฑชนิด T มีคาเทากัน  เนื่องจากในการศึกษาเบื้องตน 
พบวา เวลาที่ใชในการบรรจผุลิตภัณฑทั้งสองมีคาใกลเคียงกัน 
 

จากการวิเคราะหขอมูลแผนการผลิตประจําสัปดาหของโรงงานกรณีศึกษา พบวา 
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีคาความแปรปรวนสูง  ในขณะที่อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด T มี
คาคงที่  เนื่องจากผลิตภัณฑชนิด T เปนผลิตภัณฑที่มกีารจางผลิตตามสัญญา โดยอุปสงคของ
ผลิตภัณฑชนดิ T มีคาเฉลี่ยประมาณ 6 เทาของผลิตภัณฑชนิด Z  

 
จากขอมูลที่รวบรวมไดและขอสมมติขางตนสามารถนํามาใชสรางแบบจําลอง

สถานการณของระบบการผลิตกาแฟคั่วบดในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาโดยโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0  ตัวอยางแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้น ดังแสดงในภาพผนวกที่ ข1 
 

2.2 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง (Verification) 
 

แบบจําลองทีส่รางขึ้นตองผานการตรวจสอบความถูกตองกอนนําไปใชวิเคราะห
เพื่อใหผูสรางแบบจําลองและผูใชมีความเชื่อมั่นในผลที่ไดรับจากแบบจําลองตามวตัถุประสงคที่
กําหนดไว   งานวิจยันี้ทําการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองที่สรางขึ้นโดยกําหนดใหเวลา
ที่ใชในแตละขั้นตอนเปนคาคงที่ (Constant) แลวทําการประมวลผลแบบจําลอง (Run Model) 
จํานวน 1 รอบ และสังเกตภาพเคลื่อนไหว (Animation) ในระหวางการประมวลผลแบบจําลอง 
จากนั้นจึงเปรยีบเทียบผลที่ไดจากการประมวลดวยแบบจําลองกับผลจากการคํานวณภายนอก
แบบจําลองดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Excel 2003  หากผลที่ไดมีคาเทากัน แสดงวา 
แบบจําลองทีส่รางขึ้นมีความถูกตอง (Kelton et al., 2003)  

 
การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองที่สรางขึ้น นอกจากจะกาํหนดใหเวลาที่ใช

ในแตละขั้นตอนเปนคาคงที ่ดังแสดงในตารางที่ 3 แลวยงัมีการกําหนดเงื่อนไขอื่น ๆ ดังนี ้
 

2.2.1 มีการคัดขนาดเมล็ดกาแฟเฉพาะพันธุอราบิกาจํานวน 100 กิโลกรัมตอสัปดาห 
 

2.2.2 มีการคัดแยกสิง่แปลกปลอมเมล็ดกาแฟเฉพาะพันธุอราบิกา ขนาดกลาง จํานวน 
300 กิโลกรัมตอสัปดาห 
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2.2.3 มีการคั่วเมล็ดกาแฟ 24 Batches ตอสัปดาห (120 กิโลกรัมตอวัน) โดยทําการคั่ว 
4 วันตอสัปดาห 
 

2.2.4 มีการบรรจุผลิตภัณฑแบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 500 กรัมตอถุงเทานั้น 
 

2.2.5 ระยะเวลาในการประมวลผลในแตละซ้ําของการทดลอง (Replication Length)  
เทากับ 14,600 ชั่วโมง หรือเทียบเทากับการดําเนินงานผลิต 5 ป  
 
ตารางที่ 3  เวลาที่ใชในการทํางานแตละขัน้ตอน 
 

ขั้นตอนการผลิต 
เวลาที่ใชในการผลิต  
(นาทีตอกิโลกรัม) 

การคัดขนาดเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา 0.024 
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา ขนาดกลางกอนคั่ว 9.230 
การคั่ว 0.870 
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบด/บรรจุ 0.364 
การบด 0.600 
การบรรจุเมล็ดกาแฟคั่ว ขนาดบรรจุ 500 กรัม 0.730 
การปดผนึกถุงขนาดบรรจุ 500 กรัม 0.214 

 
เมื่อเปรียบเทียบผลที่ไดจากการประมวลผลดวยแบบจําลองสถานการณดวย

คอมพิวเตอรในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 กับผลจากการคํานวณภายนอกแบบจําลองโดย
โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Excel 2003 พบวา เวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอนมีคาเทากนั 
จึงสามารถสรุปไดวา แบบจาํลองที่สรางขึ้นมีความถูกตอง ดังแสดงในตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4  ผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองกบัผลจากการคํานวณภายนอกแบบจําลอง
ของเวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอน 

 
เวลาที่ใชในการทํางาน (นาที) 

ขั้นตอน ผลจากการประมวลผล
ของแบบจําลอง 

ผลจากการคํานวณ 

งานประจําวันของหัวหนางาน   
- เบิกเมล็ดกาแฟจากคลังสินคา 
- ทําเอกสารรายงานการผลิต 
- ช่ังน้ําหนักและเย็บกระสอบเมล็ดกาแฟที่ผานการคัดแยก
สิ่งแปลกปลอมออกแลว 

60.0 60.0 

การคัดขนาดเมล็ดกาแฟ   
- เบิกเมล็ดกาแฟและขนยายไปยังเครื่องคัดขนาด 12.0 12.0 
- คัดขนาด ช่ังน้ําหนักเมล็ดกาแฟและขนยายไปเก็บ 19.4 19.4 
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่ว   
- เตรียมอุปกรณ และชั่งน้ําหนักเมล็ดกาแฟ 7.0 7.0 
- คัดแยกสิ่งแปลกปลอมชวงเชา 57.7 57.7 
การคั่วและการบรรจ ุ   
- เบิกเมล็ดกาแฟและบรรจุภัณฑจากคลังสินคา 5.0 5.0 
- ผสมเมล็ดกาแฟและ Warm up เครื่องคั่ว 25.0 25.0 
- คั่วเมล็ดกาแฟ 104.4 104.4 
- เตรียมบรรจุภัณฑ 132.0 132.0 
- คัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจุ 17.9 17.9 
- บรรจุและชั่งน้ําหนัก 35.8 35.8 
- ขนยายไปยังเครื่องปดผนึก 12.0 12.0 
- ปดผนึกถุง 21.0 21.0 
- บรรจุกลอง 7.0 7.0 

 
2.3 การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลอง (Validation) 

 
การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลอง เปนการทดสอบความ

สอดคลองของขอมูลหรือผลที่ไดจากการทํางาน/ประมวลผลของแบบจําลองกับขอมูลหรือผลที่ได
จากการสังเกต/รวบรวมมาจากสถานการณหรือระบบการทํางานจริง  โดยในการตรวจสอบตอง
อาศัยการวเิคราะหทางสถิติ ซ่ึงการวิเคราะหเชิงสถิติของระบบงานจะมคีวามแตกตางกันตาม



 

34 

ลักษณะของระบบ ดังนัน้จึงตองทําการวิเคราะหระบบทีท่ําการศึกษากอนวามีลักษณะของระบบ
เปนแบบใด นอกจากนัน้ยังตองมีการกําหนดพารามิเตอรในการทดสอบแบบจําลองอื่น ๆ อีก ดังนี ้
 

2.3.1 การวิเคราะหระบบของแบบจําลอง 
 

ระบบของแบบจําลองสถานการณสามารถแบงออกเปน 2 ระบบ (Banks et al., 
2005) ไดแก 
 

ก. แบบ Terminating System  เปนระบบที่มีจดุเริ่มตนและจดุสิ้นสุดของการ
ทํางานในแตละชวงเวลาที่กําหนด และเมื่อส้ินสุดการทํางานในชวงนั้นแลว ผลของการทํางานใน
ชวงเวลานัน้จะไมมีผลเกี่ยวเนื่องกับชวงเวลาการทํางานถัดไป เชน ระบบแถวคอยในรานขายอาหาร 
จะไมมแีถวคอยของลูกคาจากเมื่อวานรอจนถึงวันถัดมา เปนตน   
 

ข. แบบ Non-Terminating System หรือ Steady-State  เปนระบบที่ผลของ
ชวงเวลากอนหนามีผลเกี่ยวเนื่องกับชวงเวลาถัดมา เชน ระบบการผลิตสินคาแบบตอเนื่อง ผลผลิตที่
ยังผลิตไมเสร็จในวันนีห้รือช้ินงานระหวางการผลิต (Work-in-Process) จะถูกนําไปผลิตตอในวัน
ถัดไป เปนตน โดยระบบลักษณะเชนนี้จะตองมีการหาเวลาที่จะเขาสูสภาวะคงตัว (Warm-up 
Period) ดวย 
 

แบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที่สรางขึ้นจัดเปน
ระบบแบบ Non-Terminating System หรือ Steady-State  เนื่องจากงานที่คางอยูในสายการผลิตหรือ
ผลิตภัณฑที่ผลิตไมเสร็จจะถูกผลิตตอเนื่องไปจนกวางานนั้นจะเสร็จสิน้   
 

2.3.2 การกําหนดความยาวในการประมวลผล (Replication Length)  แบบจาํลองที่
สรางขึ้นจัดเปนระบบ Steady-State จึงจําเปนตองใหความยาวในการประมวลผลของแบบจําลองมี
ความยาวคอนขางมาก ดังนัน้จึงกําหนดใหความยาวในการประมวลผลของแบบจําลอง เทากับ 5 ป 
หรือ 14,600 ช่ัวโมง เพื่อใหมัน่ใจวาระบบเปน Steady-State อยางแนนอน  
 

2.3.3 การกําหนดเวลาที่จะเขาสูสภาวะคงตัว (Warm-up Period)  เนื่องจากในชวงแรก
ของการประมวลผล ระบบที่จําลองขึ้นจะวางอยูสงผลใหขอมูลที่ไดจากการประมวลผลมีการแกวง
จึงไมสามารถนําขอมูลในสวนนี้มาวิเคราะหได เพราะจะทําใหเกิดอคติขึ้น เรียกวา Initial Condition 
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Bias จนผานไปชวงเวลาหนึง่ระบบจึงจะเริม่คงที่และสามารถเริ่มตนเกบ็ขอมูลได โดยชวงเวลา
กอนที่จะถึงจดุนี้ เรียกวา Warm-up Period ขอมูลสวนนี้จะตองถูกตัดทิ้งไป 
 

จากการทดลองประมวลผล 10 รอบทําซ้ําโดยแตละรอบทําซ้ํามีความยาว 5 ป 
จากนั้นนําผลที่ไดจากการประมวลผลทั้ง 10 รอบทําซ้ําไปสรางกราฟระหวางอัตราการทํางานเฉลี่ย
ของพนักงานทั้งหมด (Average Utilization) กับเวลาการในการประมวลผลโดย Output Analyzer 
ซ่ึงเปนโปรแกรมเสริมในในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0  
 

 
 
ภาพที่ 5  กราฟระหวางอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมดกับเวลาการในการประมวลผล 
 

จากภาพที่ 5 จะพบวา ณ เวลา 1,100 ชั่วโมง อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงาน
ทั้งหมดจะเขาสูสภาวะคงตวั ดังนั้น เวลาทีจ่ะเขาสูสภาวะคงตัว (Warm-up Period) ในการ
ประมวลผลของแบบจําลอง เทากับ 1,100 ชั่วโมง 
 

2.3.4 การกําหนดจํานวนรอบทําซ้าํ (Number of Replication)  จะพิจารณาจากคา
ความผิดพลาดที่สามารถยอมรับได หรือ Half Width ของชวงความเชื่อมั่น (Confidence Interval) ที่
ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
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ในงานวิจยันี้ทาํการหาจํานวนรอบทําซ้ําโดยการทดลองประมวลผลแบบจําลอง
ดวยการเพิ่มจํานวนรอบทําซ้าํใหมากขึน้จนกวาผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง
คลาดเคลื่อนจากผลที่ไดจากระบบการทํางานจริงนอยทีสุ่ด หรือมีคาความผิดพลาดที่สามารถ
ยอมรับไดในการประมาณอตัราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรตาง ๆ ในรูปครึ่งหนึง่ของชวงความ
เชื่อมั่นในการประมาณคาที่ 95% (Half Width of Confidence Interval) ใกลเคียงศนูย 
 
ตารางที่ 5  คาความผิดพลาดที่สามารถยอมรับไดในการประมาณอัตราการทํางานเฉลี่ยของ

ทรัพยากรตาง ๆ ในรูปครึ่งหนึ่งของชวงความเชื่อมั่นในการประมาณคาที่ 95% จากการ
ประมวลผลที่จํานวนรอบการทําซ้ําตางกัน 

 
จํานวนรอบการทําซ้ํา (รอบ) 

ทรัพยากร 
10 20 30 31 32 33 34 35 

หัวหนางานหญิง 0.01 0 0 0 0 0 0 0 
หัวหนางานชาย 0.01 0 0 0 0 0 0 0 
พนักงานบรรจุและชั่งน้ําหนัก 0.01 0.01 0.01 0.01 0 0 0 0 
พนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอม 0 0 0 0 0 0 0 0 
เครื่องคัดขนาดเมล็ดกาแฟ 0 0 0 0 0 0 0 0 
เครื่องบดเมล็ดกาแฟ 0 0 0 0 0 0 0 0 

