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 อุตสาหกรรมผลิตและจัดจําหนายกาแฟแบบคั่วบดในประเทศไทยเปนธุรกิจหนึ่งที่มีการเจริญเติบโต
อยางรวดเร็ว และกลายเปนธุรกิจที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรง ทั้งจากผูนําเขา แฟรนไชสจากตางประเทศ 
รวมถึงผูผลิตและจัดจําหนายภายในประเทศที่มีจํานวนสูงถึง 60 ราย จากปจจัยที่เกี่ยวของทางการแขงขันของ
ธุรกิจสงผลใหผูผลิตภายในประเทศจําเปนตองพยายามลดตนทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้นเพื่อ
สรางความไดเปรียบทางการแขงขัน 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาระบบการทํางานและทําการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตของ
โรงงานผลิตกาแฟคั่วบดขนาดเล็กแหงหนึ่ง โดยอาศัยแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือใน
การเปรียบเทียบระบบการผลิตปจจุบันกับแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตจากการวางแผนเพิ่ม
กําลังการผลิตใหเหมาะสมกับระดับอุปสงคในปจุบันและอนาคต 3 แนวทาง ไดแก 1) การเพิ่มจํานวนพนักงาน
ในสายการผลิต 2) การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงานผลิต 
และ 3) การนําเครื่องจักรอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงาน ณ บริเวณที่เปนจุดคอขวด (Bottleneck) ของ
กระบวนการ แลวทําการเปรียบเทียบผลดานประสิทธิภาพและคาใชจายของแตละแนวทาง 
 
 จากการเปรียบเทียบผลจากการประมวลผลของแบบจําลอง พบวา การนําเครื่องจักรอัตโนมัติเขามาใช
แทนพนักงาน ณ บริเวณจุดคอขวดของสายการผลิตเปนแนวทางที่ดีที่สุด ชวยลดเวลาในการทํางานเฉลี่ย 
(Average Throughput Time) ลงเหลือเพียง 3.36 ช่ัวโมงตอครั้ง และไมเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงาน และ
จากการวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนจัดซื้อเครื่องจักรอัตโนมัติที่ระยะเวลาของโครงการ เทากับ 5 ป โดย
การคํานวณระยะเวลาคืนทุนเมื่อปรับคิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสด (Discounted Payback Period) ของ
คาใชจายที่ประหยัดได ที่อัตราคิดลด 8% ตอป พบวา หากอุปสงคของผลิตภัณฑเพิ่มขึ้น 20% ตอปอยางตอเนื่อง 
การนําเครื่องจักรอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงาน ณ บริเวณจุดคอขวดของสายการผลิตมีระยะเวลาคืนทุน 
เทากับ 23 เดือน เมื่อเปรียบเทียบกับการเพิ่มจํานวนพนักงานในสายการผลิต และมีระยะเวลาคืนทุน เทากับ 29 
เดือน เมื่อเปรียบเทียบกับการเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงาน
ผลิต 
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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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ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการ
เปล่ียนแปลงเพิ่มขึ้นและลดลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 59 

 
ตารางผนวกที่  

  
     ก1 การแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนัก

ผลิตภัณฑชนดิ Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม 73 
     ก2 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูลที่เกี่ยวของกับการสราง

แบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 75 
 
 
 



 

(4) 

สารบัญตาราง (ตอ) 
 

ตารางผนวกที่ หนา 

  
     ง1 มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพ

แนวทางที่ 1  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% 
ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 92 

     ง2 มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 2  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% 
ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 93 

     ง3 มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% 
ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 94 

     ง4 ระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตาง
ของคาใชจายระหวางการปรบัปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z 
เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิด
ลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 95 

     ง5 ระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตาง
ของคาใชจายระหวางการปรบัปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z 
เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิด
ลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 96 

     ง6 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 97 

 
 



 

(5) 

สารบัญตาราง (ตอ) 
 

ตารางผนวกที่ หนา 

  
     ง7 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง

ที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 98 
     ง8 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง

ที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 99 

     ง9 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 100 

     ง10 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 101 

     ง11 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 102 

     ง12 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 103 

     ง13 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 104 

     ง14 กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปน
ระยะเวลา 5 ป 105 

 
 
 
 



 

(6) 

สารบัญภาพ 

 
ภาพที ่ หนา 

  
1 กระบวนการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษา 25 
2 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือกและคา P-Value ของ

การทดสอบสมมติฐานทั้งสองวิธีมีคามากกวา 0.05 27 
3 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือกและคา P-Value ของ

การทดสอบสมมติฐานวิธีใดวิธีหนึ่งมีคานอยกวา 0.05 28 
4 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ที่เลือกใชแทนลักษณะการ

แจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือก เนื่องจากคา P-Value ของการ
ทดสอบสมมติฐานวิธีใดวิธีหนึ่งมีคานอยกวา 0.05 28 

5 กราฟระหวางอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนกังานทั้งหมดกับเวลาการในการ
ประมวลผล 35 

6 ชั่วโมงของการทํางานลวงเวลาของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T และผลิตภัณฑชนิด Z ของการดําเนนิงานปจจุบัน
และการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 47 

7 โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑชนิด Z ของการดําเนนิงานปจจุบนัและการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 47 

8 เวลาในการทํางานเฉลี่ยของการดําเนนิงานในปจจุบันและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 48 

9 ระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อเปรียบเทียบระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 1 กบัแนวทางที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลง
เพิ่มขึ้นและลดลงตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ปและอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลง 61 

10 ระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อเปรียบเทียบระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 2 กบัแนวทางที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลง
เพิ่มขึ้นและลดลงตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ปและอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลง 61 



 

(7) 

สารบัญภาพ (ตอ) 

 
ภาพผนวกที ่ หนา 

  
ก1 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุและชั่ง

น้ําหนกัผลิตภณัฑชนดิ Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม 73 
ข1 แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิต

ผลิตภัณฑกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 
9.0 81 

ข2 แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑชนิด Z ของโรงงานกรณีศึกษาบน
โปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 82 

ข3 การกําหนดสมการวัตถุประสงคและขอจํากัดใน OptQuest บนโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0 83 

ข4 แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคัดขนาดและขัน้ตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมโดยใชเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติของสายการผลิต
ผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษาบนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 84 

ข5 จํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตอปริมาณอุปสงคใน
ปจจุบันสําหรบัสายการผลิตผลิตภัณฑสองชนิดจากการประมวลผลของ 
OptQuest ในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 85 

ค1 ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่
ไดจากการทํางานของระบบจริง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 88 

ค2 ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่
ไดจากการประมวลผลของแบบจาํลอง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 89 

ค3 ผลการทดสอบความแตกตางของอัตราการทํางานเฉลี่ยระหวางชุดขอมลูที่
ไดจากการทํางานของระบบจริงกับชุดขอมูลที่ไดจากการประมวลผลของ
แบบจําลอง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0   90 

 
 
 
 
 



 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร: 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตกาแฟแบบคั่วบด 

 

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

 

คํานํา 
 

 ธุรกิจกาแฟคัว่บดในประเทศไทยเกดิขึ้นเมือ่ประมาณสิบปที่ผานมาและมีการขยายตวัอยาง
รวดเร็ว โดยในป พ.ศ. 2549 ธุรกิจกาแฟคัว่บดมีมูลคาตลาดประมาณ 5,000 ลานบาทและมีอัตราการ
เติบโตเฉลี่ย 5% ตอป (ผูจัดการออนไลน, 2549)   จากการเติบโตและการแขงขันในอตุสาหกรรม
ผลิตกาแฟคั่วบดที่เพิ่มสูงขึ้น ทั้งจากผูผลิตในประเทศ ผูผลิตตางประเทศ ผูนําเขา และธุรกิจแฟรน
ไชส สงผลใหผูประกอบธุรกิจกาแฟคั่วบดจําเปนตองพฒันาศักยภาพในการแขงขนัของตนเองให
สูงขึ้นตามไปดวย   การจัดการและการบรหิารการผลิตที่ดีจึงเปนแนวทางหนึ่งที่มีความสําคัญใน
การเพิ่มความสามารถในการแขงขันกับคูแขงโดยเฉพาะในแงของการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิต ทั้งทางดานการเพิ่มผลผลิต การเพิ่มอัตราการทํางานของทรัพยากร การลดความสูญเปลาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หรือการลดเวลาในการผลิต  
 

โรงงานกรณีศกึษาเปนโรงงานผลิตกาแฟคัว่บดขนาดเล็กซึ่งผลิตผลิตภัณฑหลากหลาย
ประเภท ไดแก กาแฟคั่วแบบเมล็ด กาแฟคั่วแบบบด ในขนาดบรรจุตาง ๆ ทั้งในตราสินคาของ
ตนเอง และรับจางผลิตใหแกธุรกิจอื่น โดยขั้นตอนการผลิตเกือบทุกขัน้ตอนจะใชแรงงานคนในการ
ผลิต  ปจจุบันโรงงานผลิตกาแฟคั่วบดกรณีศึกษามียอดขายเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่องทุกป สงผลใหกําลัง
การผลิตที่มีอยูไมเพียงพอตออุปสงคที่เพิ่มขึ้น ทําใหเกิดจุดคอขวดขึน้ในสายการผลติ คือ ขั้นตอน
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟกอนการคัว่   การเพิ่มจํานวนพนักงานผลิต การ
ปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนกังาน รวมทั้งการนําเครื่องจกัรอัตโนมัติเขามาใชแทน
พนักงานในบริเวณที่เปนจดุคอขวดของสายการผลิต เปนทางเลือกที่นํามาพิจารณาเพือ่เพิ่มกําลังการ
ผลิตของโรงงานซึ่งถือเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยางหนึ่งในดานการเพิม่ผลผลิตให
เพียงพอกับอุปสงคของลูกคา   งานวิจยันีจ้ึงมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาเปรียบเทียบแนวทางเพิ่มกําลัง
การผลิตเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษาจากการเพิ่ม
จํานวนพนกังาน การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรบัเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของ
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พนักงาน และการนําเครื่องจกัรอัตโนมัติเขามาใชเพื่อใหสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา
สามารถรองรับการขยายตวัจากอุปสงคของผลิตภัณฑที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตได แตการเปรียบเทียบ
และประเมนิผลแตละแนวทางโดยการทดลองในระบบจริงอาจเปนไปไดยาก เนื่องจากการทดลอง
ในระบบจริงจะเปนการรบกวนการทํางาน ส้ินเปลืองคาใชจาย เวลาและทรัพยากรที่เกี่ยวของกับ
การทดลอง  ดงันั้นงานวิจยันีจ้ึงนําเทคนิคการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชเปน
เครื่องมือในการเปรียบเทียบและประเมนิผล พรอมทั้งวิเคราะหผลตอบแทนจากโครงการลงทุนโดย
การคํานวณมลูคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value) และระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) ของ
โครงการเพื่อใหสามารถระบุแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที่เหมาะสมที่สุดและเปน
แนวทางในการตัดสินใจลงทุนในอนาคตแกโรงงานกรณีศึกษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

วัตถุประสงค 
 

1. เพื่อเปรียบเทยีบแนวทางเพิ่มกําลังการผลิตในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออก
จากเมล็ดกาแฟเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษา  จาก
การเพิ่มจํานวนพนักงาน การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกบัการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดบัการทํางาน
ของพนักงาน และการนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนกังาน  

 
2. เพื่อประยกุตใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพวิเตอรในการศึกษาและประเมนิผล

แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในขัน้ตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่วที่นาํเสนอ 
 
3. วิเคราะหและประเมินผลตอบแทนจากโครงการลงทุนระหวางการเพิม่จํานวนพนกังาน 

การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงาน และการนํา
เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
เพื่อเปนแนวทางในการตดัสินใจลงทุนแกโรงงานกรณีศกึษา  
 

 ขอบเขตการวจัิย 
 

1. ศึกษากระบวนการผลิตกาแฟคั่วบดภายใตตราสินคา Z และผลิตภัณฑกาแฟคั่วที่ผลิต
ใหแกบริษัท T ซ่ึงเปนกลุมผลิตภัณฑหลัก 2 กลุมของโรงงานกรณีศกึษา 

 

2. ศึกษาและเปรยีบเทียบการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาใน
ขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอม โดยอาศัยเทคนิคการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรใน
การศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิต 
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ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวิจัย 

 
1. สามารถระบุแนวทางการเพิม่กําลังการผลิตในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่

เหมาะสมเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของโรงงานกรณีศกึษา เมื่อเปรยีบเทียบระหวางการเพิ่มจํานวน
พนักงาน การเพิ่มจํานวนพนกังานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงาน และ
การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงาน  

 
2. ทราบถึงความเปนไปไดในการลงทุนระหวางการเพิ่มจํานวนพนักงาน การเพิ่มจํานวน

พนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงาน และการนําเครื่องคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงานจากการวิเคราะหและประเมินโครงการลงทุน 

 
3. เปนแนวทางในการนําแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชเปนเครื่องมือใน

การปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมอาหารหรืออุตสาหกรรมอื่น ๆ ที่มี
ลักษณะการผลิตใกลเคียงกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

การตรวจเอกสาร 
 

ขอมูลเบื้องตนเก่ียวกับกาแฟในประเทศไทย 

 
1. การเพาะปลูก สายพันธุ และผลผลิตกาแฟ   
 

กาแฟเปนไมพุมยืนตนขนาดปานกลาง มีความสูงประมาณ 3-4 เมตร ใบมีสีเขียวและแตก
ออกจากขอเปนคู ตนกาแแฟในประเทศไทยจะเริ่มออกดอกในเดือนตุลาคม-กุมภาพันธ โดย
สามารถเก็บเกี่ยวผลผลิตหลังจากนั้นประมาณ 8-12 เดือน หลังจากการปลูก 2-3 ป (ปรัชญา, 2548) 

 

 กาแฟมีอยูหลากหลายพนัธุแตพันธุที่มีความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศและไดรับการ
สงเสริมจากกระทรวงเกษตรและสหกรณ (กรมสงเสริมการเกษตร, 2549) ไดแก 
 

1.1 พันธุอราบิกา  ปลูกทางภาคเหนือของประเทศโดยเฉพาะในจังหวดัเชียงใหม เชยีงราย 
ลําปาง แมฮองสอน แพรและตาก เนื่องจากกาแฟอราบิกาจะสามารถเจริญเติบโตไดดีในบริเวณที่
ราบสูงประมาณ 800-1,500 เมตร  แตการเพาะปลูกกาแฟอราบิกาของไทยยังไมสามารถเก็บเกี่ยว
ผลผลิตตอปไดมากนกั โดยสัดสวนผลผลิตกาแฟอราบิกาคิดเปน 4-5% ของผลผลิตภายในประเทศ
ทั้งหมดเทานัน้ เนื่องจากกาแฟอราบิกายังอยูในขั้นของการทดลองปลูก 
 