 
จากตารางที่ 5 พบวา เมื่อจํานวนรอบทําซ้ํา เทากับ 32 รอบ คาความผิดพลาดที่

สามารถยอมรับไดของอัตราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรทั้งหมดจะมคีาใกลเคียงศนูย   ดังนั้นจึง
อาจกําหนดใหจํานวนรอบทําซ้ําในการประมวลผลของแบบจําลอง เทากับ 32 รอบได แตเพื่อความ
รอบคอบ (Conservativeness) จึงกําหนดใหจํานวนรอบทําซ้ําในการประมวลผลของแบบจําลอง 
เทากับ 40 รอบ 
 

การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลองเปนการตรวจสอบความ
ถูกตองและความสอดคลองกันระหวางแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นกับระบบการทํางานจรงิ 
หรือเปนการนาํผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง (Model Output) มาเปรียบเทียบกับ
ขอมูลที่ไดจากการสังเกตหรอืเก็บรวบรวมมาจากสถานการณจริง หากขอมูลที่ไดจากการ
ประมวลผลของแบบจําลองรวมกับคาความผิดพลาดที่สามารถยอมรับไดอยูในชวงของขอมูลที่ได
จากการสังเกตหรือเก็บรวบรวมมาจากสถานการณจริง แสดงวา แบบจาํลองสถานการณที่สรางขึ้น
เปนตัวแทนของการทํางานของระบบจริงหรือสถานการณจริงได 
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การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลองสถานการณระบบการ
ผลิตของโรงงานกรณีศกึษาที่สรางขึ้นทําโดยการสอบถามผูเชี่ยวชาญระบบการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา (Face Validation) คือ ผูจัดการโรงงาน และใชวิธีการทางสถิติในการเปรยีบเทียบผลที่ได
จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองวามีความแตกตางกัน
หรือไม ที่ระดบันัยสําคัญ (α) เทากับ 0.05 

 
ตารางที่ 6  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานที่ทํางานในขั้นตอนการคั่วจากการทํางานของระบบ

จริงและจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
 

ขอมูลชุดที่ อัตราการทํางานเฉลี่ย 
(รอยละ) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ผลจากการทํางานของ
ระบบจริง 

27.71 24.44 24.25 20.08 23.97 23.90 23.63 23.44 23.32 25.60 

ผลจากการประมวลผล
ของแบบจําลอง 

24.69 27.26 24.69 27.06 27.24 25.24 21.63 23.35 27.37 26.32 

 
การเปรียบเทยีบผลที่ไดจากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผล

ของแบบจําลองในงานวิจยันีท้ําการเปรียบเทียบอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานใน
ขั้นตอนการคัว่ ซ่ึงมีผลดังแสดงในตารางที่ 6 โดยวิธีการทดสอบสมมติฐานทางสถิติที่ใช คือ การ
เปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉลี่ยของประชากร 2 กลุมดวยวิธี Independent t-Test และมีการ
กําหนดขอสมมติและสมมตฐิานในการทดสอบทางสถิติ ดังนี ้
 
ขอสมมติ ประชากรทั้งสองกลุมมีการแจกแจงแบบปกติและตวัอยางทั้งสองชุดเปนอิสระ

ตอกัน 
 
สมมติฐาน H0: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจาก 

 จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากแบบจําลองมีคาเทากัน 
 Ha: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจาก 

 จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากแบบจําลองมีคาไมเทากัน 
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กอนทําการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ ตองทดสอบกอนวา ตวัอยางทัง้ 2 ชุดที่สุมมามี
ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนใกลเคยีงกับการแจกแจงแบบปกตหิรือไม โดยการทดสอบ
สมมติฐานดวยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนยัสําคัญ เทากบั 0.05 และสราง Normal 
Probability Plot โดยใชโปรแกรมสําเร็จรปู SPSS 12.0 

 
จากผลการทดสอบสมมติฐานของชุดตัวอยางขอมูลที่ไดจากการทํางานของระบบจริง

และชุดตวัอยางขอมูลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองโดยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test 
จากโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 สามารถสรุปไดวา ชุดตัวอยางขอมูลทั้งสองมาจากประชากรทีม่ี
การแจกแจงแบบปกติ (P-Value = 0.066 และ 0.200 ดังแสดงในภาพผนวกที่ ค1 และ ค2 ตามลําดบั) 

 
หลังจากนัน้จึงทําการทดสอบสมมติฐานในการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการทํางานของ

ระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง โดยวิธี Independent t-Test ที่ระดับ
นัยสําคัญ 0.05 โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 ในการวิเคราะหขอมูล 
 

จากการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ พบวา P-Value = 0.109 (ดังแสดงในภาพผนวกที ่
ค3) จึงสามารถสรุปไดวา อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนกังานที่ทํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจากการ
ประมวลผลของแบบจําลองกับผลที่ไดจากการทํางานของระบบจริงมคีาเทากันที่ระดับนัยสําคัญ 
0.05  นั่นแสดงวา แบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที่สรางขึ้นมีความ
นาเชื่อถือ และสามารถใชเปนตัวแทนของระบบการผลิตจริงได 
 
3. การทดลองปรบัปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตและการวเิคราะหผลตอบแทนจากการลงทุน   
 

จากการวิเคราะหกระบวนการผลิตและการวิเคราะหสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา
โดยผังงานสายธารแหงคณุคา (Value Stream Mapping, VSM) โดย ทปีพิพัฒน (2550) พบวา 
ขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วของสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑ
ชนิด Z เปนจุดคอขวดของสายการผลิต ทําใหเกิดการรอคอย สงผลกระทบตอการไหลของงานใน
สายการผลิตและเกิดการทํางานลวงเวลาเปนระยะเวลานานและตอเนื่องกัน   จุดคอขวดที่เกิดขึน้มี
สาเหตุมาจากทรัพยากรที่เกีย่วของกับการทํางานในขั้นตอนนี้ไมเพยีงพอตอความตองการ โดย
ปจจุบันมีพนักงานทํางานในขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T 
จํานวน 10 คน และสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z จํานวน 6 คน   ดังนัน้ผูวิจยัจึงทําการศึกษาและ
เปรียบเทียบแนวทางการปรบัปรุงสายการผลิตเพื่อแกไขปญหาจุดคอขวด และเพื่อใหสายการผลิต
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สามารถรองรับตอปริมาณอุปสงคที่มีในปจจุบันและการขยายตวัในระยะเวลา 5 ปขางหนาจาก      
1) การเพิ่มจํานวนพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม   2) การเพิ่มจํานวนพนักงาน
รวมกับการปรบัเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
และขั้นตอนการบรรจุ ตามที่ ทีปพิพัฒน (2550) ไดทําการวิจัยไว   และ 3) การนําเครือ่งคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม โดยใช
แบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรและวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนเพือ่เปรียบเทียบ
หาแนวทางการเพิ่มกําลังการผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา 

 
3.1 การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตผานแบบจําลองสถานการณ   

 
3.1.1 แนวทางที่ 1  การเพิ่มจํานวนพนักงานที่ทาํงานในขั้นตอนการคัดแยกสิง่

แปลกปลอมกอนคั่ว 
 

เนื่องจากความไมเพียงพอของพนักงานสงผลใหเกิดจุดคอขวดขึ้นในสายการ 
ผลิตจึงทดลองเพิ่มจํานวนพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิต
ผลิตภัณฑทั้งสองชนิดเพื่อใหเหมาะสมตอปริมาณอุปสงคผานแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้น 
(ดังแสดงในภาพผนวกที่ ข2) โดยจํานวนพนักงานทีเ่หมาะสมตองทําใหคาจางพนักงานในขั้นตอน
นี้มีคานอยที่สุด ทั้งนี้คาจางของพนักงานประกอบดวยคาจางขั้นต่ําตอวนั เทากับ 191 บาทตอคนตอ
วัน และคาจางการทํางานลวงเวลา ซ่ึงมีคา 1.5 เทาของคาจางขั้นต่ําตอวนั  และสอดคลองกับ
นโยบายของโรงงานกรณีศึกษาที่ใหมกีารทํางานลวงเวลาไดไมเกินวันละ 2 ชั่วโมงหรือเวลาในการ
ทํางานเฉลี่ย (Average Throughput Time) ไมเกิน 10 ชั่วโมงตอวัน   แตเนื่องจากอุปสงคของ
ผลิตภัณฑชนดิ Z มีความแปรปรวนสูง การกําหนดใหเวลาในการทํางานเฉลี่ยไมเกิน 10 ช่ัวโมงตอ
วันจะทําใหเกดิการจางพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z เปน
จํานวนมากและสงผลใหอัตราการทํางานเฉลี่ย (Average Utilization) มีคาต่ํามากเมื่อนํามาเฉลี่ยรวม
กับวันทีไ่มมีการทํางานลวงเวลา ดังนั้นจึงกําหนดใหเวลาในการทํางานเฉลี่ยของพนกังานคัดแยกสิง่
แปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ Zไมเกิน 12 ชั่วโมงตอวันหรือมีการทํางานลวงเวลาได
ไมเกิน 4 ชั่วโมงตอวัน   ดังแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนแบบจํานวนเตม็ (Integer Linear 
Programming Model) ตอไปนี้ 
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ให Tx  เปนจํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T 
 Zx  เปนจํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 

Th  เปนเวลาในการทํางานเฉลี่ยของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T เมื่อมีการทํางานลวงเวลา (ชั่วโมง) 

Zh  เปนเวลาในการทํางานเฉลี่ยของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z เมื่อมีการทํางานลวงเวลา (ชั่วโมง) 

Td  เปนจํานวนวันโดยเฉลี่ย เมื่อมีการทํางานลวงเวลาเพื่อคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T 

Zd  เปนจํานวนวันโดยเฉลี่ย เมื่อมีการทํางานลวงเวลาเพื่อคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 

w  เปนจํานวนวันทํางานทั้งหมด   
 
สมการวัตถุประสงค (Objective function): 
  
 คาแรงพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมทั้งหมดมีคานอยที่สุด 

 ( ) ( ) ( ) ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ ××−××+××+××= TTTZT dxhwxwx 8

8
1915.1191191  

 ( ) ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ ××−××+ ZZZ dxh 8

8
1915.1  (4)

  
ขอจํากัด (Subjected to): 
 

 Th  10≤   
 Zh  12≤   
 ZT xx ,  0>   
 

โดยการหาจํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑทั้ง
สองชนิดที่เหมาะสมทําโดยการใชโปรแกรม OptQuest ซ่ึงเปนโปรแกรมเสริมในโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0 (ดังในภาพผนวกที่ ข3)  
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3.1.2 แนวทางที่ 2  การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการ
ทํางานของพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่วและขั้นตอนการบรรจุ 
  

ทดลองปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงานในขั้นตอนการคัดแยก
ส่ิงแปลกปลอมและขั้นตอนการบรรจุผานแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้น ตามการศึกษาของ   
ทีปพิพัฒน (2550) โดยการปรับปรุงสายการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษา ประกอบดวย 

  
ก. การเพิ่มจํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑ

ชนิด Z จาก 6 คนเปน 9 คน 
 

ข. เมื่อพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 
ทํางานเสร็จจะถูกโยกยายไปชวยคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ T ทันที 
 

ค. การใหพนักงานในสวนบรรจุผลิตภัณฑชนิด T มีเวลาการเริ่มปฏิบัติงานใน
ขั้นตอนการบรรจุไมพรอมกนั กลาวคือ  
 

1) ใหพนกังานทีท่ําหนาที่ปดผนึกกระปองและบรรจุผลิตภัณฑลงกลองยาย
ไปทํางานในสวนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T กอนเปนเวลา 3 
ช่ัวโมงในชวงเชา หลังจากนัน้จึงกลับมาทํางานในหนาทีข่องตนเองตั้งแตชั่วโมงที่ 4 เปนตนไป 
 

2) ใหพนกังานทีท่ําหนาที่บรรจุและชั่งน้ําหนักกาแฟที่ผานการบดแลวเร่ิม
งานในขั้นตอนการบรรจุกอน และเมื่อทํางานเสร็จจะถูกโยกยายมาทําการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T 
 

3.1.3 แนวทางที่ 3  การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติหรือเครื่องยิงสี
(Color Sorting Machine) เขามาใชแทนพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่ว 
 

จากสาเหตุของจุดคอขวดทีเ่กิดจากกําลังการผลิตในขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมไมเพียงพอ การทดลองนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติ (Color Sorting 
Machine) ซ่ึงมีกําลังการผลิตสูงและเพยีงพอตอความตองการมาใชแทนพนักงานผานแบบจําลอง
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สถานการณทีส่รางขึ้น (ดังแสดงในภาพผนวกที่ ข4) เปนแนวทางหนึง่ที่อาจแกปญหาจุดคอขวดที่
เกิดขึ้นได  

 
เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติ หรือ เครื่องยิงสี เปนเครื่องจักรที่ทํางาน

โดยอาศัยกลอง Charge Coupled Device หรือ CCD ที่มีความละเอยีดสูงในการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมหรือของเสียขนาดเล็กถึง 0.14 มิลลิเมตร เชน เศษแกว พลาสติก กรวด เศษไม ฯลฯ ที่
ปะปนมากับธญัพืชเมล็ดดี และอาศัยลมเปาแยกสิ่งแปลกปลอมหรือของเสียนั้นออกจากธัญพืชเมล็ด
ดี เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมขนาดเล็ก มีกําลังการผลิต 1.5-3.0 ตันตอช่ัวโมง และใชพนักงาน
ควบคุมการทํางานของเครื่องจํานวน 2 คน  

 
เนื่องจากเครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงมาก ดังนั้นในการวางแผนการคัดส่ิง

แปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟจึงกําหนดใหมีการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟ
สัปดาหละ 1 คร้ังเพื่อใชในการผลิตในแตละสัปดาห ซ่ึงจะแตกตางจากการดําเนินงานในปจจุบัน
และการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 ซ่ึงพนักงานจะทําการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟเพื่อใชในวนัถัดไป 
 

ทําการพิจารณาและเปรียบเทยีบผลของแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการเพิ่ม
กําลังการผลิตทั้งสามแนวทางผานแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 
9.0 โดยตัววัดประสิทธิภาพที่ทําการศึกษา ไดแก ชั่วโมงในการทํางานลวงเวลาเฉลี่ย (Average 
Overtime Hours)  โอกาสเกดิการทํางานลวงเวลาเฉลี่ย  และเวลาในการทํางานเฉลี่ย (Average 
Throughput Time) โดยการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณของแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพทั้งสามแนวทางจะกําหนดใหความยาวในการประมวลผล เทากับ 5 ป ระยะเวลาทีจ่ะ
เขาสูสภาวะคงตัว เทากับ 1,100 ชั่วโมง และจํานวนรอบทําซ้ํา เทากับ 40 รอบ  

 
3.2 การวิเคราะหและประเมินผลตอบแทนจากการลงทุนของแนวทางการเพิ่มกําลังการ

ผลิต 
 

เนื่องจากการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการเพิ่มกําลังการผลิตทั้งสาม
แนวทาง โดยเฉพาะแนวทางที่ 3 ซ่ึงมีการลงทุนจะกระทบตอผลทางการเงินของโรงงานกรณีศกึษา  
ดังนั้นในงานวจิัยนีจ้ึงทําการวิเคราะหและประเมินผลตอบแทนจากการลงทุนของแตละแนวทาง
เพื่อใหสามารถระบุแนวทางที่มีความคุมคาและเหมาะสมตอการลงทุนมากที่สุด จากการคํานวณ
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มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV) และระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) ของ
โครงการ  พรอมทั้ง ทําการวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) โดยมีปจจัยผันแปร คือ อุปสงค
รายปของผลิตภัณฑชนิด Z และอัตราคิดลด (Discounted Rate, i) ซ่ึงเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นในชวง 
6%-10% ตอป สวนอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด T จะมีคาคงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป เนื่องจากมีการทํา
สัญญาระยะยาว  

 
สาเหตุของการกําหนดใหอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z และอัตราคิดลดของโครงการ

เปนปจจยัผันแปรในการวเิคราะหความไวนั้น เนื่องจากอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีความ
แปรปรวนคอนขางมาก การปรับเปลี่ยนระดับอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z จะสงผลโดยตรงตอ
คาใชจายที่เกี่ยวของ ไดแก คาจางพนักงาน คาทํางานลวงเวลา คาสวัสดกิารพนักงาน ดังนั้นการ
กําหนดใหอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปนปจจยัผันแปรจะทําใหการประเมินโครงการลงทุนมี
ความครอบคลุมมากขึ้น  

 
สวนการกําหนดใหอัตราคิดลดของโครงการเปนปจจัยผันแปรนั้น อัตราดอกเบี้ยซ่ึง

นํามาใชเปนอตัราคิดลดของโครงการมักมีการผันแปรอยูเสมอ เนื่องจากไดรับผลกระทบจากการ
เปล่ียนแปลงของภาวะเศรษฐกิจโลกและภายในประเทศ ความเชื่อมั่นของนักลงทุน ความผันผวน
ของคาเงินบาท รวมถึงสภาพทางการเมืองและสภาพสังคม  ดังนั้นในการวิเคราะหจงึจําเปนตองทาํ
การวิเคราะหและประเมินโครงการโดยใชอัตราคิดลดคาตาง ๆ กัน เพื่อใหครอบคลุมและสามารถ
ใชเปนขอมูลในการวางแผนการดําเนนิงานที่เหมาะสมในอนาคต   

 
การวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนของโครงการจะทําการคํานวณงบกระแสเงนิ

สดของโครงการที่อายุโครงการ เทากับ 5 ป และพิจารณาเฉพาะเงนิลงทุนและคาใชจายเทานัน้ 
เนื่องจากรายรับที่เกิดขึ้นในแตละโครงการมีคาเทากัน   จากนั้นประเมนิโครงการลงทุนจากการหา
ระยะเวลาคืนทุนและมูลคาปจุบันสุทธิของคาใชจายดังที่กลาวขางตน 

  
งบกระแสเงนิสดของโครงการลงทุนแตละโครงการมีรายละเอียด ดังนี ้
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3.2.1 เงินลงทุน ไดแก การลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติ 
 

จากการสํารวจขอมูล พบวา เครื่องคัดแยกสิง่แปลกปลอมอัตโนมัติหรือเครื่อง
ยิงสีขนาดเล็กซึ่งเหมาะสมกบัโรงงานกรณศีึกษา ราคาเครื่องละ 3,100,000 บาท มีกําลังการผลิต 1.5 
ตันตอช่ัวโมง ใชกําลังไฟฟา 2 กิโลวัตตและปมลมขนาด 7.5 แรงมา 

 
3.2.2 คาใชจาย ไดแก 

 
ก. คาจางขั้นต่ําของพนกังาน เปนคาจางพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง

แปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟของผลิตภณัฑทั้งสองชนดิ โดยมีคาเทากับ 191 บาทตอวัน อางอิง
จากอัตราคาแรงขั้นต่ําในทองที่กรุงเทพมหานคร นครปฐม นนทบุรี ปทมุธานี สมุทรปราการ และ
สมุทรสาคร ตามประกาศกระทรวงแรงงาน เร่ือง อัตราคาจางขั้นต่ํา ฉบบัที่ 7 (กระทรวงแรงงาน, 
2550) เนื่องจากโรงงานกรณศีึกษาตั้งอยูในพื้นที่ดังกลาว  และอัตราคาจางขั้นต่ํามีอัตราเพิ่มขึ้น
เพิ่มขึ้นคงที่ 2.4% ตอป โดยอางอิงจากอัตราการเพิ่มขึ้นของคาจางเฉลี่ยในป พ.ศ. 2541-พ.ศ. 2550 
(กระทรวงแรงงาน, 2550)   และกําหนดใหไมมีการเพิ่มคาจางใหแกพนกังานเดิม 
 

ข. คาลวงเวลาของพนักงานคํานวณตามเวลาทีพ่นักงานซึ่งทาํงานในขั้นตอน
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมทํางานเกินมาจากเวลาการทํางานปกติ คือ 8 ชั่วโมง โดยมคีาเทากับ 1.5 
เทาของคาจางขั้นต่ําตอวัน 
 

ค. สวัสดิการพนกังาน ไดแก ประกันสังคม 5% ของเงินเดือน ชุดพนกังาน
มูลคา 500 บาทตอคนตอป และเงินพิเศษประจําป 2 เทาของคาจางตอเดือน 
 

ง. คาไฟฟา เปนคาไฟฟาที่เกดิจากการใชพลังงานไฟฟาของเครื่องคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมอัตโนมัติและปมลม โดยมีคาประมาณ 2.3876 บาทตอหนวย อางอิงตามคาพลังงาน
ไฟฟาของกิจการขนาดกลาง แบบอัตราปกติ (ฝายเศรษฐกิจพลังไฟฟา, 2549)   และคาไฟฟาผันแปร 
(FT) ในเดือนมถุินายน-กันยายน พ.ศ. 2550 (ฝายเศรษฐกิจพลังไฟฟา, 2550)  โดยกําหนดใหคา
ไฟฟามีอัตราการเพิ่มขึ้นคงที่ 5% ตอป  
 

จ. คาบํารุงรักษาเครื่องจักร เปนคาบํารุงรักษาเครื่องคัดแยกสิง่แปลกปลอม
อัตโนมัติรายป โดยคิดเปน 10% ของราคาเครื่องจักร 
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 ในการทดลองปรับปรุงประสิทธิภาพผานแบบจําลองสถานการณ การวิเคราะหและ
ประเมินผลทางการเงิน แบงออกเปน 3 กรณี ดังนี ้ 
  

กรณีที่ 1  อุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z ที่ระดับปจจุบนั เพื่อเปรียบเทยีบผลจากการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพผานแบบจําลองสถานการณ 
 
 กรณีที่ 2  อุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เพิม่ขึ้น 20% ตอปอยางตอเนื่องตลอดระยะเวลาใน
การวิเคราะหและประเมินผลตอบแทนจากการลงทุน ซ่ึงเปนกรณีที่มีความเปนไปไดมากที่สุด ตาม
ขอมูลที่ไดรับจากโรงงานกรณีศึกษา 
  

กรณีที่ 3  อุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เปล่ียนแปลงเพิ่มขึ้นและลดลง 5%, 10%, 15% และ 
20% ตอปตอเนื่องตลอดระยะเวลา 5 ป   และอัตราคิดลดของโครงการมีคาเปลี่ยนแปลงในชวง 6%-
10% ตอป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ผลและวิจารณ 
 

จากการจําลองสถานการณแนวทางการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตของสายการผลิต
กาแฟแบบคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษาทัง้สามแนวทาง ผลจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
เปนดังนี ้
 
1. กรณีท่ี 1 อุปสงคของผลติภณัฑชนิด Z ท่ีระดับปจจุบัน 
 
 จากการประมวลผลของ OptQuest (ดังภาพผนวกที่ ข5) พบวา จํานวนพนักงานซึ่งทํางาน
ในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตอปริมาณอุปสงคในปจจุบันตามแนวทางการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 เปนดงันี้  
 

1) จํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T เพิ่มจาก 10 คน
เปน 12 คน 

 
2) จํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มจาก 6 คน

เปน 9 คน 
 
 ผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยแนวทางที ่1 คือ การเพิ่มจํานวนพนกังานใน
ขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิต แนวทางที่ 2 คือ การเพิ่มจํานวนพนักงาน
รวมกับการปรบัเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
และขั้นตอนการบรรจุ และแนวทางที่ 3 คือ การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติมาใชแทน
พนักงาน จากการประมวลผลของแบบจําลองเปนดังแสดงในภาพที่ 6-8 ตามลําดับ 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

47 

 

5.04

3.07 3.39

1.64

3.14

1.97

0.000.000.00

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

ผลิตภัณฑชนิด T ผลิตภัณฑชนิด Z

เวล
าก
าร
ทํา
งา
นล

วง
เวล

าเฉ
ลีย่

(ช
ัว่โ
มง

)
ปจจุบนั
แนวทางที ่1
แนวทางที ่2
แนวทางที ่3

 
 
ภาพที่ 6  ช่ัวโมงของการทํางานลวงเวลาเฉลี่ยของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต

ผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑชนิด Z ของการดําเนนิงานปจจุบนัและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 
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ภาพที่ 7  โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาเฉลี่ยของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑชนิด Z ของการดําเนนิงานปจจุบนัและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 
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ภาพที่ 8  เวลาในการทํางานเฉลี่ยของการดําเนินงานในปจจุบันและการปรับปรุงประสิทธิภาพ

สายการผลิตแตละแนวทาง 
 
 จากการประมวลผลของแบบจําลอง (ดังแสดงในภาพที่ 6 และภาพที่ 7) พบวา การปรับปรุง
ประสิทธิภาพทั้งสามแนวทางชวยลดชัว่โมงในการทํางานลวงเวลาเฉลีย่ลงจากการดําเนินงานใน
ปจจุบัน และสอดคลองกับนโยบายของโรงงานกรณีศกึษาที่ใหมกีารทํางานลวงเวลาของพนักงาน
คัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T ไมเกินวันละ 2 ช่ัวโมงและในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z ไมเกินวันละ 4 ช่ัวโมง อีกทั้งยังชวยลดโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของ
พนักงานใหนอยลงเมื่อเปรียบเทียบกับการดําเนินงานในปจจุบัน โดยเฉพาะแนวทางที่ 3 สามารถ
กําจัดการทํางานลวงเวลาของพนักงานใหเหลือศูนย เนื่องจากเครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงจึง
สามารถคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟไดอยางรวดเร็ว และใชเวลานอยมาก 
 