1.2 พันธุโรบัสตา  สามารถเจริญเติบโตไดดใีนบริเวณที่ราบต่าํ ทนตออุณหภูมิและระดับ
ความชื้นสูงไดดี จึงนยิมปลูกทางภาคใตของประเทศ โดยเฉพาะในจังหวัดสุราษฎธาน ีชุมพร 
ระนอง นครศรีธรรมราช พังงา และกระบี่  กาแฟโรบัสตามีผลผลิตสูงถึง 95% ของผลผลิต
ภายในประเทศทั้งหมด แตจะมีคุณภาพต่ําและราคาถูกกวากาแฟอราบกิา 
 

ประเทศไทยสามารถผลิตกาแฟไดมากเปนอันดับที่ 3 ในเอเชียตะวันออกเฉียงใต รองจาก
เวียดนามและอินโดนีเซีย โดยปริมาณผลผลิตกาแฟของประเทศมีประมาณ 80,000 ตันตอป ผลผลิต
กาแฟ 30,000-50,000 ตันจะนํามาบริโภคภายในประเทศ สวนที่เหลือจะสงออกไปยังสหรัฐอเมริกา 
เกาหลี ญี่ปุน สิงคโปร และประเทศในแถบยุโรป ทั้งในแบบของเมล็ดกาแฟและกาแฟที่ผานการ
แปรรูปแลว (ผูจัดการออนไลน, 2549) 
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2. กระบวนการแปรรูปกาแฟ   
 
 เมื่อผลกาแฟซึ่งเรียกวา “Coffee Cherry” เปลี่ยนจากผลออนซึ่งมีสีเขียวเปนผลแกเตม็ที่ซ่ึงมี
สีแดงสดแลว เกษตรกรจะเกบ็เกี่ยวผลกาแฟ โดยเลือกเกบ็เฉพาะผลกาแฟสีแดงสดทีสุ่กเต็มที่
เทานั้น เนื่องจากผลกาแฟทีสุ่กไมทั่วทั้งผล ฉ่ํา หรือสุกงอมเกินไปจะทาํใหเกิดกระบวนการหมัก 
(Fermentation) ขึ้นซึ่งสงผลตอรสชาติของผลิตภัณฑ หลังจากนั้นผลกาแฟจะเขาสูขั้นตอนการแปร
รูปเพื่อใหไดเมล็ดกาแฟตอไป 
 

กระบวนการแปรรูปผลผลิตกาแฟมีความสําคัญตอการผลิตเมล็ดกาแฟหรือสารกาแฟใหมี
คุณภาพ กล่ิน และรสชาติเปนที่ยอมรับของตลาด กระบวนการแปรรูปผลกาแฟแบงออกเปน 2 วิธี 
คือ กระบวนการผลิตแบบแหง (Dry Method หรือ Natural Method) และกระบวนการผลิตแบบ
เปยก (Wet Method หรือ Wash Method) หรือที่เรียกวา “สีเปยก” โดยกระบวนการผลิตแบบเปยก
เปนวิธีการที่ไดรับความนยิมกันอยางแพรหลาย เนื่องจากจะไดเมล็ดกาแฟที่มีคุณภาพ รสชาติที่ดี
และราคาสูงกวาเมล็ดกาแฟที่แปรรูปโดยกระบวนการผลิตแบบแหง (กรมวชิาการเกษตร, 2549) 

 
 เมล็ดกาแฟทีไ่ดจากกระบวนการขางตนจะเขาสูกระบวนการคั่วซ่ึงเปนกระบวนการทีม่ี
ความสําคัญที่สุดในการผลิตกาแฟ เนื่องจากเปนขั้นตอนของการนํากลิ่นรสออกมาจากเมล็ดกาแฟ 
ระดับอุณหภูมทิี่ใชในการคั่วกาแฟมหีลายระดับซึ่งจะทําใหไดกาแฟคณุลักษณะตางกนัออกไป 
  

เมล็ดกาแฟที่ผานการคั่วตามระดับที่ตองการแลวจะถูกคัดเลือกตามขนาด รูปราง กล่ิน 
ความหนาแนนและสี จากนัน้จึงเขาสูกระบวนการบด โดยการบดเมล็ดกาแฟจะเปนขั้นตอนในการ
กําหนดรสชาติของกาแฟ ผงกาแฟที่บดละเอียดมากเกินไปจะทําใหกาแฟที่ชงไดมีรสขมมาก สวน
กาแฟที่บดหยาบ กาแฟที่ชงไดจะมีรสจืด ทั้งนี้การบดกาแฟตองคํานึงถึงการนําไปชงกับเครื่องชง
กาแฟแตละรปูแบบดวย (ปรัชญา, 2548) 
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 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจําลองสถานการณ 

 
1. คําจํากัดความของการจําลองสถานการณ   
 
 การจําลองสถานการณ (Simulation) เปนวธีิการหนึ่งในการแกปญหาดานตาง ๆ มาตั้งแต
อดีต และจากความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยีคอมพิวเตอรในปจจบุันสงผลใหการจําลอง
สถานการณไดรับความสนใจและนํามาใชในการแกปญหาในสาขาอาชีพตาง ๆ อยางแพรหลาย     
ศิริจันทร (2544) ไดใหนยิามการจําลองสถานการณไววา เปนกระบวนการออกแบบแบบจําลอง 
(Model) ของระบบงานจริง (Real System) แลวดําเนินการทดลองใชแบบจําลองนั้นเพือ่การเรียนรู
พฤติกรรมของระบบงานหรอืเพื่อประเมินผลการใชกลยทุธ (Strategies) ตาง ๆ ในการดําเนินงาน
ของระบบภายใตขอกําหนดที่วางไว 
 

กระบวนการของการจําลองสถานการณแบงออกเปน 2 สวน คือ การสรางแบบจําลอง และ
การนําแบบจําลองนั้นไปใชงานเชิงวิเคราะห แบบจําลองที่ใชในการจาํลองนี้อาจเปนหุน ระบบ 
หรือแนวความคิดลักษณะใดลักษณะหนึ่งโดยไมจําเปนตองเหมือนกบัระบบงานจรงิ แตตอง
สามารถชวยใหเขาใจในระบบงานจริง เพือ่ประโยชนในการอธิบายพฤติกรรมและเพื่อการปรับปรุง
การดําเนนิงานของระบบงานจริง 
 

สวนการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร (Computer Simulation Modeling) เปน
การศึกษาปญหาของระบบงานดวยแบบจําลองที่อยูในรปูแบบของโปรแกรมคอมพวิเตอร การ
จําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรเปนทีน่ิยมที่สุดในการใชจําลองสถานการณ เนือ่งจากสะดวก
และสามารถใชไดกับปญหาของระบบงานไดมากมายหลายประเภท การจําลองสถานการณดวย
คอมพิวเตอรจะตองอาศัยขอมูลที่เปนขอมูลนําเขา (Input Data) ซ่ึงขอมูลตาง ๆ เหลานี้มักเปนขอมลู
ที่มีความผันแปร ไมแนนอนและสามารถแปรเปลี่ยนไปตามกาลเวลา ดังนั้นการจัดเตรียมและการ
วิเคราะหขอมูล รวมทั้งขั้นตอนตาง ๆ ที่ใชในการจําลองสถานการณจึงตองอาศัยวิธีการทางสถิติเขา
ชวย (ศิริจันทร, 2544) 
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2. ประเภทของแบบจําลอง   
 
 แบบจําลองแบงออกเปนประเภทตาง ๆ (Banks et al., 2005) ดังนี ้
 

2.1 แบบจําลองแบบสถิตหรือแบบจําลองแบบพลวัต (Static or Dynamic Simulation 
Models)  แบบจําลองแบบสถิตหรือบางครั้งเรียกวา  การจําลองสถานการณแบบมอนติคารโล 
(Monte Carlo Simulation) เปนการจําลองระบบ ณ เวลาใดเวลาหนึ่ง สวนแบบจําลองพลวัตจะเปน
การจําลองระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงไปตามเวลา 
 

2.2 แบบจําลองแบบคงที่หรือแบบจําลองแบบไมแนนอน (Deterministic or Stochastic 
Simulation Models)  แบบจาํลองแบบคงที่เปนแบบจําลองที่ไมมีตัวแปรสุม (Random Variables) 
อยูในแบบจําลอง ทําใหแบบจําลองไมมีความแปรปรวนเกิดขึ้นเลย สวนแบบจําลองแบบไม
แนนอน ตัวแปรนําเขา (Inputs) จะเปนตัวแปรสุมสงผลใหผลลัพทที่ได (Outputs) มีความไม
แนนอนหรือความแปรปรวนตามไปดวย เชน จํานวนลูกคาในแถวคอย เวลารอคอยเฉลี่ยของลูกคา
ในแถวคอย 
 

2.3 แบบจําลองแบบตอเนื่องหรือแบบจําลองแบบไมตอเนือ่ง (Continuous or Discrete 
Simulation Models)  เปนการแบงประเภทของแบบจําลองตามพฤติกรรมการเปลี่ยนแปลงสถานะ
ของระบบเปรียบเทียบกับเวลา โดยแบบจาํลองแบบตอเนื่อง คือ แบบจําลองระบบที่มีการ
เปล่ียนแปลงไปตามเวลาอยางตอเนื่อง แตแบบจําลองแบบไมตอเนื่องนัน้ ระบบจะเกดิการ
เปล่ียนแปลงสถานะ ณ ชวงเวลาใดเวลาหนึ่ง 
 
3. ขั้นตอนของการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร   
 
 ขั้นตอนในการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร ประกอบดวย 12 ขั้นตอนหลัก (Banks 
et al., 2005) ไดแก 
 

3.1 การกําหนดปญหา (Problem Formulation)  เปนขั้นตอนของการระบปุญหาที่ตองการ
ศึกษา จากสภาพปญหาที่ปรากฏ ผูกําหนดปญหาควรมีความสนใจและตองมีความเขาใจในปญหา
นั้นเปนอยางดเีพื่อใหสามารถนําผลลัพธที่ไดจากการแกปญหามาใชประโยชนใหไดมากที่สุด 
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3.2 การกําหนดวตัถุประสงคและวางแผนโครงการ (Setting of Objectives and Overall 
Project Plan) เปนการระบวุัตถุประสงคและขอบเขตของปญหาที่ตองการศึกษาพิจารณาถึงความ
เหมาะสมในการนําการจําลองสถานการณมาใชในการแกปญหา นอกจากนี้ตองมกีารวางแผน
งบประมาณ จาํนวนคนและระยะเวลาที่ตองการใชทําการศึกษาใหเหมาะสมดวย 
 

3.3 การสรางแนวความคิดของแบบจําลอง (Model Conceptualization)  เปนการนําลักษณะ
เดนของปญหาและขอมูลจากระบบมาใชในการกําหนดสมมติฐานและสรางแบบจําลองของ
ระบบงานที่ตองการทําการศึกษา โดยแบบจําลองที่สรางขึ้นตองอธิบายพฤติกรรมของระบบงาน
ตามวัตถุประสงคของการศึกษาได 
 

3.4 การรวบรวมขอมูล (Data Collection)  ทําการวิเคราะห หาขอมูลตาง ๆ ที่จําเปนสําหรบั
แบบจําลอง และจัดเตรยีมขอมูลใหอยูในรปูที่สามารถนําไปใชงานกับแบบจําลองได ขอมูลอาจ
ไดมาจากการวัดผล การสังเกต หรือการสมัภาษณ นอกจากนี้ขอมูลทีใ่ชอาจเปนขอมูลในอดีตที่มี
การรวบรวมไวแลวซ่ึงจําเปนตองตรวจสอบความถูกตองของขอมูลตาง ๆ ที่ไดรับมากอนนําไปใช
งาน การเก็บขอมลูจะใชเวลามากเมื่อเทียบกับเวลาทั้งหมดในการทําการจําลองสถานการณ จึงตอง
ทําการเก็บขอมูลใหเร็วที่สุดเทาที่จะเปนไปได และมกัจะทําควบคูไปกับการสรางแบบจําลอง 
 

3.5 การแปลงแนวความคิดของแบบจําลองมาเปนแบบจําลองบนโปรแกรม (Model 
Translation)  เปนการนําขอมูลจากระบบจริงมาเปลี่ยนแปลงใหอยูในรปูของคาเชิงปริมาณที่แทน
พฤติกรรมตาง ๆ ของระบบเพื่อสรางเปนแบบจําลองโดยใชภาษาหรือซอฟทแวรที่เหมาะสมจน
สามารถนําแบบจําลองนั้นไปหาผลลัพธที่ตองการได คาเชิงปริมาณสามารถอยูในรูปของตัวแปร 
พารามิเตอร และฟงกชั่นทางสถติิ โดยความถูกตองของคาเชิงปริมาณจะขึ้นอยูกับความเขาใจระบบ
ของผูศึกษา ความเชื่อถือไดของขอมูล และวิธีการทางสถิติที่ใชในการวิเคราะห 
 

3.6 การตรวจสอบความถูกตอง (Verification)  เปนการวเิคราะหและยนืยันความสามารถ
ในการทํางานของแบบจําลองวา สามารถใชงานแทนระบบงานจริงตามวัตถุประสงคของการศึกษา
ที่กําหนดไวได 
 

3.7 การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลอง (Validation)  ใน
ขั้นตอนนี้ แบบจําลองจะถูกแกไขใหมีความถูกตองโดยการทําซ้ํา แลวเปรียบเทียบผลที่ไดกับ
พฤติกรรมของระบบจริง ความแตกตางของผลจากแบบจําลองกับระบบงานจริงจะนาํไปใชในการ
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ปรับปรุงแบบจําลองใหถูกตอง และจะทําซ้ําเชนนี้ไปจนกระทั่งแบบจําลองมีความถูกตองและเปนที่
ยอมรับ 
 

3.8 การออกแบบการทดลอง (Experimental Design)  เปนการออกแบบการทดลองเพื่อให
แบบจําลองทีส่รางขึ้นสามารถใหขอมูลที่นําไปใชในการวิเคราะหหาผลลัพธตามตองการตอไปได 
สําหรับการออกแบบการทดลองของแตละระบบตองพิจารณาชวงระยะเวลาเริ่มตน ความยาวนาน
ในการทดลอง และจํานวนของการทําซ้ําในแตละครั้ง เนื่องจากมีผลตองบประมาณและระดับความ
ถูกตองของผลลัพธที่ตองการ 
 

3.9 การทดลองและวิเคราะหผล (Computational Experiment: Results and Analysis)  เปน
การจาํลองสถานการณเพื่อสรางขอมูล วิเคราะหความไวของขอมูล และวิเคราะหขอมูลตาง ๆ ที่ได
จากแบบจําลอง  
 

3.10 การทดลองเพิม่เติม (More Runs)  เปนการตัดสินใจวา จะตองมีการทดลองซ้ํา และ
ออกแบบสวนอื่น ๆ เพิ่มเติมอีกหรือไม เพือ่ใหการวิเคราะหขอมูลมีความสมบูรณมากขึ้น 
 