 จากภาพที่ 6 และภาพที่ 7 หากพิจารณาเปรียบเทียบผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 แบงตามชนดิของผลิตภัณฑ จะพบวา ในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ 
Z การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตทั้งสองแนวทาง สามารถลดชั่วโมงการทํางานลวงเวลา
และโอกาสเกดิการทํางานลวงเวลาของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมไดใกลเคยีงกัน เนื่องจากการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตผลิตภัณชนิด Z ของทั้งสองแนวทางเปนการเพิ่มจํานวน
พนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมจาก 6 คนเปน 9 คนเชนเดียวกัน  
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 แตหากพิจารณาในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T จะพบวา ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาของ
พนักงานจากแนวทางการปรบัปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 มีคาใกลเคียงกัน แต
การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 จะทําใหโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานต่ํากวา
แนวทางที่ 1 คอนขางมาก ทัง้นี้อาจเนื่องมาจากการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยแนวทางที่ 2 มีการ
เพิ่มจํานวนพนักงานรวมทั้งปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนกังานของขั้นตอนการคัด
แยกสิ่งแปลกปลอมและขั้นตอนการบรรจมุาชวยทําการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T จึงสงผลใหโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T ต่ําลงมาก สวนการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 นั้นเปนการ
เพิ่มจํานวนพนักงานเพียงอยางเดยีว ไมมกีารยาย/ปรับเปลี่ยนใหพนักงานในขั้นตอนอื่นมาชวยทาํ
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมจงึยังคงทําใหโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานสูงอยู   
 
 เมื่อพิจารณาผลจากการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตในดานเวลาในการทํางานเฉลี่ย
เพื่อคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟในสายการผลิตผลิตภัณฑทั้งสองชนิด ดังแสดงใน
ภาพที่ 8 โดยผลของเวลาในการทํางานเฉลี่ยของการดําเนนิงานปจจุบนัและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 จะเปนเวลาในการคัดแยกสิง่แปลกปลอมออกจากเมล็ด
กาแฟตามปรมิาณที่จะใชผลิตในวันถัดไป แตเวลาการทํางานเฉลี่ยของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 3 จะเปนเวลาที่ใชในการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมลด็กาแฟตามปริมาณที่จะใช
ในแตละสัปดาห เนื่องจากเครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงถึง 1.5 ตันตอช่ัวโมง ในการเปรียบเทียบผล
ของเวลาในการทํางานจึงทําการเฉลี่ยเปนเวลาของการทํางานตอคร้ัง   
 
 จากการประมวลผลของแบบจําลอง พบวา การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตทั้งสาม
แนวทางชวยลดเวลาในการทํางานเฉลี่ยใหต่ําลงเมื่อเปรียบเทียบกับการดําเนินงานในปจจุบัน โดย
แนวทางที่ 3 คือ การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลติแทนการใช
พนักงานจะชวยใหเวลาในการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วลดลงมากที่สุด โดยเวลาในการ
ทํางานเฉลี่ยลดลงเหลือเพียง 3.36 ชั่วโมงตอคร้ังเทานั้น เนื่องจากเครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงมาก
จึงสามารถคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟตามปริมาณที่ตองใชในการผลิตไดอยาง
รวดเร็ว และใชเวลาในการทํางานนอยมาก 
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2. กรณีท่ี 2  อุปสงคของผลติภณัฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอป  
 
 จากการประมวลผลของ OptQuest พบวา เมื่อปริมาณอุปสงคผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึน้ 
20% ตอปอยางตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป จํานวนพนักงานซึ่งทํางานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมของสายการผลิตทั้งสองชนิดที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 จะเพิ่มขึน้อยางตอเนื่องตลอดระยะเวลา 5 ป ดังแสดงในตารางที่ 7 
และตารางที่ 8 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 7  จํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรบัปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอป
ตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ 

สายการผลิต 
1 2 3 4 5 

ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 
ผลิตภัณฑชนิด Z 12 15 18 22 27 
รวม 24 27 30 34 39 

 
ตารางที่ 8  จํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรบัปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอป
ตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ 

สายการผลิต 
1 2 3 4 5 

ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 
ผลิตภัณฑชนิด Z 11 14 17 20 25 
รวม 21 24 27 30 35 

 
 เมื่อวิเคราะหการลงทุนโดยคํานวณงบกระแสเงินสดของโครงการเปนระยะเวลา 5 ป โดย
กําหนดใหอัตราคิดลดของโครงการ เทากบั 8% ตอปตามอัตราดอกเบีย้เงินกูลูกคารายยอย 
(Minimum Retail Rate, MRR) ของธนาคารพาณิชยทีจ่ดทะเบียนในประเทศเฉลี่ยในเดือน
พฤษภาคม-เดอืนมิถุนายน พ.ศ. 2550 ตามประกาศของธนาคารแหงประเทศไทย (ธนาคารแหง
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ประเทศไทย, 2550) พบวา งบกระแสเงนิสดของโครงการและมูลคาปจจุบันสุทธิของแนวทางการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพทั้งสามแนวทาง จากการคํานวณโดยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Excel 
2003 เปนดังตารางที่ 9-11 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 9  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 เมื่อ

อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป ที่อัตรา
คิดลด เทากับ 8% ตอป  

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  732,266  749,429  766,591  783,754  800,916  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  732,266  936,786  1,149,887  1,436,882  1,802,062  
คาลวงเวลา       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  174,768  169,113  187,680  194,625   119,716  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  145,254  187,032  261,863  333,977  420,355  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T       
 - ประกันสังคม  36,613 37,471 38,330 39,188 40,046 
 - ชุดพนักงาน  6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 
 - เงินพิเศษประจําป  122,044 124,905 127,765 130,626 133,486 
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z       
 - ประกันสังคม  36,613  46,839  57,494  71,844  90,103  
 - ชุดพนักงาน  6,000  7,500  9,000  11,000  13,500  
 - เงินพิเศษประจําป  122,044  156,131  191,648  239,480  300,344  
กระแสเงินสดรวม  2,113,870  2,421,207  2,796,259  3,247,376  3,726,528  
มูลคาปจจุบันสุทธิ  11,175,972       
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ตารางที่ 10  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 เมื่อ
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป ที่อัตรา
คิดลด เทากับ 8% ตอป  

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  610,222  624,524  638,826  653,128  667,430  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  671,244  874,334  1,086,005  1,306,257  1,668,576  
คาลวงเวลา       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  33,644  31,409  34,447  34,009  35,208  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  71,181  96,471  123,214  146,879  179,341  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T       
 - ประกันสังคม  30,511  31,226  31,941  32,656  33,372  
 - ชุดพนักงาน  5,000  5,000  5,000  5,000  5,000  
 - เงินพิเศษประจําป  101,704  104,087  106,471  108,855  111,238  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z       
 - ประกันสังคม  33,562  43,717  54,300  65,313  83,429  
 - ชุดพนักงาน  5,500  7,000  8,500  10,000  12,500  
 - เงินพิเศษประจําป  111,874  145,722  181,001  217,709  278,096  
กระแสเงินสดรวม  1,674,443  1,963,490  2,269,705  2,579,807  3,074,190  
มูลคาปจจุบันสุทธิ   9,024,029      
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ตารางที่ 11  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 เมื่อ
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป ที่อัตรา
คิดลด เทากับ 8% ตอป  

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

การลงทุน       
 เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม

อัตโนมัติ 
3,100,000 

     
คาจาง       
 พนักงานควบคุมเครื่องจักร  122,044 124,905 127,765 130,626 133,486 
คาสวัสดิการพนักงาน       
 - ประกันสังคม  6,102 6,245 6,388 6,531 6,674 
 - ชุดพนักงาน  1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 
 - เงินพิเศษประจําป  20,341 20,817 21,294 21,771 22,248 
คาไฟฟา  2,683  2,844  3,021  3,215  3,431  
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  310,000 310,000 310,000 310,000 310,000 
กระแสเงินสดรวม 3,100,000 462,170  465,812  469,469  473,143  476,839  
มูลคาปจจุบันสุทธิ  4,603,960       

 
 จากงบกระแสเงินสดของคาใชจายและการลงทุนของโครงการการปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิตทั้งสามแนวทางจะทําการวิเคราะหมูลคาปจจบุันสุทธิและระยะเวลาคืนทนุ เนื่องจาก
การคํานวณหาระยะเวลาคืนทุนเปนวิธีที่งายตอการทําความเขาใจและบงบอกถึงความเสี่ยงในการ
ลงทุน โดยโครงการที่มีระยะเวลาคืนทนุสั้นจะมีความเสีย่งต่ํา เพราะไดเงินที่ลงทุนไปกลับมาเร็ว 
(พรรณุภา, 2459)   แตเนื่องจากระยะเวลาคืนทุนมีขอดอยในเรื่องของมูลคาของเงินตามเวลา ดังนัน้
จึงทําการพิจารณามูลคาของเงินตามเวลาในการคํานวณหาระยะเวลาคืนทุนดวย  
 
 การคํานวณระยะเวลาคืนทุนโดยคิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงิน (Discounted Payback 
Period) มีวิธีการคิดพื้นฐานเชนเดียวกับวิธีการคิดระยะเวลาคืนทุนปกต ิแตจะมีการปรับกระแสเงิน
สดที่เกิดขึ้นในแตละปใหเปนมูลคาปจจุบนักอนแลวจึงนํามาคํานวณเปรียบเทียบเพือ่หาระยะเวลา
คืนทุน โดยระยะเวลาคืนทุนที่มีการคิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงนิจะยาวนานกวาระยะเวลาคืนทุน
ปกติ เนื่องจากมูลคาเงินในอนาคตมีคาลดลง (พรรณุภา, 2549)  
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ในงานวิจยันี้ทาํการคํานวณหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อคิดมูลคาปจจุบันของ
กระแสเงนิ โดยเปรียบเทยีบมูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจายที่ประหยดัได (Savings) หรือมูลคา
ปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจาย (Difference in Cashflow) ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิต 2 แนวทาง คือ แนวทางที่ 1 กบัแนวทางที่ 3 และแนวทางที ่2 กับแนวทางที่ 3   โดย
ชวงเวลาที่มูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจายมคีาเทากับเงินลงทุนในการซื้อเครื่องคัดแยก
ส่ิงแปลกปลอมอัตโนมัติ หรือ 3,100,000 บาท จะเปนระยะเวลาคืนทนุของโครงการ  

 
จากการเปรยีบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย พบวา การปรับปรุงประสิทธิภาพ

แนวทางที่ 1 มมีูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจายมากที่สุด โดยมีคาเทากบั 11,175,972 บาท รองลงมา
คือ แนวทางที่ 2 เทากับ 9,024,029 บาท และแนวทางที่ 3 เทากับ 4,603,960  บาท 

 
เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจายระหวางการปรับปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กบัการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 พบวา การปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 มคีาใชจายต่ํากวาการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1   และในเดือนที ่
23 ผลตางของคาใชจายระหวาง 2 แนวทางจะเทากับเงินลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
อัตโนมัติ คือ 3,100,000 บาท   หรือกลาวไดวา หากโรงงานกรณีศกึษาลงทุนซื้อเครื่องคดัแยกสิ่ง
แปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงานจะมีระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เทากับ 23 เดือน 
เมื่อเปรียบเทียบกับการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 ดังแสดงในตารางที่ 12 
 
ตารางที่ 12  เปรียบเทียบคาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กับแนวทางที่ 3 

เพื่อหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% 
ตอปตอเนื่องกนัเปนระยะเวลา 5 ป 

 
คาใชจาย (บาท) 

เดือนที่ 
แนวทางที่ 1 แนวทางที่ 3 

คาใชจายที่ประหยัดได 
(บาท) 

มูลคาปจจุบันสุทธิของ
คาใชจายที่ประหยัดได (บาท) 

1 176,156 38,514 137,642 136,730 
2 176,156 38,514 137,642 272,555 

M      
12 176,156 38,514 137,642 1,582,298 
13 201,767 38,818 162,950 1,731,763 
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ตารางที่ 12  (ตอ) 
 

เดือนที่ 
คาใชจาย (บาท) คาใชจายที่ประหยัดได 

(บาท) 
มูลคาปจจุบันสุทธิของ

คาใชจายที่ประหยัดได (บาท) 
14 201,767 38,818 162,950 1,880,238 

M      
22 201,767 38,818 162,950 3,033,182 

23* 201,767 38,818 162,950 3,173,039 
24 201,767 38,818 162,950 3,311,969 
25 233,022 39,122 193,899 3,476,192 
26 233,022 39,122 193,899 3,639,327 

M      
36 233,022 39,122 193,899 5,212,425 
37 270,615 39,429 231,186 5,393,222 
38 270,615 39,429 231,186 5,572,822 

M      
48 270,615 39,429 231,186 7,304,684 
49 310,544 39,737 270,807 7,500,236 
50 310,544 39,737 270,807 7,694,493 

M      
60 310,544 39,737 270,807 9,567,692 

 
เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจายระหวางการปรับปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กบัการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 พบวา การปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 มคีาใชจายต่ํากวาการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 และในเดือนที่ 
29 ผลตางของคาใชจายระหวาง 2 แนวทางจะเทากับเงินลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
อัตโนมัติ นั่นคือ การลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงานจะมี
ระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เทากับ 29 เดือน เมื่อเปรียบเทียบกับการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 2 ดงัแสดงในตารางที่ 13 
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ตารางที่ 13  เปรียบเทียบคาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับแนวทางที่ 3 
เพื่อหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% 
ตอปตอเนื่องกนัเปนระยะเวลา 5 ป 