3.11 การจัดทําเอกสารและรายงานผล (Documentation and Reporting)  เปนการรายงาน
ผล การวิเคราะหและการสรุปผลที่ไดจากการทดลอง โดยเอกสารจะมีทั้งในรูปแบบของโปรแกรม 
(Program) และเอกสารที่แสดงความกาวหนาของโครงการ (Progress)   เอกสารในรูปแบบของ
โปรแกรมเปนสิ่งที่ความสําคัญเปนอยางยิ่ง เนื่องจากมีประโยชนตอการนํามาโปรแกรมกลับมาใช
อีกครั้ง สวนเอกสารที่แสดงความกาวหนาของโครงการก็มีความสําคญัเชนกัน เนื่องจากจะรายงาน
ประวัติการจําลองสถานการณ ระบุถึงเหตกุารณและปจจัยที่ใชในการตัดสินใจตาง ๆ  
 

3.12 การนําไปใชงาน (Implementation)  จากผลการทดลองที่ได นักวิจยัจะเลือกวิธีการที่
สามารถแกปญหาไดดีที่สุดไปใชกับระบบงานจริง ทั้งนี้ความสําเร็จของการดาํเนนิงานจะขึ้นอยูกับ
ขั้นตอนกอนหนานี้ทั้ง 11 ขอและขึ้นอยูกับความรวมมือของนักวจิัยกับผูใชแบบจําลองในระหวาง
กระบวนของการจําลองสถานการณทั้งหมด   ถาผูใชแบบจําลองมีสวนรวมในการสรางแบบจําลอง 
เขาใจในลักษณะของแบบจาํลองและผลของแบบจําลอง การดําเนนิงานจะมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
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4. ประโยชนและขอจํากัดของการใชแบบจําลองสถานการณ 
 

Banks et al. (2005) และศิริจันทร (2544) กลาวถึงประโยชนและขอจํากัดของการใช
แบบจําลองสถานการณในการทดลองไว ดังนี ้

 
4.1 ประโยชนของการใชแบบจําลองสถานการณ 

 
4.1.1 การทําการทดลองตาง ๆ ในระบบการผลิตจริง เชน การปรับเปลี่ยนวิธีการ

ทํางาน ระบบการไหลของขอมูล ฯลฯ อาจเปนการรบกวนการทํางานของระบบ แตการจําลอง
สถานการณชวยใหสามารถทําการทดลองไดโดยไมรบกวนการทํางานของระบบจริง 
  

4.1.2 สามารถทดลองนําอปุกรณ เครื่องมือ หรือเครื่องจักรเขามาใชในระบบผาน
แบบจําลองสถานการณโดยไมตองลงทุนซื้ออุปกรณ เครื่องมือ หรือเครื่องจักรเหลานั้น 
 

4.1.3 ชวยใหเกิดความเขาใจถึงปจจัยที่มีความสําคัญตอประสิทธิภาพของการทํางาน
ของระบบ 
 

4.1.4 ชวยใหการวิเคราะหและการแกปญหาจุดคอขวดของกระบวนการเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 

4.1.5 สามารถใชในการวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) ทําใหเกิดการ
ออกแบบระบบการทํางานใหมไดหลากหลายรูปแบบ 
 

4.1.6 การทดลองผานแบบจําลองสถานการณชวยประหยดัทรัพยากรตาง ๆ เชน เวลา 
ตนทุน ในการวิเคราะหหาผลลัพธตามแผนการทํางานทีส่นใจจะทําการปรับเปลี่ยนเพราะสามารถ
ทําการควบคุมไดดวยคอมพวิเตอร 
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4.2 ขอจํากัดของการใชแบบจําลองสถานการณ 
 

4.2.1 การไดมาของแบบจําลองทีด่ีตองอาศัยความสามารถและความเชีย่วชาญของ
ผูออกแบบแบบจําลองจึงอาจตองใชเวลาและคาใชจายมากในการอบรมดานแบบจําลองสถานการณ
เปนพิเศษ 
 

4.2.2 ผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองอาจไมใชผลลัพธที่ดีที่สุดและไมสามารถวดัขนาด
ของความแมนยําได 
 

 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการวิเคราะหและประเมินโครงการลงทุน 
 
1. ประเภทของโครงการลงทุน   
 
 การวิเคราะหโครงการลงทุนตาง ๆ มีความยากงาย ความซับซอนและวธีิการวิเคราะห
แตกตางกันไปตามประเภทของโครงการ โครงการลงทุนแบงออกเปน 3 ประเภทตามลักษณะของ
โครงการ (พรรณุภา, 2549) ไดแก 
 

1.1 โครงการลงทุนทดแทน (Replacement Project)  เปนโครงการลงทุนเพือ่เปล่ียน
ทดแทนเครื่องจักร/อุปกรณ โครงการลงทุนลักษณะนี้มคีวามจําเปนสาํหรับธุรกิจทีก่ําลังดําเนินงาน
อยู อาจมีวัตถุประสงคในการลดตนทุนหรอืการพัฒนาคณุภาพดานตาง ๆ  หรืออาจเปนการลงทุน
เพื่อการบํารุงรักษาซึ่งถือเปนการลงทุนเพื่อบาํรุงรักษาตามปกติ จะไมมคีวามซับซอนในการ
ตัดสินใจมากนัก แตหากเปนการลงทุนเครื่องจักรใหมเพื่อทดแทนเครื่องจักรที่มีอยูจะมีความ
ซับซอนในการวิเคราะหและตัดสินใจมากขึ้น 
 

1.2 โครงการลงทุนเพื่อการขยายงาน (Expansion Project)  เปนโครงการลงทุนเพื่อขยาย
กําลังการผลิตสินคาที่มีอยูแลวหรือขยายตลาดที่มีอยูแลว เนื่องจากความตองการสินคาและบริการ
ของลูกคามีเพิ่มสูงขึ้น หรืออาจเปนโครงการลงทุนเพื่อผลิตสินคาใหมหรือบุกเบิกตลาดใหม การ
วิเคราะหและตัดสินใจในโครงการประเภทนี้มีความสําคัญอยางยิ่ง ผูวเิคราะหจําเปนตองศึกษา
ขอมูลอยางละเอียดและรอบคอบ 
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1.3 โครงการลงทุนเพื่อความปลอดภัยในการทํางานและเพื่อรักษาสภาพแวดลอม (Safety 
and/or Environmental Project)  โครงการประเภทนี้มักเปนโครงการที่ไมกอใหเกิดรายไดโดยตรง 
แตเปนโครงการที่มีความจําเปนตองลงทุน เนื่องจากถูกกาํหนดโดยกฎหมายและขอบังคับของรัฐที่
ธุรกิจตองปฏิบัติตอพนักงาน ส่ิงแวดลอมและชุมชน เชน การลงทุนในโครงการบําบัดน้ําเสียของ
โรงงานอุตสาหกรรม 
 
2. หลักการและองคประกอบของการวิเคราะหโครงการ   
 
 การวิเคราะหโครงการหรือการศึกษาความเปนไปไดของโครงการเปนการศึกษาเพื่อหาผล
ที่จะเกิดขึ้นจากการดําเนินการตามโครงการ โดยพิจารณาจากขอมูลหลายดานประกอบกัน ทั้ง
ทางดานการตลาด วิศวกรรม และการเงนิของโครงการ แลวนําผลที่ไดมาใชประกอบการตัดสินใจ 
(จันทนา และ ศิริจันทร, 2532) 
 

องคประกอบที่สําคัญของการวิเคราะหโครงการลงทุน ประกอบดวย 
 

2.1 ประมาณการเงินลงทุนในโครงการ  ไดแก สินทรัพยถาวร คาใชจายกอนการ
ดําเนินงาน และเงินทนุหมุนเวียน 
 

2.2 ประมาณการดานการเงินของโครงการ  ไดแก ประมาณการตนทุนสินคาขาย ประมาณ
การคาใชจายในการบริหารงานและอื่น ๆ  ประมาณการงบกําไรขาดทุน และประมาณการงบ
กระแสเงนิสด  
 

2.3 การวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุน  เพื่อพิจารณาถึงความเปนไปไดและความ
เหมาะสมในการลงทุน โดยสามารถพิจารณาจากระยะเวลาคืนทุน (Payback Period)  มูลคาปจจุบัน
สุทธิ (Net Present Value, NPV)  ดัชนีชีก้ําไร (Profitability Index, PI)  หรืออัตราผลตอบแทนจาก
การลงทุน (Internal Rate of Return, IRR) 
 

2.4 การประเมินผลดานการเงินภายใตความไมแนนอน  ไดแก การวิเคราะหจดุคุมทุน 
(Break Even Point)  การวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) 
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3. การวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุน   
 
 ในการตัดสนิใจลงทุนในโครงการจะพจิารณาจากระแสเงินสดของโครงการลงทุนซึ่ง
กระแสเงนิสดของโครงการจะแสดงใหเหน็ผลประโยชนที่จะไดรับจากโครงการลงทุนนั้น โดยวิธีที่
ใชในการวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนมีดังนี้ (พรรณุภา, 2549) 
 

3.1 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period)  คือ ระยะเวลาทีก่ระแสเงินสดรับรวมเทากับเงิน
ลงทุนที่จายไป โดยมีขอสมมติวากระแสเงินสดรับจากการลงทุนเกิดขึ้นอยางสม่ําเสมอตลอดป ทั้งนี้
ในกรณีของการเปรียบเทียบการลงทุนระหวาง 2 ทางเลือก กระแสเงินสดรับรวมจะคํานวณจากผล 
ตางของคาใชจายหรือผลตางของรายรับ (Different in Cashflow) ระหวางทางเลือกทัง้สอง หลักใน
การพิจารณาตดัสินใจเลือกโครงการลงทุนจะพิจารณาวา โครงการที่มีระยะเวลาคืนทนุสั้นกวาเปน
โครงการที่ดีกวา โดยมีระยะเวลาคืนทุนเปาหมาย (Target Payback Period) เปนเกณฑในการ
ตัดสินใจ 
 

โสภณ (2545) และพรรณภุา (2549) กลาวถึงขอดีและขอเสียของการประเมินโครงการ
ลงทุนโดยการวิธีการคํานวณระยะเวลาคืนทุนไว ดังนี ้

 
3.1.1 ขอดีของวิธีการคํานวณระยะเวลาคืนทุน 

 
ก. การคํานวณระยะเวลาคืนทุนใชกระแสเงินสด (Cash Flow) เปนการเนนให

เห็นถึงผลตอบแทนและตนทนุของโครงการที่เกิดขึ้นในเวลาที่แทจริง 
 

ข. ระยะเวลาคืนทุนงายตอการคํานวณและการทําความเขาใจ 
 

ค. ใชเปนเครื่องมอืในการคัดเลอืกโครงการลงทุนที่นาสนใจเบื้องตน 
 

ง. สามารถบอกถึงความเสี่ยง (Riskness) ของโครงการไดในเบื้องตน    
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3.1.2 ขอเสียของระยะเวลาคืนทุน   
 

การคํานวณระยะเวลาคืนทุนไมคํานึงมูลคาของเงินตามเวลา (Time Value of 
Money)  
 

3.2 ระยะเวลาคืนทุนเมื่อปรับคิดมูลคาปจจุบนัของกระแสเงินสด (Discounted Payback 
Period)  วิธีการนี้มีวิธีคิดพื้นฐานเชนเดียวกบัวิธีการคํานวณระยะเวลาคืนทุนปกติ แตคํานึงถึงเรื่อง
ของมูลคาของเงินตามเวลาเพื่อแกไขขอเสยีของการคํานวณระยะเวลาคืนทุนปกติ โดยจะทําการ
ปรับกระแสเงนิสดที่เกิดขึน้ในแตละปใหเปนมูลคาปจจบุันกอนแลวจงึนํามาคํานวณเปรียบเทียบ
เพื่อหาระยะเวลาคืนทุน  
 

3.3 มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV)  เปนเทคนิคการประเมนิโครงการลงทุน
ที่ใชแนวคิดของการลดคาของกระแสเงิน (Discounted Cash Flows) โดยมูลคาปจจุบนัสุทธิมีคา
เทากับ ผลตางของมูลคาปจจุบันรวมของกระแสเงินสดทีไ่ดรับจากการลงทุน (Present Value Cash 
Inflows, PVCI) กับมูลคาปจจุบันรวมของกระแสเงนิสดที่จายลงทุน (Present Value Cash 
Outflows, PVCO) เมื่อใชอัตราผลตอบแทนที่ตองการจากการลงทุน (k) เปนอัตราคิดลดของคาเงิน 
(Discounted Rate) 
 

 0
1 )1(

CF
k

CF
NPV

n

t
t

t −
+

= ∑
=

      (1) 

 
ให  CFt เปนกระแสเงนิสดที่คาดวาจะเกดิขึ้นในปที่ t 

  k เปนอัตราผลตอบแทนที่ตองการจากการลงทุน  
  n เปนอายุของโครงการลงทุน 
 

หากมูลคาปจจบุันสุทธิของโครงการมากกวาหรือเทากับศูนย แสดงวา โครงการให
ผลประโยชนแกเจาของโครงการมากกวาหรือเทากับอัตราขั้นต่ําที่กําหนดไว ดังนัน้จงึควรลงทุนใน
โครงการ 
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วิธีมูลคาปจจบุันสุทธิมีขอดีและขอเสีย (โสภณ, 2545) ดงันี้ 
 

3.3.1 ขอดีของมูลคาปจจุบันสุทธิ 
 

ก. วิธีมูลคาปจจบุันสุทธิเปนการใชกระแสเงนิสด (Cash Flow) มากกวากาํไร
ทางบัญชี (Accounting Profit) ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงเวลาที่แทจริงของผลตอบแทนที่ไดรับจาก
โครงการลงทุน 
 

ข. เปนวิธีที่นําแนวคิดของมูลคาเงินตามเวลามาใชในการคํานวณ ทาํให
สามารถเปรียบเทียบผลตอบแทนที่เกิดขึน้กับเงินลงทนุไดอยางมีเหตุผลมากยิ่งขึ้น 
 

3.3.2 ขอเสียของมูลคาปจจุบันสุทธิ   
 

เนื่องจากการใชวิธีมูลคาปจจบุันสุทธิตองคํานึงถึงรายละเอียดในการประมาณ
การกระแสเงนิสดของโครงการลงทุน จึงอาจกอใหเกิดความผิดพลาดในการประมาณการขอมูลได
งาย 

 
3.4 ดัชนีชี้กําไร (Profitability Index, PI)  เปนดัชนีหรืออัตราสวนระหวางมูลคาปจจุบัน

รวมของกระแสเงินสดที่ไดรับจากการลงทนุ (PVCI) กับมลูคาปจจุบันรวมของกระแสเงินสดที่จาย
ลงทุน (PVCO) เมื่อใชอัตราผลตอบแทนที่ตองการจากการลงทุน (k) เปนอัตราคิดลดของคาเงิน 
 

 
PVCO
PVCIPI =  (2) 