 
คาใชจาย (บาท) 

เดือนที่ 
แนวทางที่ 2 แนวทางที่ 3 

คาใชจายที่ประหยัดได 
(บาท) 

มูลคาปจจุบันสุทธิของ
คาใชจายที่ประหยัดได (บาท) 

1 139,537 38,514 101,023 100,354 
2 139,537 38,514 101,023 200,043 

M      
12 139,537 38,514 101,023 1,161,335 
13 163,624 38,818 124,807 1,275,813 
14 163,624 38,818 124,807 1,389,533 

M      
24 163,624 38,818 124,807 2,486,127 
25 189,142 39,122 150,020 2,613,186 
26 189,142 39,122 150,020 2,739,403 
27 189,142 39,122 150,020 2,864,785 
28 189,142 39,122 150,020 2,989,337 

29* 189,142 39,122 150,020 3,113,064 
30 189,142 39,122 150,020 3,235,971 

M      
36 189,142 39,122 150,020 3,956,509 
37 214,984 39,429 175,555 4,093,800 
38 214,984 39,429 175,555 4,230,183 

M      
48 214,984 39,429 175,555 5,545,303 
49 256,183 39,737 216,446 5,701,600 
50 256,183 39,737 216,446 5,856,862 

M      
60 256,183 39,737 216,446 7,354,038 

    
จากตารางที่ 12 และตารางที ่13 พบวา การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 มีความคุมคา

ตอการลงทุนมากกวาการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 เนื่องจากมีมูลคา
ปจจุบันสุทธิของคาใชจายต่ํา และมีระยะคนืทุนของโครงการที่ส้ันเพียง 2.0-2.5 ป 
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3. กรณีท่ี 3  อุปสงคของผลติภณัฑชนิด Z เปล่ียนแปลง เพิม่ขึ้นและลดลง 5%, 10%, 15% และ 
20% ตอปตอเนื่องตลอดระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมกีารเปล่ียนแปลงในชวง 6%-
10% ตอป 
 
 กรณีที่ 3 เปนการวิเคราะหความไวของปจจัยตาง ๆ ที่สงผลตอการวิเคราะหผลตอบแทน
จากการลงทุนของการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง โดยมีปจจยัผันแปร คือ 
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ที่มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึน้ 5%, 10%, 15%, 20% ตอป และลดลง 
5%, 10%, 15%, 20% ตอปอยางตอเนื่องตลอดระยะเวลาการวิเคราะหโครงการ และอัตราคิดลดของ
โครงการเปลี่ยนแปลงในชวง 6%, 7%, 8%, 9% และ 10% ตอป โดยมีการประมวลผลของ
แบบจําลองและวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนเชนเดียวกับในกรณีที่ 2 
 
 จากผลการประมวลผลของ OptQuest พบวา จํานวนพนกังานซึ่งทํางานในขั้นตอนการคัด
แยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที ่
2 เมื่อปริมาณอุปสงคผลิตภัณฑชนดิ Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นและลดลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป เปนดังแสดงในตารางที่ 14 และตารางที ่15 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 14  จาํนวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น
และลดลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ อุปสงคของผลิตภัณฑ

ชนิด Z 
สายการผลิต 

1 2 3 4 5 

ลดลง 20% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 7 5 3 2 2 

 รวม 19 17 15 14 14 

ลดลง 15% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 7 6 4 3 2 

 รวม 19 18 16 15 14 

ลดลง 10% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 8 7 6 5 4 

 รวม 20 19 18 17 16 
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ตารางที่ 14  (ตอ) 
 

ปที่ อุปสงคของผลิตภัณฑ

ชนิด Z 
สายการผลิต 

1 2 3 4 5 

ลดลง 5% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 9 8 7 7 6 

 รวม 21 20 19 19 18 

คงที่ ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 9 9 9 9 9 

 รวม 21 21 21 21 21 

เพิ่มขึ้น 5% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 10 11 11 12 13 

 รวม 22 23 23 24 25 

เพิ่มขึ้น 10% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 11 12 15 15 17 

 รวม 23 24 27 27 29 

เพิ่มขึ้น 15% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 11 13 16 18 22 

 รวม 23 25 28 30 34 

เพิ่มขึ้น 20% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 12 15 18 22 27 

 รวม 24 27 30 34 39 
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ตารางที่ 15  จาํนวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น
และลดลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ อุปสงคของผลิตภัณฑ

ชนิด Z 
สายการผลิต 

1 2 3 4 5 

ลดลง 20% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 7 5 4 3 2 

 รวม 17 15 14 13 12 

ลดลง 15% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 8 6 5 4 3 

 รวม 18 16 15 14 13 

ลดลง 10% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 8 7 6 6 5 

 รวม 18 17 16 16 15 

ลดลง 5% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 9 8 8 7 7 

 รวม 19 18 18 17 17 
คงที่ ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 9 9 9 9 9 

 รวม 21 21 21 21 21 

เพิ่มขึ้น 5% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 10 10 11 11 12 

 รวม 20 20 21 21 22 

เพิ่มขึ้น 10% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 10 11 12 14 15 

 รวม 20 21 22 24 25 

เพิ่มขึ้น 15% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 11 12 14 17 20 

 รวม 21 22 24 27 30 
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ตารางที่ 15  (ตอ) 
 

ปที่ อุปสงคของผลิตภัณฑ

ชนิด Z 
สายการผลิต 

1 2 3 4 5 

เพิ่มขึ้น 20% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 11 14 17 20 25 

 รวม 21 24 27 30 35 

 
เมื่อวิเคราะหการลงทุนโดยคํานวณงบกระแสเงินสดของคาใชจายของการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการผลิตแตละแนวทางเปนระยะเวลา 5 ปที่อัตราคิดลดคาตาง ๆ ในชวง 6%-10% ตอ
ป และอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิม่ขึ้นและลดลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องกัน (ดงัแสดงในภาคผนวก ง)   และเปรียบเทยีบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจาย
ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กับการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 และการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 พบวา ระยะเวลาคนื
ทุนเมื่อคิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงนิของโครงการเปนดังแสดงในภาพที่ 10 และภาพที่ 11   ทั้งนี้ 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลงสูงถึง 20% ตอปจะทําใหระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อ
เปรียบเทียบระหวางการปรบัปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับแนวทางที่ 3 มากกวา 60 เดือนหรือ 
5 ปซ่ึงมากกวาระยะเวลาของการพิจารณาการลงทุนที่กําหนดไว จึงสมมติใหคาใชจายที่เกดิขึ้น
ตั้งแตเดือนที่ 61 เปนตนไป มีคาเทากับคาใชจายทีเ่กิดขึน้ในเดือนที่ 60  
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ภาพที่ 9  ระยะเวลาคืนทนุของโครงการเมื่อเปรียบเทียบระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง

ที่ 1 กับแนวทางที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นและ
ลดลงตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ปและอัตราคิดลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลง 
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ภาพที่ 10  ระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อเปรียบเทียบระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ

แนวทางที่ 2 กบัแนวทางที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลง
เพิ่มขึ้นและลดลงตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ปและอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลง 
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จากภาพที่ 9 และภาพที่ 10 พบวา การเปลี่ยนแปลงของอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z และ
อัตราคิดลดของโครงการสงผลตอระยะเวลาคืนทุนของโครงการ   โดยหากเปรียบเทียบผลของ
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ที่มีตอระยะเวลาคืนทุนของโครงการที่อัตราคิดลดคาเดียวกัน จะ
พบวา การเพิ่มขึ้นของอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z  ทําใหระยะเวลาคืนทุนของโครงการลดลง
เล็กนอย ในขณะทีก่ารลดลงของอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ทําใหระยะเวลาคืนทุนของโครงการ
เพิ่มขึ้นมาก ดงัจะเห็นไดจากเสนกราฟที่มคีวามชันคอนขางมาก และหากเปรียบเทยีบผลของอัตรา
คิดลดของโครงการที่มีตอระยะเวลาคืนทุนที่ระดับอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ระดับเดียวกัน จะ
พบวา ระยะเวลาคืนทุนผันแปรโดยตรงกับอัตราคิดลดของโครงการ     

 
เนื่องจากโรงงานกรณีศกึษากําหนดระยะเวลาคืนทุนที่สามารถยอมรับได หากมีการลงทุน 

เทากับ 3 ป จากการวิเคราะหความไวของการลงทุนซื้อเครื่องจักรเมื่อเปรียบเทียบกับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 พบวา หากอุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z ลดลงจากปจจุบนัมากกวาหรือ
เทากับ 10% ตอปอยางตอเนือ่ง จะสงผลใหการตัดสินใจลงทุนในโครงการของโรงงานกรณีศกึษา
เปล่ียนไป เนื่องจากการลดลงของอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z สงผลใหระยะเวลาคืนทุนของ
โครงการมากกวา 3 ป 

 
และจากการวเิคราะหความไวของการลงทุนซื้อเครื่องจักรเมื่อเปรียบเทยีบกับการปรบัปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 พบวา หากอุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z ไมขยายตวัเพิ่มขึน้จากปจจุบัน 
หรือมีการขยายตัวเพิ่มขึ้น 5% ตอปแตอัตราคิดลดมีคาสูงถึง 10% ตอป ทางโรงงานกรณีศึกษาอาจ
ไมตัดสินใจซื้อเครื่องจักรเขามาใชในสายการผลิต เนื่องจากระยะเวลาคืนทุนของโครงการยาวนาน
มากกวา 3 ปตามเกณฑที่โรงงานกรณีศกึษากําหนด  
 

จากผลของการวิเคราะหและเปรียบเทยีบผลจากการประมวลผลของแบบจําลอง
สถานการณและการวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนในแตละกรณขีางตน เมื่อเปรียบเทียบ
ระหวางแนวทางการดําเนนิงานในปจจุบันกับการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาทั้งสามแนวทาง ไดแก แนวทางที่ 1  การเพิ่มจํานวนพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอม แนวทางที่ 2  การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกบัการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดบัการทํางาน
ของพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมและขั้นตอนการบรรจุ และแนวทางที่ 3  การนาํ
เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนกังาน พบวา การปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิตแนวทางที่ 3 เปนแนวทางที่ดทีี่สุด เนื่องจากการนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
อัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตแทนพนกังานชวยกําจดัแถวคอยของงานระหวางการผลิตกอนเขา
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สูขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว ชวยใหไมเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงาน 
และลดเวลาที่ใชในทํางานตอคร้ังลงซึ่งจะสงผลใหการไหลของงานในสายการผลิตดีขึ้น 

 
การลงทุนนําเครื่องคัดแยกสิง่แปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตมีความคุมคา

ตอการลงทุนมากกวาการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตแนวทางอื่น เนื่องจากเปนแนวทางทีม่ี
มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจายต่ําที่สุด มรีะยะเวลาคืนทุนสั้นและเปนชวงเวลาที่โรงงานกรณีศึกษา
สามารถยอมรับได โดยเฉพาะในกรณีที่อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้นก็จะสงผลให
ระยะเวลาคืนทุนของการซื้อเครื่องจักรเขามาใชในสายการผลิตสั้นลง    

 
การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตแทนพนกังานยังทํา

ใหเกิดประโยชนดานตาง ๆ ตอโรงงานกรณีศึกษาอีก ไดแก 
  

1. เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติขนาดเล็กที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษาเปน
เครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงถึง 1.5 ตันตอช่ัวโมงจึงสามารถจัดการกับอุปสงคของผลิตภัณฑใน
ปจจุบัน โดยเฉพาะอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ซ่ึงมีความแปรปรวนสูงไดเปนอยางดี และยัง
สามารถรองรับตออุปสงคของผลิตภัณฑทีจ่ะเพิ่มขึน้ในอนาคตไดดวย   อีกทั้งยังชวยใหโรงงาน
กรณีศึกษาไมตองจางพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมมากเกินความจําเปนเพื่อทําการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟเก็บไวเปนคงคลังสํารองในกรณีที่อุปสงคของผลิตภัณฑสูงขึ้นใน
บางชวงของปซ่ึงมักจะเกิดขึน้ปละไมกี่คร้ัง เชน ในเดือนพฤศจิกายน-เดือนธันวาคม 
 

2. ในการลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติ ทางโรงงานจะไดรับประโยชน
ในแงของการลดหยอนภาษใีนแตละปดวย เนื่องจากการคํานวณงบกําไรขาดทุน (Income 
Statement) จะตองนําคาเสื่อมราคา (Depreciation) ของเครื่องจักรมาคํานวณในสวนของคาใชจาย
ดวย  
 

3. การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตแทนการใช
แรงงานของพนักงานชวยลดความผิดพลาดที่อาจเกิดจากการทํางานของพนักงาน (Human Error) 
ลงได ซ่ึงจะสามารถเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑใหสูงขึน้ และจดัวาเปนประโยชนทางออมที่มี
ความสําคัญอยางมากตอการแขงขันทางธุรกิจ 
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4. จากกําลังการผลิตของเครื่องจักรที่มีสูงมากเกินความตองการในปจจุบนั ทางโรงงาน
กรณีศึกษาสามารถใชประโยชนกําลังการผลิตที่มีเหลืออยูนี้ได โดยการขยายตลาดจากการผลิตและ
จัดจําหนายผลติภัณฑสําเร็จรูปซึ่งเปนธุรกิจหลักมาเพิ่มในสวนของการผลิตและจัดจําหนายเมล็ด
กาแฟที่ผานการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมแลวซ่ึงมีคุณภาพสงูใหแกโรงงานผลิตกาแฟอืน่ ๆ เพื่อเพิ่ม
รายไดใหกับโรงงาน และลดความสูญเสียที่เกิดจากการไมไดใชประโยชนเครื่องจักรอยางเต็มที ่

 
ทั้งนี้ การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชเพื่อแกปญหาจุดคอขวดที่

เกิดขึ้นในสายการผลิตปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาจะทําใหกําลังการผลิตสูงสุดตอวันและจุดคอ
ขวดของสายการผลิตเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม โดยเมื่อพจิารณาในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ T 
พบวา การดําเนินงานแบบเดมิ คือ ใชพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอม จะสามารถผลิตกาแฟคัว่บด
ไดสูงสุด 19 Batches ตอวัน แตเมื่อนําเครื่องจักรเขามาใช คาดวา จดุคอขวดในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T จะเปลี่ยนไปอยูในขั้นตอนการบด ทั้งนี้ปริมาณกาแฟคั่วบดที่สามารถผลิตได
สูงสุดตอวันจะเพิ่มขึ้นเปน 26 Batches   และเมื่อพิจารณาในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z พบวา 
จุดคอขวดของสายการผลิตจะเปลี่ยนจากขัน้ตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่วไปเปนขั้นตอน
การบรรจุ เนื่องจากการทํางานในขั้นตอนนีใ้ชแรงงานคนเปนหลัก แตปริมาณกาแฟทีส่ามารถผลิต
ไดสูงสุดตอวนัยังคงเทาเดิม คือ 11 Batches ทั้งนี้เนื่องจากพนักงานบรรจุผลิตภัณฑชนิด Z มีหนาที่
รับผิดชอบ 2 สวน คือ สวนการเตรียมบรรจุภณัฑ และสวนการบรรจุผลิตภัณฑ โดยเวลาในการ
ทํางานเฉลี่ยของแตละสวน เทากับ 20 นาทตีอ Batch และ 23 นาทีตอ Batch ตามลําดับ ดังนั้น
ปริมาณกาแฟที่สามารถผลิตไดสูงสุดจึงเทากับ 11 Batches ตอวัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

สรุปและขอเสนอแนะ 
  

สรุป 
 

จากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณและการวิเคราะหการลงทุนแสดงใหเห็นวา 
การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใช
ในสายการผลติแทนพนักงานเพื่อแกปญหาจุดคอขวดทีเ่กิดขึ้นในสายการผลิต และเพื่อเพิ่มกําลัง
การผลิตเพียงพอใหตอปริมาณอุปสงคในปจจุบันและการขยายตวัของปริมาณอุปสงคที่จะเพิ่มขึน้
ในอนาคตเปนแนวทางที่มีความเหมาะสมและคุมคาที่สุดเมื่อเปรียบเทยีบกับอีก 2 แนวทาง   การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยวธีินี้สามารถกําจัดแถวคอยที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการคัดแยก
ส่ิงแปลกปลอม กําจัดการทํางานลวงเวลาของพนักงาน มเีวลาในการทํางานเฉลี่ยตอคร้ังต่ํา อีกทั้งยัง
มีมูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจายต่ํากวาการปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตแนวทางอื่น ๆ 
รวมทั้งมีระยะเวลาคืนทุนสัน้และเปนไปตามระยะเวลาคืนทุนที่โรงงานกรณีศกึษาสามารถยอมรับ
ได 

 
นอกจากนั้น การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตแทน

พนักงานยังสามารถจัดการกบัอุปสงคของผลิตภัณฑที่มคีวามแปรปรวนสูงไดเปนอยางดี ชวยลด
ความผิดพลาดที่อาจเกิดจากการทํางานของพนักงานลงได ซ่ึงสงผลใหคุณภาพของผลิตภัณฑสูงขึน้ 
และยังมีประโยชนในแงของการคํานวณภาษีอีกดวย 

 
จากการศึกษายังแสดงใหเหน็วา การจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือชวย

ตัดสินใจหาแนวทางเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานไดอยางเหมาะสม สามารถใชในการ
ทดสอบแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพไดโดยไมรบกวนตอระบบการทํางานจริง ไมจําเปนตอง
ลงทุนเปนจํานวนมากเพื่อนําเครื่องจักรเขามาทดลองใชในระบบจริง อีกทั้งยงัสามารถควบคุม
เงื่อนไขตาง ๆ ใหคงที่ไดตลอดระยะเวลาของการทดลองได 
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 ขอเสนอแนะ 

 
1. จากการแกไขจุดคอขวดในสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที่มีสาเหตุมาจากกําลัง

การผลิตที่มีอยูไมเพียงพอตอความตองการโดยการเพิ่มกาํลังการผลิต ณ บริเวณจดุคอขวดให
เพิ่มขึ้น ผลจากการเพิ่มกําลังการผลิตนี้อาจสงผลใหขั้นตอนอื่นในกระบวนการผลิตเปนจุดคอขวด
ของสายการผลิตตอเนื่องไปอีก ดังนั้นการแกไขจดุคอขวดที่เกิดขึน้ในสายการผลิตของโรงงานควร
ทําการศึกษาทัง้สายการผลิตเพื่อใหสายการผลิตเกิดความสมดุล 
 

2. การศึกษาผลของแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตดานการเงินมีปจจัยที่
เกี่ยวของกับการคํานวณหลายปจจยั เชน อัตราดอกเบี้ย คาแรงขั้นต่ํา ปริมาณอุปสงค เปนตน ซ่ึง
ปจจัยเหลานี้มกีารเปลี่ยนแปลงไปตามสภาพเศรษฐกจิ สังคม การเมือง ฯลฯ ดังนั้นการวิเคราะหและ
ประเมินผลแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพที่นําเสนอควรมีการปรับเปลี่ยนคาของปจจัยตาง ๆ ที่
เกี่ยวของใหสอดคลองกับสภาวะการณปจจุบันเพื่อใหผลจากการคํานวณและวิเคราะหที่ไดรับ
สามารถนําไปใชในการตัดสนิใจเลือกไดอยางถูกตอง 
 

3. การศึกษาผลของแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตในงานวิจยันี้เปน
การศึกษาถึงผลทางดานตัววดัประสิทธิภาพการทํางานและการเงินเทานั้น แตการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตตามแนวทางทีน่ําเสนออาจสงกระทบดานอื่น ๆ อีก เชน ความพึงพอใจ
ของพนักงาน ในอนาคตจึงอาจศึกษาผลกระทบดานอืน่ ๆ เพิ่มเติมเพื่อใหผลของการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตมีความสมบูรณยิ่งขึ้น 
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ภาคผนวก ก  
ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ใชสรางแบบจําลองสถานการณ 
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ตัวอยางลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ท่ีใชในการสรางแบบจาํลอง
สถานการณสายการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 
 

 
 

 
 
ภาพผนวกที่ ก1  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนกั

ผลิตภัณฑชนดิ Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม 
 
 จากลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนกัผลิตภัณฑ
ชนิด Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม ที่ไดจาก Input Analyzer สามารถสรางตารางแจกแจง
ความถี่ของขอมูลไดดังตารางผนวกที่ ก1 
 
ตารางผนวกที่ ก1  การแจกแจงความนาจะเปนของเวลาทีใ่ชในการบรรจุและชั่งน้ําหนักผลิตภัณฑ

ชนิด Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม 
 
เวลาที่ใชในการบรรจ ุ

(นาทีตอกิโลกรัม) 
รอยละความถี่ 

Probability Distribution Function (PDF) 
รอยละความถี่สะสม 

Cumulative Distribution Function (CDF) 
x < 0.190 0.0 0.0 

0.190 < x < 0.439 2.7 2.7 
0.439 < x < 0.688 2.7 5.4 
0.688 < x < 0.937 2.7 8.1 
0.937 < x < 1.186 13.5 21.6 
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ตารางผนวกที่ ก1  (ตอ) 
 
เวลาที่ใชในการบรรจ ุ

(นาทีตอกิโลกรัม) 
รอยละความถี่ 

Probability Distribution Function (PDF) 
รอยละความถี่สะสม 

Cumulative Distribution Function (CDF) 
1.186 < x < 1.435 21.6 43.2 
1.435 < x < 1.684 24.4 67.6 
1.684 < x < 1.933 10.8 78.4 
1.933 < x < 2.182 13.5 91.9 
2.182 < x < 2.431 2.7 94.6 
2.431 < x < 2.680 5.4 100.0 
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ตารางผนวกที่ ก2  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูลที่เกี่ยวของกับการสรางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
การคัดขนาด ปริมาณเมล็ดกาแฟที่ใชสําหรับผลิต

ผลิตภัณฑชนิด Z 
  

 - พันธุอราบิกา CONT (0.000, 60.000, 0.014, 87.500, 0.014, 115.000, 0.041, 142.500, 0.055, 
170.000, 0.096, 197.500, 0.397, 225.000, 0.452, 252.500, 0.479, 280.000, 0.726, 
307.500, 0.740, 335.000, 0.740, 362.500, 0.740, 390.000, 0.753, 417.500, 0.781, 
445.000, 0.808, 472.500, 0.808, 500.000, 0.863, 527.500, 0.863, 555.000, 0.877, 
582.500, 1, 610.000) 

กิโลกรัมตอครั้ง 

 - พันธุโรบัสตา CONT (0.000, 67.000, 0.028, 101.100, 0.028, 135.200, 0.028, 169.300, 0.028, 
203.400, 0.028, 237.500, 0.056, 271.600, 0.139, 305.700, 0.514, 339.800, 0.569, 
373.900, 0.569, 408.000, 0.569, 442.100, 0.583, 476.200, 0.653, 510.300, 0.764, 
544.400, 0.931, 578.500, 0.972, 612.600, 0.972, 646.700, 0.972, 680.800, 0.972, 
714.900, 1, 749.000) 

กิโลกรัมตอครั้ง 

 เวลาที่ใชในการคัดขนาด   
 - พันธุอราบิกา CONT (0.000, 0.002, 0.082, 0.013, 0.753, 0.024, 0.945, 0.035, 0.959, 0.046, 0.959, 

0.057, 0.973, 0.068, 0.986, 0.079, 1, 0.09) 
นาทีตอกิโลกรัม 

 - พันธุโรบัสตา CONT (0.000, 0.004, 0.042, 0.009, 0.486, 0.015, 0.708, 0.020, 0.889, 0.026, 0.931, 
0.031, 0.972, 0.037, 0.986, 0.042, 1, 0.048) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
กอนคั่ว 

ปริมาณเมล็ดกาแฟที่ใชสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนิด Z 

161 + WEIB (460, 1.34) กิโลกรัมตอ
สัปดาห 

การคั่ว จํานวน Batch ในการคั่วผลิตภัณฑ
ชนิด Z 

CONT (0.000, 7.500, 0.024, 8.500, 0.024, 9.500, 0.049, 10.500, 0.049, 11.500, 0.073, 
12.500, 0.122, 13.500, 0.171, 14.500, 0.220, 15.500, 0.244, 16.500, 0.244, 17.500, 
0.317, 18.500, 0.317, 19.500, 0.415, 20.500, 0.463, 21.500, 0.512, 22.500, 0.561, 
23.500, 0.634, 24.500, 0.634, 25.500, 0.707, 26.500, 0.732, 27.500, 0.780, 28.500, 
0.829, 29.500, 0.854, 30.500, 0.878, 31.500, 0.878, 32.500, 0.878, 33.500, 0.878, 
34.500, 0.878, 35.500, 0.878, 36.500, 0.878, 37.500, 0.902, 38.500, 0.902, 39.500, 
0.902, 40.500, 0.902, 41.500, 0.902, 42.500, 0.902, 43.500, 0.902, 44.500, 0.902, 
45.500, 0.902, 46.500, 0.902, 47.500, 0.902, 48.500, 0.902, 49.500, 0.902, 50.500, 
0.902, 51.500, 0.902, 52.500, 0.902, 53.500, 0.902, 54.500, 0.902, 55.500, 0.902, 
56.500, 0.902, 57.500, 0.902, 58.500, 0.902, 59.500, 0.902, 60.500, 0.902, 61.500, 
0.902, 62.500, 0.902, 63.500, 0.902, 64.500, 0.927, 65.500, 0.927, 66.500, 0.927, 
67.500, 0.927, 68.500, 0.927, 69.500, 0.927, 70.500, 0.927, 71.500, 0.951, 72.500, 
0.951, 73.500, 0.951, 74.500, 0.951, 75.500, 0.951, 76.500, 0.951, 77.500, 0.951, 
78.500, 0.951, 79.500, 0.951, 80.500, 0.951, 81.500, 0.951, 82.500, 0.951, 83.500, 
0.951, 84.500, 0.951, 85.500, 0.951, 86.500, 0.951, 87.500, 0.976, 88.500, 0.976, 
89.500, 1, 90.500) 