 
ให PVCI เปนมูลคาปจจบุันรวมของกระแสเงินสดทีไ่ดรับจากการลงทุน 

  PVCO เปนมูลคาปจจบุันรวมของกระแสเงินสดทีจ่ายลงทุน 
  

ในการประเมนิโครงการลงทุน หากดัชนีช้ี้กําไรมากกวาหรือเทากับ 1 แสดงวา 
โครงการใหผลประโยชนแกเจาของโครงการมากกวาหรือเทากับอัตราขั้นต่ําที่กําหนดไว ดังนัน้จงึ
ควรลงทุนในโครงการ 
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3.5 อัตราผลตอบแทนจากการลงทุน (Internal Rate of Return, IRR)  เปนอตัราลดคา 
(Discount Rate) ที่ทําใหมูลคาปจจุบันรวมของกระแสเงินสดที่คาดวาจะไดรับจากโครงการลงทุนมี
คาเทากับมูลคาปจจุบันรวมของกระแสเงนิสดที่จายลงทุนไป  
 

 t
t

IRR
CF
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IRR
CFCF

)1()1()1( 2
2

1
1

0 +
++

+
+

+
= K  (3) 

 
ให CFt เปนกระแสเงนิสดที่คาดวาจะเกดิขึ้นในปที่ t 
 IRR เปนอัตราผลตอบแทนจากการลงทุน 

 
หากอัตราผลตอบแทนจากการลงทุนมีคามากกวาหรือเทากับอัตราผลตอบแทนที่

ตองการ (k) ที่กําหนด แสดงวา ผูเปนเจาของโครงการจะไดรับผลตอบแทนมากกวาหรือเทากับ
อัตราขั้นต่ําที่ตองการ จึงควรลงทุนในโครงการนั้น 

 
งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

เนื่องจากการจาํลองสถานการณเปนเทคนิคที่ชวยใหนกัวจิัยสามารถเรียนรูพฤติกรรมของ
ระบบงาน หรือประเมินผลแนวทางในการแกปญหา กลยทุธหรือนโยบายที่กําหนดขึน้ไดจากการ
ลองผิดลองถูก หรือทําซ้ําหลาย ๆ รอบโดยไมรบกวนการทํางานของระบบงานจริง ชวยประหยดั 
เวลา คาใชจายและทรัพยากรอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ ดังนั้นการจําลองสถานการณจึงถูกนําไปใชเปน
เครื่องมือในการแกปญหากนัอยางแพรหลายและนําไปใชในการทดลองกับระบบงานรูปแบบตาง ๆ 
เปนจํานวนมาก ไมวาจะเปนระบบการผลิตในโรงงาน (Manufacturing System) การจดัการการ
ขนสง (Logistics Management) การจัดการหวงโซอุปทาน (Supply Chain Management) การจราจร 
(Traffic Management) หรือการจัดการการบริการดานสุขภาพ (Health Care Management) งานวจิัย
ที่นําการจําลองสถานการณมาใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต มีดังตอไปนี ้
 

มิตรมาณี (2548) ศึกษาแนวทางในการเพิม่ประสิทธิภาพกระบวนการนําผลิตภัณฑเขา
เตาเผาของโรงงานผลิตภาชนะจากเซรามิกผานการใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรโดย
พิจารณาใหเวลารอคอยเฉลี่ยในกระบวนการนําผลิตภณัฑเขาเตาเผานอยที่สุด และหาแนวทางเพิม่
ประสิทธิภาพการผลิตดวยการปรับเปลี่ยนจํานวนรถเตาเผาในแบบจําลองที่สรางขึ้น   จากแบบ 
จําลองที่สรางขึ้นบนโปรแกรมคอมพิวเตอร พบวา การเปลี่ยนแปลงจํานวนรถเตาเผา โดยการลด
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จํานวนรถเตาเผาลงจาก 16 คันเหลือ 14 คันสําหรับผลิตภัณฑ Hollow Small และการเพิ่มจํานวนรถ
เตาเผาจาก 8 คันเปน 10 คันสําหรับผลิตภัณฑ Hollow สามารถลดเวลารอคอยในกระบวนการนํา
ผลิตภัณฑเขาเตาเผาไดมากทีสุ่ด โดยเวลารอคอยเฉลี่ยในการลําเลียงผลิตภัณฑเขาเตาเผาจะลดลง
จาก 20.84 ชั่วโมงเหลือ 18.02 ชั่วโมง 
 
 สายธาร และ ธนัญญา (2548) นําเทคนิคการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชศึกษา
กลยุทธการจัดซ้ือวัตถุดิบของโรงงานตัดเยบ็เสื้อผาซึ่งเปนกรณีศกึษา เพื่อลดระยะเวลานํา (Lead 
Time) ในการสั่งซื้อ/ส่ังผลิตวัตถุดิบซึ่งจัดเปนการวดัสมรรถนะของโซอุปทานของระบบ ผูวิจยั
เสนอกลยุทธในการจัดซื้อ 5 แบบ ไดแก 
 กลยุทธที่ 1 ระบบงานปจจุบนั 
 กลยุทธที่ 2 การนําการจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูขายผามาใช เพื่อลด
ระยะเวลานําของผาลง 10%, 20% และ 30% จากเดิม 
 กลยุทธที่ 3 การนําการจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูพิมพลายผามาใช เพือ่ลด
ระยะเวลานําของพิมพลายบนผาลง 10%, 20% และ 30% จากเดิม 
 กลยุทธที่ 4 การนําการจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูบรรจุมาใช เพื่อลด
ระยะเวลานําของการบรรจุผลิตภัณฑลง 10%, 20% และ 30% จากเดิม 
 กลยุทธที่ 5 การนําการจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูขายสวนประกอบอื่น ๆ 
เชน กระดุม ซิป มาใช เพื่อลดระยะเวลานําของสวนประกอบลง 10%, 20% และ 30% จากเดิม 

จากการจําลองสถานการณบนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena พบวา การนําการจัดการ
ความสัมพันธระหวางโรงงานกับผูบรรจุและผูขายสวนประกอบอื่น ๆ มาใช ไมสามารถลด
ระยะเวลานําของการสั่งซื้อ/ส่ังผลิตโดยรวมลงได   สวนการนําการจดัการความสัมพนัธระหวาง
โรงงานกับผูพิมพลายผามาใชจะสามารถลดระยะเวลานําของการสั่งซื้อ/ส่ังผลิตโดยรวมลงไดเพยีง
เล็กนอยเทานัน้ โดยการลดระยะเวลานําในการพิมพลายผาลง 30% (จาก 7 วันเหลอื 4 วัน) ซ่ึงเปน
กลยุทธในการลดระยะเวลานําสูงสุดจะลดระยะเวลานําโดยรวมลงไดเพียง 3% เทานัน้   และการนาํ
การจัดการความสัมพันธระหวางโรงงานกบัผูขายผามาใชจะสามารถลดเวลานําของการสั่งซื้อ/ส่ัง
ผลิตโดยรวมลงไดมากที่สุด โดยการลดระยะเวลานําในการสั่งซื้อ/ส่ังผลิตผาลง 30% (จาก 73 วัน
เหลือ 51 วัน) จะชวยลดระยะเวลานําโดยรวมลงไดถึง 18% 
 
 Savsar and Al-Jawini (1995) ศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-
Time) จากแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรที่สรางขึ้น โดยแบบจําลองระบบที่สรางขึ้นนี้จะ
กําหนดใหคาปจจัยในการดาํเนินงานตาง ๆ ไดแก เวลาที่ใชในการผลิต (Processing Time) ขนาด
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ของคัมบัง (Kanban) ระหวางสถานีงาน  ความตองการของลูกคา  ความยาวของสายการผลิต (Line 
Length) และนโยบายในการดําเนินงานแตกตางกันเพื่อศึกษาถึงผลกระทบที่จะเกิดขึน้ตอการ
ดําเนินงาน ไดแก อัตราผลผลิต (Throughput Rate)  งานระหวางการผลิต (Work-in-Process, WIP) 
และอัตราการทํางานเฉลี่ยของสถานีงาน (Station Utilization)   นอกจากนี้ยังเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงานของระบบผลักและระบบดึงภายใตเงื่อนไขการผลิตเดียวกนัดวย   จากแบบจําลอง
สถานการณดวยคอมพวิเตอรที่เขียนขึ้นดวยภาษา SIMAN พบวา เวลาที่ใชในการผลิตและความ
ตองการของลูกคาสงผลกระทบตออัตราผลผลิตและอตัราการทํางานเฉลี่ยของสถานีงาน และผล
ของการใชนโยบายระบบคมับังที่แตกตางกันจะสงผลใหอัตราผลผลิต งานระหวางการผลิต และ
อัตราการทํางานเฉลี่ยของสถานีงานมีความแตกตางกัน นอกจากนีจ้ากการเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงานของระบบผลักและระบบดึงพบวา ระบบผลักมีอัตราผลผลิตสูงกวาระบบดึงเมื่อเวลาใน
การผลิตมีคาสูงขึ้น แตระบบดึงจะดีกวาระบบผลักเสมอในแงของการลดระดับปริมาณงานระหวาง
การผลิต และพบวา การใชระบบดึงกับสายการผลิตที่ส้ันจะมีผลการดาํเนินงานดีกวาการใชระบบ
ดึงกับสายการผลิตขนาดยาว 
 

Savsar (1997) นําเทคนิคการจําลองสถานการณมาใชในการวิเคราะหสายประกอบอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสของโรงงานซึ่งเปนกรณีศกึษา โดยเปรยีบเทียบระหวางระบบที่มีขนาดคัมบัง 65 ช้ิน
กับระบบที่มีขนาดคัมบัง 100 ช้ิน   จากการสรางแบบจําลองที่เขียนดวยภาษา SIMAN พบวา ระบบ
ที่กําหนดขนาดคัมบัง 65 ช้ินเปนขนาดทีน่อยเกินไป เนื่องจากเมื่อส้ินสปัดาห ระดับสินคาคงคลัง
ของผลิตภัณฑสําเร็จรูปไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดทันเวลา แตระบบที่
กําหนดขนาดคัมบัง 100  ช้ินนั้นมีความเหมาะสมมากกวา เนื่องจากเมื่อส้ินสัปดาห ระดับสินคาคง
คลังของผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีมากพอที่จะตอบสนองความตองการของลูกคาไดทันเวลาและยังมี
สินคาเหลือเกบ็ไวเปนคงคลงัสํารองสําหรับสัปดาหถัดไปดวย    
 

Vaidyanathan et al. (1998) ประยุกตใชแบบจําลองสถานการณแบบไมตอเนื่อง (Discrete 
Event Simulation) ชวยในการจัดตารางการผลิตประจําวันของโรงงานผลิตกาแฟคั่วบดซึ่งมีขอจํากัด
หลายประการ ไมวาจะเปนชนิดผลิตภัณฑท่ีมีมากกวา 300 รายการ ความตองการผลิตภัณฑของ
ลูกคาที่เกิดขึ้นเปนฤดูกาลและไมคงที่ และอายุผลิตภัณฑที่ส้ันเพียง 90 วัน สงผลใหการวางแผนการ
ผลิตของโรงงานมีความยุงยาก และไมสามารถวางแผนการผลิตลวงหนาเพื่อเก็บคงคลังไวได   
ผูวิจัยจึงออกแบบระบบจัดตารางการผลิตประจําวนัของโรงงานใหมีความยดืหยุนตอขอจํากัดตาง ๆ 
โดยนําเกณฑการจัดลําดับความสําคัญ (Priority Rule) คือ การทํางานทีจ่ะถึงวนักําหนดสงเร็วที่สุด
กอน (Earliest Due Date, EDD) มาใชรวมกบัการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรทีเ่ขียนดวย
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ภาษา VBA และ SIMAN   จากการนําระบบที่สรางขึ้นนี้มาใชสงผลใหการใชประโยชนเครื่องจักร
และอุปกรณตาง ๆ เพิ่มขึ้น เชน การใชประโยชนเครื่องคั่วเพิ่มขึ้นจาก 73.5% เปน 95.3% เปนตน 
และปริมาณกาแฟที่ผลิตไดในขั้นตอนการผลิตตาง ๆ ก็เพิ่มมากขึ้นดวยเชนกนั เชน ปริมาณกาแฟที่
ผลิตไดในขั้นตอนการคั่วเพิม่ขึ้นจาก 85,850 ปอนดเปน 116,450 ปอนด เปนตน   นอกจากนีก้ารที่
ระบบชวยจดัลําดับการทํางานใหม หรือยกเลิกการผลิตผลิตภัณฑบางชนิดสงผลใหเวลาในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรและเวลาในการเปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑที่จะผลิตลดลง และชวยเพิ่มเวลาในการ
ทํางานของเครื่องจักรใหสูงขึน้ดวย 
 

Baesler et al. (2004) วิเคราะหจุดคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการผลิตไมแปรรูปของ
โรงเล่ือยซ่ึงเปนกรณีศกึษา และหาแนวทางในการปรับปรงุกระบวนการผลิตโดยอาศัยการสราง
แบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรบนโปรแกรม Automod   จากแบบจําลอง พบวา ใน
กระบวนการผลิตมีจุดคอขวด 2 แหง คือ ขัน้ตอนการเหลาปกไมบนเครือ่งจักรที่ 2 ของกระบวนการ
ผลิต และขั้นตอนการนําไมเขาเครื่องแคนเตอร (Canter) ซ่ึงจุดคอขวดทั้งสองแหงนีจ้ะมีผลตอ
ปริมาณผลผลิตไมแปรรูปทีผ่ลิตไดในแตละวัน   ผูวจิัยจึงวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดคอขวดเพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพขึ้น   จากการวิเคราะหพบวา ความไมสม่ําเสมอของ
ทอนซุงและการไมคัดเลือกไมกอนเขาเครือ่งแคนเตอรเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาคอขวดแต
ละจุดตามลําดบั ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมโดยการคัดเลือกทอนซุงที่มีขนาด
สม่ําเสมอเขาเครื่องเหลาปกไมและคัดเลือกทอนซุงกอนเขาเครื่องแคนเตอรชวยเพิ่มปริมาณผลผลิต
ไมแปรรูปที่ผลิตไดในแตละวันได 25% จากปริมาณผลผลิตเดิม 
 

Marvel et al. (2005) ศึกษาการประยุกตใชการจําลองสถานการณแบบไมตอเนื่อง (Discrete 
Event Simulation) ในการวางแผนการปฏิบัติงานของตัวแทนจําหนายยาง โดยการสรางตารางการ
ปฏิบัติงานที่เหมาะสม เพื่อใหมีปริมาณสนิคาคงคลังเพียงพอตอความตองการของลูกคาเสมอ 
แบบจําลองทีส่รางขึ้นใชในการตรวจสอบความถูกตองของการวางแผนการปฏิบตัิงาน โดย
ประเมินผลจากการจัดหาวตัถุดิบใหลูกคา การระบุถึงบริเวณทีเ่ปนไปไดสําหรับการปรับปรุงใน
กระบวนการผลิต และความตองการสินคาคงคลัง   ผลการทดลอง พบวา การประยกุตใชการจําลอง
สถานการณจะชวยใหการวางแผนมีประสิทธิภาพมากขึน้ โดยเฉพาะดานการสรางสมดุลของตาราง
การผลิต การระบุปญหาที่อาจเกิดขึน้ซึ่งสงผลกระทบตอความพึงพอใจของลูกคา   จากการปรับลด
รอบการผลิต (Cycle Days) สินคาจาก 15 วัน เหลือ 10 วนั การเพิ่มขนาดคัมบังของสินคาจาก 
35,000 ฟุต เปน 40,000 ฟุต  การเพิ่มอัตราการผลิต (Run Time) จาก 250 ฟุตตอช่ัวโมง เปน 325 ฟุต
ตอช่ัวโมง เพื่อใหมีสินคาเพยีงพอตอความตองการของลูกคา  
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การปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานหรือการแกปญหาตาง ๆ ที่เกดิขึ้นในระบบอาจ
กระทบตอผลทางการเงินขององคกร การวเิคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนหรือผลทางการเงินที่
เกิดขึ้นจากการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงการดําเนนิงานจึงเปนสิ่งสําคัญอยางหนึ่งที่นักวจิัยใหความ
สนใจ โดยงานวิจยับางงานไดเลือกใชการจําลองสถานการณเปนเครื่องมือในการแกปญหาและ
วิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนไปพรอมกันดวย ดงัเชน 