Batches ตอ
สัปดาห 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
 เวลาที่เครื่องคั่วเครื่องที่ 1 ใชในการ

คั่วผลิตภัณฑ 
CONT (0.000, 0.750, 0.001, 0.774, 0.011, 0.798, 0.186, 0.822, 0.245, 0.846, 0.671, 
0.870, 0.748, 0.894, 0.937, 0.918, 0.989, 0.942, 0.998, 0.966, 1, 0.990) 

นาทีตอกิโลกรัม 

การคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
โดยคราวกอนบรรจ ุ

ปริมาณเมล็ดกาแฟสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนิด Z หลังการคั่ว 

CONT (0.000, 15.000, 0.011, 15.339, 0.040, 15.678, 0.212, 16.017, 0.925, 16.356, 
0.988, 16.695, 0.999, 17.034, 0.999, 17.373, 0.999, 17.712, 0.999, 18.051, 1, 18.390) 

กิโลกรัมตอ 
Batch 

 รอยละของน้ําหนักเมล็ดกาแฟ
สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด T ที่ได
หลังการคั่ว (% Yield) 

CONT (0.000, 75.000, 0.001, 75.800, 0.010, 76.600, 0.034, 77.400, 0.039, 78.200, 
0.047, 79.000, 0.096, 79.800, 0.599, 80.600, 0.908, 81.400, 0.940, 82.200, 0.976, 
83.000, 0.996, 83.800, 0.999, 84.600, 0.999, 85.400, 0.999, 86.200, 0.999, 87.000, 
0.999, 87.800, 0.999, 88.600, 0.999, 89.400, 0.999, 90.200, 1, 91.000) 

เปอรเซ็นต (%) 

 เวลาที่ใชในการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจุ 

CONT (0.000, 0.000, 0.643, 0.364, 0.912, 0.728, 0.953, 1.092, 0.980, 1.456, 0.986, 
1.820, 0.988, 2.184, 0.994, 2.548, 0.998, 2.912, 0.999, 3.276, 1, 3.640) 

นาทีตอกิโลกรัม 

การบรรจุและชั่งน้ําหนัก เวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนัก
ผลิตภัณฑชนิด T 

CONT (0.000, 0.080, 0.022, 0.631, 0.065, 1.182, 0.843, 1.733, 0.880, 2.284, 0.946, 
2.835, 0.967, 3.386, 0.978, 3.937, 0.989, 4.488, 0.989, 5.039, 1, 5.590) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 เวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนัก
ผลิตภัณฑชนิด Z 

  

 - แบบเมล็ดขนาดบรรจุ 250 กรัม CONT (0.000, 0.190, 0.027, 0.439, 0.054, 0.688, 0.081, 0.937, 0.216, 1.186, 0.432, 
1.435, 0.676, 1.684, 0.784, 1.933, 0.919, 2.182, 0.946, 2.431, 1, 2.680) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
 - แบบเมล็ดขนาดบรรจุ 400 กรัม CONT (0.000, 0.120, 0.000, 0.264, 0.006, 0.408, 0.018, 0.552, 0.136, 0.696, 0.367, 

0.840, 0.663, 0.984, 0.799, 1.128, 0.905, 1.272, 0.935, 1.416, 0.941, 1.560, 0.970, 
1.704, 0.970, 1.848, 0.976, 1.992, 0.976, 2.136, 0.988, 2.280, 0.988, 2.424, 0.994, 
2.568, 0.994, 2.712, 0.994, 2.856, 1, 3.000) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - แบบเมล็ดขนาดบรรจุ 500 กรัม CONT (0.000, 0.000, 0.000, 0.183, 0.028, 0.365, 0.310, 0.547, 0.677, 0.730, 0.872, 
0.912, 0.951, 1.095, 0.971, 1.277, 0.981, 1.460, 0.987, 1.643, 0.992, 1.825, 0.997, 
2.008, 0.997, 2.190, 0.997, 2.373, 0.999, 2.555, 0.999, 2.738, 0.999, 2.920, 0.999, 
3.103, 0.999, 3.285, 1.000, 3.468, 1.000, 3.650) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - แบบบดขนาดบรรจุ 7 กรัม CONT (0.000, 6.110, 0.071, 6.678, 0.071, 7.246, 0.143, 7.814, 0.286, 8.382, 0.429, 
8.950, 0.643, 9.518, 0.714, 10.086, 0.857, 10.654, 0.929, 11.222, 1, 11.790) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - แบบบดขนาดบรรจุ 14 กรัม CONT (0.000, 2.000, 0.037, 3.400, 0.370, 4.800, 0.667, 6.200, 0.815, 7.600, 0.926, 
9.000, 0.963, 10.400, 0.963, 11.800, 0.963, 13.200, 0.963, 14.600, 1, 16.000) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - แบบบดขนาดบรรจุ 100 กรัม 1.47 + 2.53 * BETA (0.233, 0.0594) นาทีตอกิโลกรัม 
 - แบบบดขนาดบรรจุ 250 กรัม CONT (0.000, 0.080, 0.022, 0.631, 0.065, 1.182, 0.843, 1.733, 0.880, 2.284, 0.946, 

2.835, 0.967, 3.386, 0.978, 3.937, 0.989, 4.488, 0.989, 5.039, 1, 5.590) 
นาทีตอกิโลกรัม 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
การปดผนึกบรรจุภัณฑ เวลาที่ใชในการปดผนึกบรรจุภัณฑ

ผลิตภัณฑชนิด Z 
  

 - ขนาดบรรจุ 7 กรัม CONT (0.000, 2.000, 0.143, 2.714, 0.214, 3.429, 0.286, 4.143, 0.429, 4.857, 0.429, 
5.571, 0.643, 6.286, 0.643,  7.000, 0.643, 7.714, 0.786, 8.429, 0.786, 9.143, 0.857, 
9.857, 0.857, 10.571, 0.929, 11.286, 1, 12.000) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - ขนาดบรรจุ 14 กรัม 1 + WEIB (3.22, 1.3) นาทีตอกิโลกรัม 
 - ขนาดบรรจุ 100 กรัม 0.02 + LOGN (2.56, 2.55) นาทีตอกิโลกรัม 
 - ขนาดบรรจุ 250 กรัม CONT (0.000, 0.000, 0.033, 0.225, 0.537, 0.450, 0.837, 0.675, 0.943, 0.900, 0.976, 

1.125, 0.976, 1.350, 0.976,  1.575, 0.984, 1.800, 0.992, 2.025, 1, 2.250) 
นาทีตอกิโลกรัม 

 - ขนาดบรรจุ 400 กรัม CONT (0.000, 0.040, 0.006, 0.201, 0.432, 0.362, 0.805, 0.523, 0.876, 0.684, 0.935, 
0.845, 0.953, 1.005, 0.976, 1.166, 0.982, 1.327, 0.988, 1.488, 0.994, 1.649, 1, 1.810) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - ขนาดบรรจุ 500 กรัม CONT  (0.000, 0.000, 0.112, 0.214, 0.749, 0.429, 0.918, 0.643, 0.962, 0.857, 0.981, 
1.071, 0.990, 1.286, 0.991, 1.500, 0.992, 1.714, 0.994, 1.929, 0.999, 2.143, 0.999, 
2.357, 0.999, 2.571, 0.999, 2.786, 1, 3.000) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ภาคผนวก ข  
ตัวอยางแบบจาํลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 
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ภาพผนวกที่ ข1  แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑกาแฟคัว่บดของโรงงานกรณีศกึษาบนโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0 
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ภาพผนวกที่ ข2  แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T และผลิตภัณฑชนิด Z ของโรงงานกรณีศกึษา

บนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 
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ภาพผนวกที่ ข3  การกําหนดสมการวัตถุประสงคและขอจํากัดใน OptQuest บนโปรแกรมสําเร็จรปู 
Arena 9.0 
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ภาพผนวกที่ ข4  แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคดัขนาดและขัน้ตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยใชเครื่องคัดแยกสิง่แปลกปลอมอัตโนมัติของ

สายการผลิตผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 
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ภาพผนวกที่ ข5  จํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตอปริมาณอุปสงคในปจจุบนั
สําหรับสายการผลิตผลิตภัณฑสองชนิดจากการประมวลผลของ OptQuest ใน
โปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 
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ภาคผนวก ค  
การทดสอบสมมติฐานทางสถิติของชุดขอมูล 
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การเปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉล่ียของประชากร 2 กลุม   
 
 การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลองที่สรางขึ้นทําโดยการ
เปรียบเทียบผลที่ไดจากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง  ใน
งานวิจยันี้อาศยัการเปรียบเทยีบอัตราการทาํงานเฉลี่ยของพนักงานที่ทํางานในขั้นตอนการคั่ว ดัง
แสดงในตารางที่ 7 โดยวิธีการทางสถิติที่ใช คือ การเปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉลี่ยของ

ประชากร 2 กลุม กรณีที่ตัวอยางมีขนาดเล็ก (n<40) และไมสามารถสมมติหรือพิสูจนไดวา ความ

แปรปรวนของประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาเทากัน (σ1
2≠σ2

2) หรือไมคํานึงวา ความแปรปรวนของ
ประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาเทากนัหรือไม โดยมีตัวทดสอบทางสถิติ คือ t หรือวิธี Independent t-Test 
และมีการกําหนดขอสมมติและสมมติฐานในการทดสอบทางสถิติ ดังนี้ 
 
ขอสมมติ ประชากรทั้งสองกลุมมีการแจกแจงแบบปกติและตวัอยางทั้งสองชุดเปนอิสระ

ตอกัน 
 
สมมติฐาน H0: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจาก 
  จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
  มีคาเทากัน 
 Ha: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจาก 
  จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
  มีคาไมเทากัน 
 

เนื่องจากการเปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉลี่ยของประชากร 2 กลุมมีการกําหนดขอ
สมมติวา ประชากรทั้งสองกลุมมีการแจกแจงแบบปกติ ดงันั้นกอนการทดสอบสมมติฐานที่กําหนด
ขึ้นตองทําการทดสอบกอนวา ตัวอยางทั้งสองชุดที่สุมมามีการแจกแจงใกลเคียงกับการแจกแจง
แบบปกติ โดยการทดสอบสมมติฐานดวยวธีิ Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนัยสําคัญ เทากับ 
0.05 และการสราง Normal Probability Plot โดยใชโปรแกรมสําเร็จรปู SPSS 12.0 
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1.1 การทดสอบการลักษณะการแจกแจงแบบปกติของชุดตวัอยางที่ไดจากการทํางานของ
ระบบจริง   
 
สมมติฐาน H0: ตัวอยางมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 Ha: ตัวอยางไมไดมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 
 ผลจากการทดสอบสมมติฐานดวยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 ดังภาพผนวกที่ ค1 สามารถสรุปไดวา ชุดตัวอยางขอมูลที่ไดจาก
การทํางานของระบบจริงมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกติ (P-Value = 0.066) 
 

Tests of Normality

.254 10 .066 .894 10 .189Result from real system
Statistic df Sig. Statistic df Sig.

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk

Lilliefors Significance Correctiona. 
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Normal Q-Q Plot of Result from real system

 
 

ภาพผนวกที่ ค1  ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่ได
จากการทํางานของระบบจริง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 
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1.2 การทดสอบการลักษณะการแจกแจงแบบปกติของชุดตวัอยางที่ไดจากประมวลผลของ
แบบจําลอง 

 

สมมติฐาน H0: ตัวอยางมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 Ha: ตัวอยางไมไดมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 
 ผลจากการทดสอบสมมติฐานดวยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 ดังภาพผนวกที่ ค2 สามารถสรุปไดวา ชุดตัวอยางขอมูลที่ไดจาก
การประมวลผลของแบบจําลองมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกติ (P-Value = 0.200) 
 

Tests of Normality

.192 10 .200* .885 10 .147Result from model
Statistic df Sig. Statistic df Sig.

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk

This is a lower bound of the true significance.*. 

Lilliefors Significance Correctiona. 
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ภาพผนวกที่ ค2  ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่ได
จากการประมวลผลของแบบจําลอง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 
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 จากนั้นจึงทําการเปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉลี่ยของประชากร 2 กลุม จากการ
ทดสอบสมมติฐานโดยวิธี Independent t-Test ในโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 ดังภาพผนวกที่ ค3 
สามารถสรุปไดวา อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจากการทํางาน
ของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองมีคาเทากันที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 (P-
Value = 0.109)    
 

Group Statistics

10 24.0340 1.91075 .60423
10 25.4850 1.93520 .61196

System
Real system
Simulation model

Roasting worker
utilization

N Mean Std. Deviation
Std. Error

Mean

 
 

Independent Samples Test

.489 .493 -1.687 18 .109 -1.45100 .86000 -3.25779 .35579

-1.687 17.997 .109 -1.45100 .86000 -3.25781 .35581

Equal variances
assumed
Equal variances
not assumed

Roasting worker
utilization

F Sig.