 
อธิป และคณะ (2548) นําเทคนิคการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชศึกษา

แนวทางในการสรางสายการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ในโรงงานผลิตชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสกรณีศึกษา โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดการรอคอยของชิ้นสวนในสายการผลิตซึ่งถือ
เปนความสูญเปลา (Waste) ที่เกิดขึ้น และเพื่อลดระยะเวลานําในการผลิตสินคา (Production Lead 
Time)   จากการศึกษาระบบปจจุบัน พบวา ระบบงานประสบปญหาคอขวด (Bottleneck) เนื่องจาก
ทรัพยากรในการผลิตไมเพียงพอ   ดังนั้นผูวิจัยจึงเสนอแนวทางการแกปญหา 2 แนวทาง คือ การ
เพิ่มกําลังคน และการเพิ่มเครื่องจักร โดยศกึษาทางเลือกในการแกปญหา 5 ทางเลือก   จากการ
จําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรบนโปรแกรมสําเร็รูป Arena เพื่อประเมินผลแตละทางเลือก 
พบวา การแกปญหาโดยการใหมีพนักงานในฝาย Visual Inspection 5 คน ใชเครื่องจักรในฝาย 
Production Sorting 10 เครื่อง และมีพนกังานในฝาย Out Going 4 คน จะลดระยะเวลานําในการ
ผลิตลงจาก 9,660 วินาทีเหลือเพียง 65.67 วินาที   และจากการเปรียบเทยีบคาใชจาย พบวา การ
แกปญหาโดยวิธีนี้มีคาใชจายโดยรวมต่ํากวาทางเลือกอ่ืนอยู 689,680 บาทอีกดวย 

 
Taylor (1999) นําแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชในการศึกษาและ

เปรียบเทียบผลของระบบการจัดเก็บสินคาคงคลัง 3 แบบ ไดแก ระบบผลัก (Push System) ระบบดึง 
(Pull System) และระบบผสมระหวางระบบผลักและดึง (Hybrid Push/Pull System) ใน
สายการผลิตของบริษัทขนาดใหญแหงหนึง่ พรอมทั้งประเมินผลทางการเงินของระดบัสินคาคงคลัง 
จากผลของแบบจําลองสถานการณและการวิเคราะหทางการเงิน พบวา การลดระดับสนิคาคงคลัง
ใหต่ําลงสงผลใหคาใชจายโดยรวมของระบบการจัดเก็บสินคาคงคลังลดลง โดยระบบการจัดเก็บ
สินคาคงคลังแบบผสมเปนระบบที่ทําใหบริษัทมีกําไรสุทธิ กระแสเงนิสดสุทธิ และอัตรา
ผลตอบแทนจากการลงทุนสูงสุด  
 
 Owen and Levary (2002) เปรียบเทียบสายการผลิตอาหารแบบเอ็กทรดู (Extruded Foods) 
ที่ออกแบบใหมกับสายการผลิตแบบเดิมโดยใชแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร   จากผล
ของแบบจําลอง พบวา สายการผลิตแบบเดิมกับสายการผลิตแบบใหมมปีระสิทธิภาพไมแตกตางกัน 
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แตเมื่อเปรียบเทียบผลของการลงทุนแลว พบวา สายการผลิตแบบใหมมคีวามคุมคากวาสายการผลิต
แบบเดิมประมาณ 2.5 ลานเหรียญตอป 
 
 Gujarathi et al. (2004) นําแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรมาใชเปนเครื่องมือใน
การปรับปรุงสายการผลิตตัวดูดซับแรงกระแทก (Shock Absorber) ซ่ึงมีการใชเวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักรมากและใชเวลาในการทํางานบางขั้นตอนเปนเวลานาน ปญหาที่เกิดขึน้สงผลใหกําลัง
การผลิตที่มีไมสามารถรองรับอุปสงคที่เพิ่มขึ้นได   ผูวจิัยทําการปรับปรุงสายการผลิตใหมโดยการ
เพิ่มสถานีงาน เพิ่มจํานวนเครื่องจักร จัดสรรจํานวนพนกังานใหเหมาะสมสําหรับแตละขั้นตอนการ
ผลิต และใหพนักงานสามารถยายไปชวยงานในขั้นตอนอื่นได เมื่อทํางานในหนาที่ของตนเองเสร็จ
แลว   ผลจากแบบจําลองสถานการณ พบวา สายการผลิตที่ไดรับการปรับปรุงสามารถผลิตชิ้นงาน
ไดเพิ่มขึ้นจาก 1,093 ช้ินตอวนั เปน 1,435 ชิ้นตอวัน และสามารถเพิ่มอัตราการทํางานเฉลี่ยของ
พนักงานใหมากขึ้นจาก 24.8% เปน 44.8%   นอกจากนี ้จากผลการวิเคราะหทางการเงิน พบวา 
สายการผลิตที่ไดรับการปรับปรุงจะสงผลใหกําไรของโรงงานเพิ่มขึ้น 32% ตอป     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 

อุปกรณที่ใชในการวจิัยประกอบดวยคอมพิวเตอรฮารดแวร (Computer Hardware) และ
คอมพิวเตอรซอฟทแวร (Computer Software) ดังนี้ 
 

1. คอมพิวเตอรสวนบุคคล หนวยประมวลผลกลาง Intel Pentium IV 1.70 GHz 
หนวยความจํา 768 MB ความจุของฮารดดสิก 30 GB 
 

2. โปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 สําหรับใชในการสรางแบบจําลองสถานการณของระบบ
การผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

3. โปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 สําหรับใชในการวิเคราะหขอมูลและทดสอบสมมติฐาน
ทางสถิติ 
 

4. โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Excel 2003 สําหรับใชในการคํานวณและวเิคราะหขอมูล
ดานการเงนิ 
 

วิธีการ 

 
ในการวิจัยนี้แบงขั้นตอนการวิจัยที่สําคัญออกเปน 3 สวน ดังนี ้

 
1. การเก็บรวบรวมขอมูลเก่ียวกับกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา และการหาการแจกแจง
ความนาจะเปนของขอมูล   
 
 การวิจยันี้ทําการศึกษาระบบการผลิตของโรงงานกาแฟคัว่บดกรณีศึกษาแลวเก็บรวบรวม
ขอมูลที่เกี่ยวของเพื่อใชสรางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดย
ขอมูลที่เก็บรวบรวมประกอบดวยขอมูล 2 ประเภท คือ ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) ซ่ึงไดจากการ
สังเกตและจดบันทึกขอมูลในสวนของขั้นตอนการผลิต เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน จํานวน
เครื่องจักร จํานวนพนักงานของโรงงานผลิตกาแฟคั่วบดซึ่งเปนโรงงานกรณีศกึษา และขอมูลทุติย
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ภูมิ (Secondary Data) ซ่ึงไดจากการรวบรวมขอมูลในเอกสาร บันทึกและรายงานการผลิตที่
เกี่ยวของ ไดแก แผนการผลติประจําสัปดาห ปริมาณเมลด็กาแฟที่ใช เวลาที่ใชในการผลิตแตละ
ขั้นตอน เปนระยะเวลา 1 ป 

 
1.1 ขอมูลเบื้องตนและกระบวนการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษา   
 

จากการศึกษาขอมูลเบื้องตนของโรงงานกรณีศึกษา พบวา โรงงานผลิตกาแฟแบบคั่ว
บดกรณีศกึษาทําการผลิตกาแฟคั่วบดหลายประเภท เชน กาแฟคัว่แบบเมล็ดบรรจุถุง กาแฟคัว่แบบ
บดบรรจุถุง กาแฟคั่วแบบบดบรรจุซอง และกาแฟคัว่แบบบดบรรจุกระปอง และผลิตผลิตภัณฑใน
ตราสินคาตาง ๆ ทั้งตราสินคาที่เปนของตนเองและการรับจางผลิตสินคาใหแกธุรกิจอืน่ เชน ราน
กาแฟและเบเกอรี่ รานอาหาร โรงแรม ฯลฯ 
 

1.1.1 ผลิตภัณฑกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษา   
 

ในการวิจัยนี้ทาํการศึกษาผลติภัณฑกาแฟคัว่ในตราสินคา Z ซ่ึงเปนผลิตภัณฑ
หลักของโรงงานกรณีศกึษา และผลิตภัณฑกาแฟคัว่ที่โรงงานกรณีศกึษารับจางผลิตใหแกบริษัท T 
โดยผลิตภัณฑที่ผลิตใหแกบริษัท T นี้จะตองทําการประมูลและตอสัญญากับบริษัทคูสัญญาทุก 2 ป 
 

ผลิตภัณฑกาแฟคั่วตรา Z หรือผลิตภัณฑชนิด Z แบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก 
ผลิตภัณฑกาแฟคั่วแบบเมลด็บรรจุถุง ผลิตภัณฑกาแฟคัว่แบบบดบรรจุถุง และผลิตภัณฑกาแฟคั่ว
แบบบดบรรจซุอง  สวนผลิตภัณฑกาแฟคัว่ที่ผลิตใหบริษัท T หรือผลิตภัณฑชนิด T มีเพียงประเภท
เดียว คือ ผลิตภัณฑกาแฟคั่วแบบบดบรรจกุระปอง 
 

1.1.2 กระบวนการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษา 
 

โรงงานกรณีศกึษาใชเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกาและโรบัสตาเพื่อแปรรูปเปน
กาแฟคัว่ เมล็ดกาแฟทั้งสองสายพันธุจะถกูนํามาคัดขนาดโดยเครื่องคดัขนาด เมล็ดกาแฟที่ผานการ
คัดขนาดแลวจะแบงออกเปน 3 ขนาด คือ ขนาดใหญ (Grade A) ขนาดกลาง (Grade B) และขนาด
เล็ก (Grade C)  จากนั้นจึงนํามาคัดแยกสิ่งแปลกปลอมตาง ๆ เชน เศษไม หิน กรวด เศษพลาสติก 
รวมทั้งเมล็ดกาแฟที่มีตําหนิ มอดหรือแมลงออกดวยแรงงานคน แลวจงึนํามาผสมตามสูตรและคั่ว
ตามเวลาและอณุหภูมิที่ทางโรงงานกําหนด   สําหรับผลิตภัณฑกาแฟคั่วแบบเมล็ด หลังจากการคัว่ 
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เมล็ดกาแฟจะถูกคัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวอีกครั้งแลวบรรจุถุงทันที   สวนผลิตภัณฑกาแฟ
คั่วแบบบด หลังจากการคั่ว เมล็ดกาแฟจะถูกนํามาคัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวอกีครั้งเชนกัน 
จากนั้นจะถูกนําไปบดโดยเครื่องบดกอนนําไปบรรจุซองหรือถุงสําหรับผลิตภัณฑชนิด Z   แต
สําหรับผลิตภัณฑชนดิ T หลังจากบดแลวจะตองทิ้งไว 1 คืนกอนนําไปบรรจุกระปองตอไป  
 

 
 
ภาพที่ 1  กระบวนการผลิตกาแฟคัว่บดของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 
 

เมล็ดกาแฟ 

คัดขนาด (Grading) 

คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่ว (Sorting before Roasting) 

ผสมและคั่ว (Mixing and Roasting) 

คัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจุ (Sorting before Packing) 

บรรจุถุง (Packing) 

กาแฟคั่วแบบเมล็ดบรรจุถุง 
(ผลิตภัณฑชนิด Z) 

บด (Grinding) 

บรรจุซอง/ถุง (Packing) 

บรรจุกระปอง (Packing) กาแฟคั่วแบบบดบรรจุซอง/ถุง 
(ผลิตภัณฑชนิด Z) 

กาแฟคั่วแบบบดบรรจุกระปอง
(ผลิตภัณฑชนิด T) 

ทิ้งไว 1 คืน (Degas) 
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  กระบวนการผลิตแตละขั้นตอนใชพนกังานและเครื่องจกัรในการทํางานแตกตาง
กันไป โดยมีรายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 1  
 
ตารางที่ 1  จํานวนพนักงาน ชนิดและจํานวนเครื่องจกัรในสายการผลิตผลิตภัณฑกาแฟคั่วบดชนดิ 

T และชนิด Z ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

จํานวนพนักงาน (คน) เครื่องจักร 
ขั้นตอนการผลิต ผลิตภัณฑ

ชนิด T 
ผลิตภัณฑ
ชนิด Z 

ชนิด จํานวน  
(เครื่อง) 

1. คัดขนาด 2ก  เครื่องคัดขนาด 1 
2. คัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่ว 10ก 6  - - 
3. ผสม  - - 
4. คั่วและทําเย็น 

1 1 
 เครื่องคั่วและทําเย็น 2 

5. คัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราว 
     กอนบรรจุ 

1ค 2ข  - - 

6. บด 1ค  เครื่องบด 1 
7. เตรียมบรรจุภัณฑ -  - - 
8. บรรจุและชั่งน้ําหนัก 2  เครื่องช่ังน้ําหนัก 2 
9. ปดผนึกซอง ถุง กระปอง 1  เครื่องปดผนึกซอง ถุง 1 
   เครื่องปดผนึกกระปอง 1 
10. บรรจุกลอง 1 

2ข 

 - - 
 

หมายเหตุ  ก พนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T จํานวน 2 คน ทํา
หนาที่คัดขนาดกอนแลวจึงกลับมาทําหนาที่ของตนเองหลังจากคัดขนาดเสร็จ (เฉพาะ
วันที่มีการคัดขนาดเทานัน้) 

 ข พนักงานสวนบรรจุ (เตรียมบรรจุภัณฑ บรรจุและชั่งน้าํหนัก ปดผนกึซองหรือถุง และ
บรรจุกลอง) ของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z จํานวน 2 คน ทําหนาที่คัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมโดยคราวสําหรบัผลิตภัณฑชนิด Z ดวย 

 ค พนักงานบด ทําหนาที่คัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจุของสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T และทําหนาที่บดเมล็ดกาแฟใหกับผลิตภัณฑทั้งสองชนิด 
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1.2 การหาลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูล   
 

ขอมูลที่เกี่ยวของกับการสรางแบบจําลองสถานการณทั้งหมดจะถูกนํามาหาลักษณะ
การแจกแจงความนาจะเปนของขอมูลดวย Input Analyzer ซ่ึงเปนโปรแกรมเสริมในโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0   ในการเลือกรูปแบบการแจกแจงความนาจะเปนที่เหมาะสมของ Input 
Analyzer จะพจิารณาจาก Mean Squared Error ที่มีคาต่ําที่สุด จากผลของลักษณะการแจกแจงความ
นาจะเปนที่ Input Analyzer รายงานจะพิจารณาผลการทดสอบสมมติฐานโดยวิธี Chi-Square Test 
และ Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05   หากคา P-Value ของการทดสอบ
สมมติฐานทั้งสองวิธีมีคามากกวา 0.05 จะเลือกใชลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input 
Analyzer รายงานในการสรางแบบจําลอง ดังแสดงในภาพที่ 2 ซ่ึงลักษณะการแจกแจงความนาจะ
เปนที่เหมาะสมสําหรับชุดขอมูลนี้ คือ การแจกแจงแบบปกต ิ  แตหากคา P-Value ของการทดสอบ
สมมติฐานวิธีใดวิธีหนึ่งหรอืทั้งสองวิธีมีคานอยกวา 0.05 จะเลือกใชลักษณะการแจกแจงความนาจะ
เปนแบบ Empirical แทน ดังแสดงในภาพที่ 3 และภาพที่ 4 ตามลําดับ โดยลักษณะการแจกแจง
ความนาจะเปนแบบ Empirical สามารถอธิบายไดดังแสดงในภาพผนวกที่ ก1 และตารางผนวกที่ ก1 

 

 
   

   
 

ภาพที่ 2  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือกและคา P-Value ของการ
ทดสอบสมมติฐานทั้งสองวิธีมีคามากกวา 0.05 
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ภาพที่ 3  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือกและคา P-Value ของการ

ทดสอบสมมติฐานวิธีใดวิธีหนึ่งมีคานอยกวา 0.05 
 

 
 

 
 

ภาพที่ 4  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ที่เลือกใชแทนลักษณะการแจกแจง
ความนาจะเปนที่ Input Analyzer เลือก เนือ่งจากคา P-Value ของการทดสอบสมมติฐาน
วิธีใดวิธีหนึ่งมคีานอยกวา 0.05 
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ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่จะนาํมาใชในการสรางแบบจําลองในโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0 ซ่ึงไดมาจาก Input Analyzer มี 13 รูปแบบ ดังในตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนทีใ่ชในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 
 

ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน อักษรยอ คาพารามิเตอร 
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) 
 

เมื่อนําขอมูลที่เกี่ยวของกับการสรางแบบจําลองมาหาลักษณะการแจกแจงความนาจะ
เปนโดย Input Analyzer จะไดลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนสําหรับใชในการสราง
แบบจําลองสถานการณสายการผลิตกาแฟแบบคั่วบดของโรงงานกรณศีึกษาดังแสดงในตาราง
ผนวกที่ ก2 
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2. การสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร 
 

2.1 การสรางแบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร   
 

ทําการสรางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาบน
โปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 โดยกําหนดขอสมมติ (Assumptions) ในการสรางแบบจําลอง ดังนี ้
 

2.1.1 เมล็ดกาแฟตางล็อตกันไมมคีวามแตกตางกัน 
 

2.1.2 ความสามารถในการทํางานของพนักงานซึ่งทํางานเดียวกันไมมีความแตกตาง
กัน 
 

2.1.3 กําหนดแผนการผลิตเปนรายสัปดาห (ทุก 48 ช่ัวโมงของการทํางาน) และไมมี
การแทรกแผนการผลิตระหวางสัปดาห 
 

2.1.4 ปริมาณงานทีถู่กกําหนดขึ้นในแตละวนัจะตองทําใหเสรจ็ภายในวันนัน้ โดย
สามารถทํางานลวงเวลาได 
 

2.1.5 ไมนําเวลาทีใ่ชในการชั่งน้ําหนักเมล็ดกาแฟที่ผานการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
แลวในแตละชัว่โมงมาพิจารณาในการสรางแบบจําลอง  เนื่องจากใชเวลาในการดําเนนิงานสั้นมาก 
 

2.1.6 กาแฟแตละสตูรใชเวลาและอุณหภูมิในการคั่วเทากัน 
 

2.1.7 กาแฟ Batch เดียวกันจะถูกนําไปผลิตเปนกาแฟคัว่แบบเมล็ดหรือกาแฟคั่วแบบ
บดอยางใดอยางหนึ่งเทานัน้ ไมมีการแบงผลิต 
 

2.1.8 เมื่อพนักงานบรรจุผลิตภัณฑชนิด Z เตรียมบรรจุภัณฑเสร็จจะทํางานใน
ขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจทุันที 
 

2.1.9 ผลิตภัณฑกาแฟคั่วบดที่ผลิตไดมีคุณภาพคงที่ ไมมีกาแฟเสีย หรือการสงกลับ
ไปทําซ้ําในขัน้ตอนการผลิตกอนหนา 
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2.1.10 ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุผลิตภัณฑชนิด 
Z แบบบด ขนาดบรรจุ 250 กรัม และผลิตภัณฑชนิด T มีคาเทากัน  เนื่องจากในการศึกษาเบื้องตน 
พบวา เวลาที่ใชในการบรรจผุลิตภัณฑทั้งสองมีคาใกลเคียงกัน 
 

จากการวิเคราะหขอมูลแผนการผลิตประจําสัปดาหของโรงงานกรณีศึกษา พบวา 
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีคาความแปรปรวนสูง  ในขณะที่อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด T มี
คาคงที่  เนื่องจากผลิตภัณฑชนิด T เปนผลิตภัณฑที่มกีารจางผลิตตามสัญญา โดยอุปสงคของ
ผลิตภัณฑชนดิ T มีคาเฉลี่ยประมาณ 6 เทาของผลิตภัณฑชนิด Z  

 
จากขอมูลที่รวบรวมไดและขอสมมติขางตนสามารถนํามาใชสรางแบบจําลอง

สถานการณของระบบการผลิตกาแฟคั่วบดในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาโดยโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0  ตัวอยางแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้น ดังแสดงในภาพผนวกที่ ข1 
 

2.2 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง (Verification) 
 

แบบจําลองทีส่รางขึ้นตองผานการตรวจสอบความถูกตองกอนนําไปใชวิเคราะห
เพื่อใหผูสรางแบบจําลองและผูใชมีความเชื่อมั่นในผลที่ไดรับจากแบบจําลองตามวตัถุประสงคที่
กําหนดไว   งานวิจยันี้ทําการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองที่สรางขึ้นโดยกําหนดใหเวลา
ที่ใชในแตละขั้นตอนเปนคาคงที่ (Constant) แลวทําการประมวลผลแบบจําลอง (Run Model) 
จํานวน 1 รอบ และสังเกตภาพเคลื่อนไหว (Animation) ในระหวางการประมวลผลแบบจําลอง 
จากนั้นจึงเปรยีบเทียบผลที่ไดจากการประมวลดวยแบบจําลองกับผลจากการคํานวณภายนอก
แบบจําลองดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Excel 2003  หากผลที่ไดมีคาเทากัน แสดงวา 
แบบจําลองทีส่รางขึ้นมีความถูกตอง (Kelton et al., 2003)  

 
การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองที่สรางขึ้น นอกจากจะกาํหนดใหเวลาที่ใช

ในแตละขั้นตอนเปนคาคงที ่ดังแสดงในตารางที่ 3 แลวยงัมีการกําหนดเงื่อนไขอื่น ๆ ดังนี ้
 

2.2.1 มีการคัดขนาดเมล็ดกาแฟเฉพาะพันธุอราบิกาจํานวน 100 กิโลกรัมตอสัปดาห 
 

2.2.2 มีการคัดแยกสิง่แปลกปลอมเมล็ดกาแฟเฉพาะพันธุอราบิกา ขนาดกลาง จํานวน 
300 กิโลกรัมตอสัปดาห 



 

32 

2.2.3 มีการคั่วเมล็ดกาแฟ 24 Batches ตอสัปดาห (120 กิโลกรัมตอวัน) โดยทําการคั่ว 
4 วันตอสัปดาห 
 

2.2.4 มีการบรรจุผลิตภัณฑแบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 500 กรัมตอถุงเทานั้น 
 

2.2.5 ระยะเวลาในการประมวลผลในแตละซ้ําของการทดลอง (Replication Length)  
เทากับ 14,600 ชั่วโมง หรือเทียบเทากับการดําเนินงานผลิต 5 ป  
 
ตารางที่ 3  เวลาที่ใชในการทํางานแตละขัน้ตอน 
 

ขั้นตอนการผลิต 
เวลาที่ใชในการผลิต  
(นาทีตอกิโลกรัม) 

การคัดขนาดเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา 0.024 
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมเมล็ดกาแฟพันธุอราบิกา ขนาดกลางกอนคั่ว 9.230 
การคั่ว 0.870 
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบด/บรรจุ 0.364 
การบด 0.600 
การบรรจุเมล็ดกาแฟคั่ว ขนาดบรรจุ 500 กรัม 0.730 
การปดผนึกถุงขนาดบรรจุ 500 กรัม 0.214 

 
เมื่อเปรียบเทียบผลที่ไดจากการประมวลผลดวยแบบจําลองสถานการณดวย

คอมพิวเตอรในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 กับผลจากการคํานวณภายนอกแบบจําลองโดย
โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Excel 2003 พบวา เวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอนมีคาเทากนั 
จึงสามารถสรุปไดวา แบบจาํลองที่สรางขึ้นมีความถูกตอง ดังแสดงในตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4  ผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองกบัผลจากการคํานวณภายนอกแบบจําลอง
ของเวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอน 

 
เวลาที่ใชในการทํางาน (นาที) 

ขั้นตอน ผลจากการประมวลผล
ของแบบจําลอง 

ผลจากการคํานวณ 

งานประจําวันของหัวหนางาน   
- เบิกเมล็ดกาแฟจากคลังสินคา 
- ทําเอกสารรายงานการผลิต 
- ช่ังน้ําหนักและเย็บกระสอบเมล็ดกาแฟที่ผานการคัดแยก
สิ่งแปลกปลอมออกแลว 

60.0 60.0 

การคัดขนาดเมล็ดกาแฟ   
- เบิกเมล็ดกาแฟและขนยายไปยังเครื่องคัดขนาด 12.0 12.0 
- คัดขนาด ช่ังน้ําหนักเมล็ดกาแฟและขนยายไปเก็บ 19.4 19.4 
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่ว   
- เตรียมอุปกรณ และชั่งน้ําหนักเมล็ดกาแฟ 7.0 7.0 
- คัดแยกสิ่งแปลกปลอมชวงเชา 57.7 57.7 
การคั่วและการบรรจ ุ   
- เบิกเมล็ดกาแฟและบรรจุภัณฑจากคลังสินคา 5.0 5.0 
- ผสมเมล็ดกาแฟและ Warm up เครื่องคั่ว 25.0 25.0 
- คั่วเมล็ดกาแฟ 104.4 104.4 
- เตรียมบรรจุภัณฑ 132.0 132.0 
- คัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจุ 17.9 17.9 
- บรรจุและชั่งน้ําหนัก 35.8 35.8 
- ขนยายไปยังเครื่องปดผนึก 12.0 12.0 
- ปดผนึกถุง 21.0 21.0 
- บรรจุกลอง 7.0 7.0 

 
2.3 การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลอง (Validation) 

 
การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลอง เปนการทดสอบความ

สอดคลองของขอมูลหรือผลที่ไดจากการทํางาน/ประมวลผลของแบบจําลองกับขอมูลหรือผลที่ได
จากการสังเกต/รวบรวมมาจากสถานการณหรือระบบการทํางานจริง  โดยในการตรวจสอบตอง
อาศัยการวเิคราะหทางสถิติ ซ่ึงการวิเคราะหเชิงสถิติของระบบงานจะมคีวามแตกตางกันตาม
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ลักษณะของระบบ ดังนัน้จึงตองทําการวิเคราะหระบบทีท่ําการศึกษากอนวามีลักษณะของระบบ
เปนแบบใด นอกจากนัน้ยังตองมีการกําหนดพารามิเตอรในการทดสอบแบบจําลองอื่น ๆ อีก ดังนี ้
 

2.3.1 การวิเคราะหระบบของแบบจําลอง 
 

ระบบของแบบจําลองสถานการณสามารถแบงออกเปน 2 ระบบ (Banks et al., 
2005) ไดแก 
 

ก. แบบ Terminating System  เปนระบบที่มีจดุเริ่มตนและจดุสิ้นสุดของการ
ทํางานในแตละชวงเวลาที่กําหนด และเมื่อส้ินสุดการทํางานในชวงนั้นแลว ผลของการทํางานใน
ชวงเวลานัน้จะไมมีผลเกี่ยวเนื่องกับชวงเวลาการทํางานถัดไป เชน ระบบแถวคอยในรานขายอาหาร 
จะไมมแีถวคอยของลูกคาจากเมื่อวานรอจนถึงวันถัดมา เปนตน   
 

ข. แบบ Non-Terminating System หรือ Steady-State  เปนระบบที่ผลของ
ชวงเวลากอนหนามีผลเกี่ยวเนื่องกับชวงเวลาถัดมา เชน ระบบการผลิตสินคาแบบตอเนื่อง ผลผลิตที่
ยังผลิตไมเสร็จในวันนีห้รือช้ินงานระหวางการผลิต (Work-in-Process) จะถูกนําไปผลิตตอในวัน
ถัดไป เปนตน โดยระบบลักษณะเชนนี้จะตองมีการหาเวลาที่จะเขาสูสภาวะคงตัว (Warm-up 
Period) ดวย 
 

แบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที่สรางขึ้นจัดเปน
ระบบแบบ Non-Terminating System หรือ Steady-State  เนื่องจากงานที่คางอยูในสายการผลิตหรือ
ผลิตภัณฑที่ผลิตไมเสร็จจะถูกผลิตตอเนื่องไปจนกวางานนั้นจะเสร็จสิน้   
 

2.3.2 การกําหนดความยาวในการประมวลผล (Replication Length)  แบบจาํลองที่
สรางขึ้นจัดเปนระบบ Steady-State จึงจําเปนตองใหความยาวในการประมวลผลของแบบจําลองมี
ความยาวคอนขางมาก ดังนัน้จึงกําหนดใหความยาวในการประมวลผลของแบบจําลอง เทากับ 5 ป 
หรือ 14,600 ช่ัวโมง เพื่อใหมัน่ใจวาระบบเปน Steady-State อยางแนนอน  
 

2.3.3 การกําหนดเวลาที่จะเขาสูสภาวะคงตัว (Warm-up Period)  เนื่องจากในชวงแรก
ของการประมวลผล ระบบที่จําลองขึ้นจะวางอยูสงผลใหขอมูลที่ไดจากการประมวลผลมีการแกวง
จึงไมสามารถนําขอมูลในสวนนี้มาวิเคราะหได เพราะจะทําใหเกิดอคติขึ้น เรียกวา Initial Condition 
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Bias จนผานไปชวงเวลาหนึง่ระบบจึงจะเริม่คงที่และสามารถเริ่มตนเกบ็ขอมูลได โดยชวงเวลา
กอนที่จะถึงจดุนี้ เรียกวา Warm-up Period ขอมูลสวนนี้จะตองถูกตัดทิ้งไป 
 