Levene's Test for
Equality of Variances

t df Sig. (2-tailed)
Mean

Difference
Std. Error
Difference Lower Upper

95% Confidence
Interval of the

Difference

t-test for Equality of Means

 

 
ภาพผนวกที่ ค3  ผลการทดสอบความแตกตางของอัตราการทํางานเฉลี่ยระหวางชุดขอมูลที่ไดจาก

การทํางานของระบบจริงกับชุดขอมูลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 
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ภาคผนวก ง  
งบกระแสเงนิสดของโครงการลงทุน (กรณีที่ 3) 
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ตารางผนวกที่ ง1  มูลคาปจจบุันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 1  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลง
ในชวง 6%-10% ตอป 

 
มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (บาท) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด Z i = 6% i = 7% i = 8% i = 9% i = 10% 
ลดลง 20% 6,152,951 5,996,262 5,845,984 5,701,778 5,563,325 
ลดลง 15% 6,424,125 6,259,998 6,102,573 5,951,496 5,806,436 
ลดลง 10% 7,035,485 6,852,477 6,677,009 6,508,681 6,347,119 
ลดลง 5% 7,593,494 7,393,000 7,200,837 7,016,560 6,839,753 
คงที่ 8,029,134 7,813,012 7,605,963 7,407,500 7,217,166 
เพิ่มขึ้น 5% 9,100,810 8,849,793 8,609,438 8,379,169 8,158,446 
เพิ่มขึ้น 10% 10,057,405 9,774,648 9,504,006 9,244,819 8,996,473 
เพิ่มขึ้น 15% 10,869,783 10,556,878 10,257,549 9,971,054 9,696,696 
เพิ่มขึ้น 20% 11,853,779 11,507,306 11,175,972 10,858,947 10,555,450 
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ตารางผนวกที่ ง2  มูลคาปจจบุันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 2  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลง
ในชวง 6%-10% ตอป 

 
มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (บาท) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด Z i = 6% i = 7% i = 8% i = 9% i = 10% 
ลดลง 20% 4,947,690 4,821,849 4,701,141 4,585,296 4,474,058 
ลดลง 15% 5,300,438 5,164,964 5,035,030 4,910,344 4,790,690 
ลดลง 10% 5,714,415 5,564,552 5,420,898 5,283,120 5,150,909 
ลดลง 5% 6,215,219 6,050,537 5,892,712 5,741,377 5,596,189 
คงที่ 6,574,062 6,396,612 6,226,619 6,063,681 5,907,422 
เพิ่มขึ้น 5% 7,293,036 7,092,483 6,900,438 6,716,441 6,540,061 
เพิ่มขึ้น 10% 7,834,578 7,614,218 7,403,310 7,201,339 7,007,823 
เพิ่มขึ้น 15% 8,666,267 8,417,091 8,178,734 7,950,603 7,732,144 
เพิ่มขึ้น 20% 9,573,513 9,292,621 9,024,029 8,767,058 8,521,076 
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ตารางผนวกที่ ง3  มูลคาปจจบุันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลง
ในชวง 6%-10% ตอป 

 
มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (บาท) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด Z i = 6% i = 7% i = 8% i = 9% i = 10% 
ลดลง 20% 4,787,952 4,693,791 4,603,422 4,516,631 4,433,220 
ลดลง 15% 4,787,996 4,693,833 4,603,462 4,516,670 4,433,257 
ลดลง 10% 4,788,046 4,693,882 4,603,509 4,516,714 4,433,300 
ลดลง 5% 4,788,104 4,693,937 4,603,562 4,516,765 4,433,348 
คงที่ 4,788,170 4,694,000 4,603,622 4,516,823 4,433,404 
เพิ่มขึ้น 5% 4,788,245 4,694,072 4,603,691 4,516,889 4,433,468 
เพิ่มขึ้น 10% 4,788,331 4,694,154 4,603,770 4,516,964 4,433,540 
เพิ่มขึ้น 15% 4,788,429 4,694,248 4,603,859 4,517,050 4,433,621 
เพิ่มขึ้น 20% 4,788,539 4,694,353 4,603,960 4,517,146 4,433,713 
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ตารางผนวกที่ ง4  ระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของ
คาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 
5%-20% ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 

 
ระยะเวลาคืนทุน (เดือน) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด Z i = 6% i = 7% i = 8% i = 9% i = 10% 
ลดลง 20% 39 40 41 42 43 
ลดลง 15% 36 37 38 38 39 
ลดลง 10% 32 33 33 34 34 
ลดลง 5% 30 30 31 31 32 
คงที่ 29 29 30 30 31 
เพิ่มขึ้น 5% 26 26 27 27 27 
เพิ่มขึ้น 10% 25 25 25 25 26 
เพิ่มขึ้น 15% 24 24 24 25 25 
เพิ่มขึ้น 20% 23 23 23 23 23 
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ตารางผนวกที่ ง5  ระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของ
คาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 
5%-20% ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 

 
ระยะเวลาคืนทุน (เดือน) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด Z i = 6% i = 7% i = 8% i = 9% i = 10% 
ลดลง 20% 62 64 67 69 72 
ลดลง 15% 53 54 56 58 60 
ลดลง 10% 47 48 49 50 51 
ลดลง 5% 41 42 43 44 44 
คงที่ 39 40 40 41 42 
เพิ่มขึ้น 5% 35 35 36 36 37 
เพิ่มขึ้น 10% 33 34 34 35 35 
เพิ่มขึ้น 15% 31 31 32 32 32 
เพิ่มขึ้น 20% 29 29 29 30 30 
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ตัวอยางการคาํนวณงบกระแสเงินสดของโครงการลงทนุ  
 
ตารางผนวกที่ ง6  กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 

เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนือ่งกันเปนระยะเวลา 5 ป 
 

ปที ่
คาใชจาย (บาท) 

0 1 2 3 4 5 
คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  732,266  749,429  766,591  783,754     800,916  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  427,155  312,262  191,648  130,626   133,486  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  170,984  173,288  175,852  178,479  181,363  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  88,407  61,093  36,295  16,910  10,190  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T       

 - ประกันสังคม  36,613  37,471  38,330  39,188  40,046  

 - ชุดพนักงาน  6,000  6,000  6,000  6,000  6,000  

 - เงินพิเศษประจําป  122,044  124,905  127,765  130,626  133,486  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z       

 - ประกันสังคม  21,358  15,613  9,582  6,531  6,674  

 - ชุดพนักงาน  3,500  2,500  1,500  1,000  1,000  

 - เงินพิเศษประจําป  71,193  52,044  31,941  21,771  22,248  
กระแสเงินสดรวม  1,679,521  1,534,606  1,385,505  1,314,885  1,335,409  
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ตารางผนวกที่ ง7  กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  732,266  749,429  766,591  783,754  800,916  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  549,200  562,072  574,944  587,815  600,687  
คาลวงเวลา       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  172,911  119,549  122,286  125,024  127,762  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  127,479  130,467  133,454  136,442  139,430  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T       
 - ประกันสังคม  36,613  37,471  38,330  39,188  40,046  

 - ชุดพนักงาน  6,000  6,000  6,000  6,000  6,000  

 - เงินพิเศษประจําป  122,044  124,905  127,765  130,626  133,486  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z       
 - ประกันสังคม  27,460  28,104  28,747  29,391  30,034  

 - ชุดพนักงาน  4,500  4,500  4,500  4,500  4,500  

 - เงินพิเศษประจําป  91,533  93,679  95,824  97,969  100,115  
กระแสเงินสดรวม  1,870,008  1,856,175  1,898,442  1,940,709  1,982,977  
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ตารางผนวกที่ ง8  กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  732,266 749,429  766,591  783,754  800,916  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  732,266 936,786  1,149,887  1,436,882  1,802,062  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  174,768 169,113  187,680  194,625  119,716  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  145,254 187,032  261,863  333,977  420,355  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T       

 - ประกันสังคม  36,613 37,471  38,330  39,188  40,046  

 - ชุดพนักงาน  6,000 6,000  6,000  6,000  6,000  

 - เงินพิเศษประจําป  122,044 124,905  127,765  130,626  133,486  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z       

 - ประกันสังคม  36,613 46,839  57,494  71,844  90,103  

 - ชุดพนักงาน  6,000 7,500  9,000  11,000  13,500  

 - เงินพิเศษประจําป  122,044 156,131  191,648  239,480  300,344  
กระแสเงินสดรวม  2,113,870 2,421,207  2,796,259  3,247,376  3,726,528  

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

100 

ตารางผนวกที่ ง9  กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนือ่งกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  610,222  624,524  638,826  653,128  667,430  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  427,155  312,262  255,530  195,938  133,486  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  29,818  32,334  32,315  31,033  32,016  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  46,322  31,604  26,229  19,983  13,575  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T       

 - ประกันสังคม  30,511  31,226  31,941  32,656  33,372  

 - ชุดพนักงาน  5,000  5,000  5,000  5,000  5,000  

 - เงินพิเศษประจําป  101,704  104,087  106,471  108,855  111,238  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z       

 - ประกันสังคม  21,358  15,613  12,777  9,797  6,674  

 - ชุดพนักงาน  3,500  2,500  2,000  1,500  1,000  

 - เงินพิเศษประจําป  71,193  52,044  42,588  32,656  22,248  
กระแสเงินสดรวม  1,346,783  1,211,195  1,153,678  1,090,547  1,026,039  
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ตารางผนวกที่ ง10  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  610,222  624,524  638,826  653,128  667,430  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  549,200  562,072  574,944  587,815  600,687  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  33,044  17,167  17,560  17,953  18,346  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  54,681  55,962  57,244  58,525  59,807  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T       

 - ประกันสังคม  30,511  31,226  31,941  32,656  33,372  

 - ชุดพนักงาน  5,000  5,000  5,000  5,000  5,000  

 - เงินพิเศษประจําป  101,704  104,087  106,471  108,855  111,238  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z       

 - ประกันสังคม  27,460  28,104  28,747  29,391  30,034  

 - ชุดพนักงาน  4,500  4,500  4,500  4,500  4,500  

 - เงินพิเศษประจําป  91,533  93,679  95,824  97,969  100,115  
กระแสเงินสดรวม  1,507,854  1,526,320  1,561,057  1,595,793  1,630,530  
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ตารางผนวกที่ ง11  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  610,222  624,524  638,826  653,128  667,430  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  671,244  874,334  1,086,005  1,306,257  1,668,576  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  33,644  31,409  34,447  34,009  35,208  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  71,181  96,471  123,214  146,879  179,341  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T       

 - ประกันสังคม  30,511  31,226  31,941  32,656  33,372  

 - ชุดพนักงาน  5,000  5,000  5,000  5,000  5,000  

 - เงินพิเศษประจําป  101,704  104,087  106,471  108,855  111,238  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z       

 - ประกันสังคม  33,562  43,717  54,300  65,313  83,429  

 - ชุดพนักงาน  5,500  7,000  8,500  10,000  12,500  

 - เงินพิเศษประจําป  111,874  145,722  181,001  217,709  278,096  
กระแสเงินสดรวม  1,674,443  1,963,490  2,269,705  2,579,807  3,074,190  
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ตารางผนวกที่ ง12  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนือ่งกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

การลงทุน       
 เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม

อัตโนมัติ 
3,100,000      

คาจาง       
 พนักงานควบคุมเครื่องจักร  122,044  124,905  127,765  130,626  133,486  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 - ประกันสังคม  6,102  6,245  6,388  6,531  6,674  

 - ชุดพนักงาน  1,000  1,000  1,000  1,000  1,000  

 - เงินพิเศษประจําป  20,341  20,817  21,294  21,771  22,248  
คาไฟฟา  2,640  2,753  2,876  3,007  3,146  
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  310,000  310,000  310,000  310,000  310,000  
กระแสเงินสดรวม 3,100,000  462,127  465,721  469,323  472,935  476,554  
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ตารางผนวกที่ ง13  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

การลงทุน       
 เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม

อัตโนมัติ 
3,100,000      

คาจาง       
 พนักงานควบคุมเครื่องจักร  122,044  124,905  127,765  130,626  133,486  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 - ประกันสังคม  1,017  1,041  1,065  1,089  1,112  

 - ชุดพนักงาน  1,000  1,000  1,000  1,000  1,000  

 - เงินพิเศษประจําป  20,341  20,817  21,294  21,771  22,248  
คาไฟฟา  2,661  2,794  2,934  3,081  3,235  
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  310,000  310,000  310,000  310,000  310,000  
กระแสเงินสดรวม 3,100,000  462,149  465,762  469,382  473,009  476,643  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

105 

ตารางผนวกที่ ง14  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

การลงทุน       
 เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม

อัตโนมัติ 
3,100,000      

คาจาง       
 พนักงานควบคุมเครื่องจักร  122,044  124,905  127,765  130,626  133,486  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 - ประกันสังคม  6,102  6,245  6,388  6,531  6,674  

 - ชุดพนักงาน  1,000  1,000  1,000  1,000  1,000  

 - เงินพิเศษประจําป  20,341  20,817  21,294  21,771  22,248  
คาไฟฟา  2,683  2,844  3,021  3,215  3,431  
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  310,000  310,000  310,000  310,000  310,000  
กระแสเงินสดรวม 3,100,000  462,170  465,812  469,469  473,143  476,839  
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