จากการทดลองประมวลผล 10 รอบทําซ้ําโดยแตละรอบทําซ้ํามีความยาว 5 ป 
จากนั้นนําผลที่ไดจากการประมวลผลทั้ง 10 รอบทําซ้ําไปสรางกราฟระหวางอัตราการทํางานเฉลี่ย
ของพนักงานทั้งหมด (Average Utilization) กับเวลาการในการประมวลผลโดย Output Analyzer 
ซ่ึงเปนโปรแกรมเสริมในในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0  
 

 
 
ภาพที่ 5  กราฟระหวางอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมดกับเวลาการในการประมวลผล 
 

จากภาพที่ 5 จะพบวา ณ เวลา 1,100 ชั่วโมง อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงาน
ทั้งหมดจะเขาสูสภาวะคงตวั ดังนั้น เวลาทีจ่ะเขาสูสภาวะคงตัว (Warm-up Period) ในการ
ประมวลผลของแบบจําลอง เทากับ 1,100 ชั่วโมง 
 

2.3.4 การกําหนดจํานวนรอบทําซ้าํ (Number of Replication)  จะพิจารณาจากคา
ความผิดพลาดที่สามารถยอมรับได หรือ Half Width ของชวงความเชื่อมั่น (Confidence Interval) ที่
ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
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ในงานวิจยันี้ทาํการหาจํานวนรอบทําซ้ําโดยการทดลองประมวลผลแบบจําลอง
ดวยการเพิ่มจํานวนรอบทําซ้าํใหมากขึน้จนกวาผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง
คลาดเคลื่อนจากผลที่ไดจากระบบการทํางานจริงนอยทีสุ่ด หรือมีคาความผิดพลาดที่สามารถ
ยอมรับไดในการประมาณอตัราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรตาง ๆ ในรูปครึ่งหนึง่ของชวงความ
เชื่อมั่นในการประมาณคาที่ 95% (Half Width of Confidence Interval) ใกลเคียงศนูย 
 
ตารางที่ 5  คาความผิดพลาดที่สามารถยอมรับไดในการประมาณอัตราการทํางานเฉลี่ยของ

ทรัพยากรตาง ๆ ในรูปครึ่งหนึ่งของชวงความเชื่อมั่นในการประมาณคาที่ 95% จากการ
ประมวลผลที่จํานวนรอบการทําซ้ําตางกัน 

 
จํานวนรอบการทําซ้ํา (รอบ) 

ทรัพยากร 
10 20 30 31 32 33 34 35 

หัวหนางานหญิง 0.01 0 0 0 0 0 0 0 
หัวหนางานชาย 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 พบวา เมื่อจํานวนรอบทําซ้ํา เทากับ 32 รอบ คาความผิดพลาดที่

สามารถยอมรับไดของอัตราการทํางานเฉลี่ยของทรัพยากรทั้งหมดจะมคีาใกลเคียงศนูย   ดังนั้นจึง
อาจกําหนดใหจํานวนรอบทําซ้ําในการประมวลผลของแบบจําลอง เทากับ 32 รอบได แตเพื่อความ
รอบคอบ (Conservativeness) จึงกําหนดใหจํานวนรอบทําซ้ําในการประมวลผลของแบบจําลอง 
เทากับ 40 รอบ 
 

การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลองเปนการตรวจสอบความ
ถูกตองและความสอดคลองกันระหวางแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นกับระบบการทํางานจรงิ 
หรือเปนการนาํผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง (Model Output) มาเปรียบเทียบกับ
ขอมูลที่ไดจากการสังเกตหรอืเก็บรวบรวมมาจากสถานการณจริง หากขอมูลที่ไดจากการ
ประมวลผลของแบบจําลองรวมกับคาความผิดพลาดที่สามารถยอมรับไดอยูในชวงของขอมูลที่ได
จากการสังเกตหรือเก็บรวบรวมมาจากสถานการณจริง แสดงวา แบบจาํลองสถานการณที่สรางขึ้น
เปนตัวแทนของการทํางานของระบบจริงหรือสถานการณจริงได 
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การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลองสถานการณระบบการ
ผลิตของโรงงานกรณีศกึษาที่สรางขึ้นทําโดยการสอบถามผูเชี่ยวชาญระบบการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา (Face Validation) คือ ผูจัดการโรงงาน และใชวิธีการทางสถิติในการเปรยีบเทียบผลที่ได
จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองวามีความแตกตางกัน
หรือไม ที่ระดบันัยสําคัญ (α) เทากับ 0.05 

 
ตารางที่ 6  อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานที่ทํางานในขั้นตอนการคั่วจากการทํางานของระบบ

จริงและจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
 

ขอมูลชุดที่ อัตราการทํางานเฉลี่ย 
(รอยละ) 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 

 
การเปรียบเทยีบผลที่ไดจากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผล

ของแบบจําลองในงานวิจยันีท้ําการเปรียบเทียบอัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานใน
ขั้นตอนการคัว่ ซ่ึงมีผลดังแสดงในตารางที่ 6 โดยวิธีการทดสอบสมมติฐานทางสถิติที่ใช คือ การ
เปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉลี่ยของประชากร 2 กลุมดวยวิธี Independent t-Test และมีการ
กําหนดขอสมมติและสมมตฐิานในการทดสอบทางสถิติ ดังนี ้
 
ขอสมมติ ประชากรทั้งสองกลุมมีการแจกแจงแบบปกติและตวัอยางทั้งสองชุดเปนอิสระ

ตอกัน 
 
สมมติฐาน H0: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจาก 

 จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากแบบจําลองมีคาเทากัน 
 Ha: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจาก 

 จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากแบบจําลองมีคาไมเทากัน 
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กอนทําการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ ตองทดสอบกอนวา ตวัอยางทัง้ 2 ชุดที่สุมมามี
ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนใกลเคยีงกับการแจกแจงแบบปกตหิรือไม โดยการทดสอบ
สมมติฐานดวยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนยัสําคัญ เทากบั 0.05 และสราง Normal 
Probability Plot โดยใชโปรแกรมสําเร็จรปู SPSS 12.0 

 
จากผลการทดสอบสมมติฐานของชุดตัวอยางขอมูลที่ไดจากการทํางานของระบบจริง

และชุดตวัอยางขอมูลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองโดยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test 
จากโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 สามารถสรุปไดวา ชุดตัวอยางขอมูลทั้งสองมาจากประชากรทีม่ี
การแจกแจงแบบปกติ (P-Value = 0.066 และ 0.200 ดังแสดงในภาพผนวกที่ ค1 และ ค2 ตามลําดบั) 

 
หลังจากนัน้จึงทําการทดสอบสมมติฐานในการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการทํางานของ

ระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง โดยวิธี Independent t-Test ที่ระดับ
นัยสําคัญ 0.05 โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 ในการวิเคราะหขอมูล 
 

จากการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ พบวา P-Value = 0.109 (ดังแสดงในภาพผนวกที ่
ค3) จึงสามารถสรุปไดวา อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนกังานที่ทํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจากการ
ประมวลผลของแบบจําลองกับผลที่ไดจากการทํางานของระบบจริงมคีาเทากันที่ระดับนัยสําคัญ 
0.05  นั่นแสดงวา แบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที่สรางขึ้นมีความ
นาเชื่อถือ และสามารถใชเปนตัวแทนของระบบการผลิตจริงได 
 
3. การทดลองปรบัปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตและการวเิคราะหผลตอบแทนจากการลงทุน   
 

จากการวิเคราะหกระบวนการผลิตและการวิเคราะหสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา
โดยผังงานสายธารแหงคณุคา (Value Stream Mapping, VSM) โดย ทปีพิพัฒน (2550) พบวา 
ขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วของสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑ
ชนิด Z เปนจุดคอขวดของสายการผลิต ทําใหเกิดการรอคอย สงผลกระทบตอการไหลของงานใน
สายการผลิตและเกิดการทํางานลวงเวลาเปนระยะเวลานานและตอเนื่องกัน   จุดคอขวดที่เกิดขึน้มี
สาเหตุมาจากทรัพยากรที่เกีย่วของกับการทํางานในขั้นตอนนี้ไมเพยีงพอตอความตองการ โดย
ปจจุบันมีพนักงานทํางานในขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T 
จํานวน 10 คน และสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z จํานวน 6 คน   ดังนัน้ผูวิจยัจึงทําการศึกษาและ
เปรียบเทียบแนวทางการปรบัปรุงสายการผลิตเพื่อแกไขปญหาจุดคอขวด และเพื่อใหสายการผลิต
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สามารถรองรับตอปริมาณอุปสงคที่มีในปจจุบันและการขยายตวัในระยะเวลา 5 ปขางหนาจาก      
1) การเพิ่มจํานวนพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม   2) การเพิ่มจํานวนพนักงาน
รวมกับการปรบัเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
และขั้นตอนการบรรจุ ตามที่ ทีปพิพัฒน (2550) ไดทําการวิจัยไว   และ 3) การนําเครือ่งคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม โดยใช
แบบจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรและวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนเพือ่เปรียบเทียบ
หาแนวทางการเพิ่มกําลังการผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา 

 
3.1 การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตผานแบบจําลองสถานการณ   

 
3.1.1 แนวทางที่ 1  การเพิ่มจํานวนพนักงานที่ทาํงานในขั้นตอนการคัดแยกสิง่

แปลกปลอมกอนคั่ว 
 

เนื่องจากความไมเพียงพอของพนักงานสงผลใหเกิดจุดคอขวดขึ้นในสายการ 
ผลิตจึงทดลองเพิ่มจํานวนพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิต
ผลิตภัณฑทั้งสองชนิดเพื่อใหเหมาะสมตอปริมาณอุปสงคผานแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้น 
(ดังแสดงในภาพผนวกที่ ข2) โดยจํานวนพนักงานทีเ่หมาะสมตองทําใหคาจางพนักงานในขั้นตอน
นี้มีคานอยที่สุด ทั้งนี้คาจางของพนักงานประกอบดวยคาจางขั้นต่ําตอวนั เทากับ 191 บาทตอคนตอ
วัน และคาจางการทํางานลวงเวลา ซ่ึงมีคา 1.5 เทาของคาจางขั้นต่ําตอวนั  และสอดคลองกับ
นโยบายของโรงงานกรณีศึกษาที่ใหมกีารทํางานลวงเวลาไดไมเกินวันละ 2 ชั่วโมงหรือเวลาในการ
ทํางานเฉลี่ย (Average Throughput Time) ไมเกิน 10 ชั่วโมงตอวัน   แตเนื่องจากอุปสงคของ
ผลิตภัณฑชนดิ Z มีความแปรปรวนสูง การกําหนดใหเวลาในการทํางานเฉลี่ยไมเกิน 10 ช่ัวโมงตอ
วันจะทําใหเกดิการจางพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z เปน
จํานวนมากและสงผลใหอัตราการทํางานเฉลี่ย (Average Utilization) มีคาต่ํามากเมื่อนํามาเฉลี่ยรวม
กับวันทีไ่มมีการทํางานลวงเวลา ดังนั้นจึงกําหนดใหเวลาในการทํางานเฉลี่ยของพนกังานคัดแยกสิง่
แปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ Zไมเกิน 12 ชั่วโมงตอวันหรือมีการทํางานลวงเวลาได
ไมเกิน 4 ชั่วโมงตอวัน   ดังแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนแบบจํานวนเตม็ (Integer Linear 
Programming Model) ตอไปนี้ 
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ให Tx  เปนจํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T 
 Zx  เปนจํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 

Th  เปนเวลาในการทํางานเฉลี่ยของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T เมื่อมีการทํางานลวงเวลา (ชั่วโมง) 

Zh  เปนเวลาในการทํางานเฉลี่ยของการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z เมื่อมีการทํางานลวงเวลา (ชั่วโมง) 

Td  เปนจํานวนวันโดยเฉลี่ย เมื่อมีการทํางานลวงเวลาเพื่อคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T 

Zd  เปนจํานวนวันโดยเฉลี่ย เมื่อมีการทํางานลวงเวลาเพื่อคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 

w  เปนจํานวนวันทํางานทั้งหมด   
 
สมการวัตถุประสงค (Objective function): 
  
 คาแรงพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมทั้งหมดมีคานอยที่สุด 

 ( ) ( ) ( ) ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ ××−××+××+××= TTTZT dxhwxwx 8

8
1915.1191191  

 ( ) ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ ××−××+ ZZZ dxh 8

8
1915.1  (4)

  
ขอจํากัด (Subjected to): 
 

 Th  10≤   
 Zh  12≤   
 ZT xx ,  0>   
 

โดยการหาจํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑทั้ง
สองชนิดที่เหมาะสมทําโดยการใชโปรแกรม OptQuest ซ่ึงเปนโปรแกรมเสริมในโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0 (ดังในภาพผนวกที่ ข3)  
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3.1.2 แนวทางที่ 2  การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกับการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการ
ทํางานของพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่วและขั้นตอนการบรรจุ 
  

ทดลองปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงานในขั้นตอนการคัดแยก
ส่ิงแปลกปลอมและขั้นตอนการบรรจุผานแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้น ตามการศึกษาของ   
ทีปพิพัฒน (2550) โดยการปรับปรุงสายการผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษา ประกอบดวย 

  
ก. การเพิ่มจํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑ

ชนิด Z จาก 6 คนเปน 9 คน 
 

ข. เมื่อพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z 
ทํางานเสร็จจะถูกโยกยายไปชวยคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ T ทันที 
 

ค. การใหพนักงานในสวนบรรจุผลิตภัณฑชนิด T มีเวลาการเริ่มปฏิบัติงานใน
ขั้นตอนการบรรจุไมพรอมกนั กลาวคือ  
 

1) ใหพนกังานทีท่ําหนาที่ปดผนึกกระปองและบรรจุผลิตภัณฑลงกลองยาย
ไปทํางานในสวนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T กอนเปนเวลา 3 
ช่ัวโมงในชวงเชา หลังจากนัน้จึงกลับมาทํางานในหนาทีข่องตนเองตั้งแตชั่วโมงที่ 4 เปนตนไป 
 

2) ใหพนกังานทีท่ําหนาที่บรรจุและชั่งน้ําหนักกาแฟที่ผานการบดแลวเร่ิม
งานในขั้นตอนการบรรจุกอน และเมื่อทํางานเสร็จจะถูกโยกยายมาทําการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T 
 

3.1.3 แนวทางที่ 3  การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติหรือเครื่องยิงสี
(Color Sorting Machine) เขามาใชแทนพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่ว 
 

จากสาเหตุของจุดคอขวดทีเ่กิดจากกําลังการผลิตในขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมไมเพียงพอ การทดลองนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติ (Color Sorting 
Machine) ซ่ึงมีกําลังการผลิตสูงและเพยีงพอตอความตองการมาใชแทนพนักงานผานแบบจําลอง
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สถานการณทีส่รางขึ้น (ดังแสดงในภาพผนวกที่ ข4) เปนแนวทางหนึง่ที่อาจแกปญหาจุดคอขวดที่
เกิดขึ้นได  

 
เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติ หรือ เครื่องยิงสี เปนเครื่องจักรที่ทํางาน

โดยอาศัยกลอง Charge Coupled Device หรือ CCD ที่มีความละเอยีดสูงในการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมหรือของเสียขนาดเล็กถึง 0.14 มิลลิเมตร เชน เศษแกว พลาสติก กรวด เศษไม ฯลฯ ที่
ปะปนมากับธญัพืชเมล็ดดี และอาศัยลมเปาแยกสิ่งแปลกปลอมหรือของเสียนั้นออกจากธัญพืชเมล็ด
ดี เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมขนาดเล็ก มีกําลังการผลิต 1.5-3.0 ตันตอช่ัวโมง และใชพนักงาน
ควบคุมการทํางานของเครื่องจํานวน 2 คน  

 
เนื่องจากเครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงมาก ดังนั้นในการวางแผนการคัดส่ิง

แปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟจึงกําหนดใหมีการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟ
สัปดาหละ 1 คร้ังเพื่อใชในการผลิตในแตละสัปดาห ซ่ึงจะแตกตางจากการดําเนินงานในปจจุบัน
และการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 ซ่ึงพนักงานจะทําการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟเพื่อใชในวนัถัดไป 
 

ทําการพิจารณาและเปรียบเทยีบผลของแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการเพิ่ม
กําลังการผลิตทั้งสามแนวทางผานแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นในโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 
9.0 โดยตัววัดประสิทธิภาพที่ทําการศึกษา ไดแก ชั่วโมงในการทํางานลวงเวลาเฉลี่ย (Average 
Overtime Hours)  โอกาสเกดิการทํางานลวงเวลาเฉลี่ย  และเวลาในการทํางานเฉลี่ย (Average 
Throughput Time) โดยการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณของแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพทั้งสามแนวทางจะกําหนดใหความยาวในการประมวลผล เทากับ 5 ป ระยะเวลาทีจ่ะ
เขาสูสภาวะคงตัว เทากับ 1,100 ชั่วโมง และจํานวนรอบทําซ้ํา เทากับ 40 รอบ  

 
3.2 การวิเคราะหและประเมินผลตอบแทนจากการลงทุนของแนวทางการเพิ่มกําลังการ

ผลิต 
 

เนื่องจากการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการเพิ่มกําลังการผลิตทั้งสาม
แนวทาง โดยเฉพาะแนวทางที่ 3 ซ่ึงมีการลงทุนจะกระทบตอผลทางการเงินของโรงงานกรณีศกึษา  
ดังนั้นในงานวจิัยนีจ้ึงทําการวิเคราะหและประเมินผลตอบแทนจากการลงทุนของแตละแนวทาง
เพื่อใหสามารถระบุแนวทางที่มีความคุมคาและเหมาะสมตอการลงทุนมากที่สุด จากการคํานวณ
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มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV) และระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) ของ
โครงการ  พรอมทั้ง ทําการวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) โดยมีปจจัยผันแปร คือ อุปสงค
รายปของผลิตภัณฑชนิด Z และอัตราคิดลด (Discounted Rate, i) ซ่ึงเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นในชวง 
6%-10% ตอป สวนอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด T จะมีคาคงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป เนื่องจากมีการทํา
สัญญาระยะยาว  

 
สาเหตุของการกําหนดใหอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z และอัตราคิดลดของโครงการ

เปนปจจยัผันแปรในการวเิคราะหความไวนั้น เนื่องจากอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีความ
แปรปรวนคอนขางมาก การปรับเปลี่ยนระดับอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z จะสงผลโดยตรงตอ
คาใชจายที่เกี่ยวของ ไดแก คาจางพนักงาน คาทํางานลวงเวลา คาสวัสดกิารพนักงาน ดังนั้นการ
กําหนดใหอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปนปจจยัผันแปรจะทําใหการประเมินโครงการลงทุนมี
ความครอบคลุมมากขึ้น  

 
สวนการกําหนดใหอัตราคิดลดของโครงการเปนปจจัยผันแปรนั้น อัตราดอกเบี้ยซ่ึง

นํามาใชเปนอตัราคิดลดของโครงการมักมีการผันแปรอยูเสมอ เนื่องจากไดรับผลกระทบจากการ
เปล่ียนแปลงของภาวะเศรษฐกิจโลกและภายในประเทศ ความเชื่อมั่นของนักลงทุน ความผันผวน
ของคาเงินบาท รวมถึงสภาพทางการเมืองและสภาพสังคม  ดังนั้นในการวิเคราะหจงึจําเปนตองทาํ
การวิเคราะหและประเมินโครงการโดยใชอัตราคิดลดคาตาง ๆ กัน เพื่อใหครอบคลุมและสามารถ
ใชเปนขอมูลในการวางแผนการดําเนนิงานที่เหมาะสมในอนาคต   

 
การวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนของโครงการจะทําการคํานวณงบกระแสเงนิ

สดของโครงการที่อายุโครงการ เทากับ 5 ป และพิจารณาเฉพาะเงนิลงทุนและคาใชจายเทานัน้ 
เนื่องจากรายรับที่เกิดขึ้นในแตละโครงการมีคาเทากัน   จากนั้นประเมนิโครงการลงทุนจากการหา
ระยะเวลาคืนทุนและมูลคาปจุบันสุทธิของคาใชจายดังที่กลาวขางตน 

  
งบกระแสเงนิสดของโครงการลงทุนแตละโครงการมีรายละเอียด ดังนี ้
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3.2.1 เงินลงทุน ไดแก การลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติ 
 

จากการสํารวจขอมูล พบวา เครื่องคัดแยกสิง่แปลกปลอมอัตโนมัติหรือเครื่อง
ยิงสีขนาดเล็กซึ่งเหมาะสมกบัโรงงานกรณศีึกษา ราคาเครื่องละ 3,100,000 บาท มีกําลังการผลิต 1.5 
ตันตอช่ัวโมง ใชกําลังไฟฟา 2 กิโลวัตตและปมลมขนาด 7.5 แรงมา 

 
3.2.2 คาใชจาย ไดแก 

 
ก. คาจางขั้นต่ําของพนกังาน เปนคาจางพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง

แปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟของผลิตภณัฑทั้งสองชนดิ โดยมีคาเทากับ 191 บาทตอวัน อางอิง
จากอัตราคาแรงขั้นต่ําในทองที่กรุงเทพมหานคร นครปฐม นนทบุรี ปทมุธานี สมุทรปราการ และ
สมุทรสาคร ตามประกาศกระทรวงแรงงาน เร่ือง อัตราคาจางขั้นต่ํา ฉบบัที่ 7 (กระทรวงแรงงาน, 
2550) เนื่องจากโรงงานกรณศีึกษาตั้งอยูในพื้นที่ดังกลาว  และอัตราคาจางขั้นต่ํามีอัตราเพิ่มขึ้น
เพิ่มขึ้นคงที่ 2.4% ตอป โดยอางอิงจากอัตราการเพิ่มขึ้นของคาจางเฉลี่ยในป พ.ศ. 2541-พ.ศ. 2550 
(กระทรวงแรงงาน, 2550)   และกําหนดใหไมมีการเพิ่มคาจางใหแกพนกังานเดิม 
 

ข. คาลวงเวลาของพนักงานคํานวณตามเวลาทีพ่นักงานซึ่งทาํงานในขั้นตอน
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมทํางานเกินมาจากเวลาการทํางานปกติ คือ 8 ชั่วโมง โดยมคีาเทากับ 1.5 
เทาของคาจางขั้นต่ําตอวัน 
 

ค. สวัสดิการพนกังาน ไดแก ประกันสังคม 5% ของเงินเดือน ชุดพนกังาน
มูลคา 500 บาทตอคนตอป และเงินพิเศษประจําป 2 เทาของคาจางตอเดือน 
 

ง. คาไฟฟา เปนคาไฟฟาที่เกดิจากการใชพลังงานไฟฟาของเครื่องคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมอัตโนมัติและปมลม โดยมีคาประมาณ 2.3876 บาทตอหนวย อางอิงตามคาพลังงาน
ไฟฟาของกิจการขนาดกลาง แบบอัตราปกติ (ฝายเศรษฐกิจพลังไฟฟา, 2549)   และคาไฟฟาผันแปร 
(FT) ในเดือนมถุินายน-กันยายน พ.ศ. 2550 (ฝายเศรษฐกิจพลังไฟฟา, 2550)  โดยกําหนดใหคา
ไฟฟามีอัตราการเพิ่มขึ้นคงที่ 5% ตอป  
 

จ. คาบํารุงรักษาเครื่องจักร เปนคาบํารุงรักษาเครื่องคัดแยกสิง่แปลกปลอม
อัตโนมัติรายป โดยคิดเปน 10% ของราคาเครื่องจักร 
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 ในการทดลองปรับปรุงประสิทธิภาพผานแบบจําลองสถานการณ การวิเคราะหและ
ประเมินผลทางการเงิน แบงออกเปน 3 กรณี ดังนี ้ 
  

กรณีที่ 1  อุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z ที่ระดับปจจุบนั เพื่อเปรียบเทยีบผลจากการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพผานแบบจําลองสถานการณ 
 
 กรณีที่ 2  อุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เพิม่ขึ้น 20% ตอปอยางตอเนื่องตลอดระยะเวลาใน
การวิเคราะหและประเมินผลตอบแทนจากการลงทุน ซ่ึงเปนกรณีที่มีความเปนไปไดมากที่สุด ตาม
ขอมูลที่ไดรับจากโรงงานกรณีศึกษา 
  

กรณีที่ 3  อุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เปล่ียนแปลงเพิ่มขึ้นและลดลง 5%, 10%, 15% และ 
20% ตอปตอเนื่องตลอดระยะเวลา 5 ป   และอัตราคิดลดของโครงการมีคาเปลี่ยนแปลงในชวง 6%-
10% ตอป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ผลและวิจารณ 
 

จากการจําลองสถานการณแนวทางการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตของสายการผลิต
กาแฟแบบคั่วบดของโรงงานกรณีศกึษาทัง้สามแนวทาง ผลจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
เปนดังนี ้
 
1. กรณีท่ี 1 อุปสงคของผลติภณัฑชนิด Z ท่ีระดับปจจุบัน 
 
 จากการประมวลผลของ OptQuest (ดังภาพผนวกที่ ข5) พบวา จํานวนพนักงานซึ่งทํางาน
ในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตอปริมาณอุปสงคในปจจุบันตามแนวทางการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 เปนดงันี้  
 

1) จํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T เพิ่มจาก 10 คน
เปน 12 คน 

 
2) จํานวนพนกังานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มจาก 6 คน

เปน 9 คน 
 
 ผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยแนวทางที ่1 คือ การเพิ่มจํานวนพนกังานใน
ขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิต แนวทางที่ 2 คือ การเพิ่มจํานวนพนักงาน
รวมกับการปรบัเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
และขั้นตอนการบรรจุ และแนวทางที่ 3 คือ การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติมาใชแทน
พนักงาน จากการประมวลผลของแบบจําลองเปนดังแสดงในภาพที่ 6-8 ตามลําดับ 
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ภาพที่ 6  ช่ัวโมงของการทํางานลวงเวลาเฉลี่ยของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต

ผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑชนิด Z ของการดําเนนิงานปจจุบนัและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 
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ภาพที่ 7  โอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาเฉลี่ยของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T และผลิตภัณฑชนิด Z ของการดําเนนิงานปจจุบนัและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง 
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ภาพที่ 8  เวลาในการทํางานเฉลี่ยของการดําเนินงานในปจจุบันและการปรับปรุงประสิทธิภาพ

สายการผลิตแตละแนวทาง 
 
 จากการประมวลผลของแบบจําลอง (ดังแสดงในภาพที่ 6 และภาพที่ 7) พบวา การปรับปรุง
ประสิทธิภาพทั้งสามแนวทางชวยลดชัว่โมงในการทํางานลวงเวลาเฉลีย่ลงจากการดําเนินงานใน
ปจจุบัน และสอดคลองกับนโยบายของโรงงานกรณีศกึษาที่ใหมกีารทํางานลวงเวลาของพนักงาน
คัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T ไมเกินวันละ 2 ช่ัวโมงและในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ Z ไมเกินวันละ 4 ช่ัวโมง อีกทั้งยังชวยลดโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของ
พนักงานใหนอยลงเมื่อเปรียบเทียบกับการดําเนินงานในปจจุบัน โดยเฉพาะแนวทางที่ 3 สามารถ
กําจัดการทํางานลวงเวลาของพนักงานใหเหลือศูนย เนื่องจากเครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงจึง
สามารถคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟไดอยางรวดเร็ว และใชเวลานอยมาก 
 
 จากภาพที่ 6 และภาพที่ 7 หากพิจารณาเปรียบเทียบผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 แบงตามชนดิของผลิตภัณฑ จะพบวา ในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ 
Z การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตทั้งสองแนวทาง สามารถลดชั่วโมงการทํางานลวงเวลา
และโอกาสเกดิการทํางานลวงเวลาของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมไดใกลเคยีงกัน เนื่องจากการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตผลิตภัณชนิด Z ของทั้งสองแนวทางเปนการเพิ่มจํานวน
พนักงานคดัแยกสิ่งแปลกปลอมจาก 6 คนเปน 9 คนเชนเดียวกัน  
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 แตหากพิจารณาในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T จะพบวา ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาของ
พนักงานจากแนวทางการปรบัปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 มีคาใกลเคียงกัน แต
การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 จะทําใหโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานต่ํากวา
แนวทางที่ 1 คอนขางมาก ทัง้นี้อาจเนื่องมาจากการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยแนวทางที่ 2 มีการ
เพิ่มจํานวนพนักงานรวมทั้งปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดับการทํางานของพนกังานของขั้นตอนการคัด
แยกสิ่งแปลกปลอมและขั้นตอนการบรรจมุาชวยทําการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T จึงสงผลใหโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมใน
สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T ต่ําลงมาก สวนการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 นั้นเปนการ
เพิ่มจํานวนพนักงานเพียงอยางเดยีว ไมมกีารยาย/ปรับเปลี่ยนใหพนักงานในขั้นตอนอื่นมาชวยทาํ
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมจงึยังคงทําใหโอกาสเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงานสูงอยู   
 
 เมื่อพิจารณาผลจากการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตในดานเวลาในการทํางานเฉลี่ย
เพื่อคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟในสายการผลิตผลิตภัณฑทั้งสองชนิด ดังแสดงใน
ภาพที่ 8 โดยผลของเวลาในการทํางานเฉลี่ยของการดําเนนิงานปจจุบนัและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 จะเปนเวลาในการคัดแยกสิง่แปลกปลอมออกจากเมล็ด
กาแฟตามปรมิาณที่จะใชผลิตในวันถัดไป แตเวลาการทํางานเฉลี่ยของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 3 จะเปนเวลาที่ใชในการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมลด็กาแฟตามปริมาณที่จะใช
ในแตละสัปดาห เนื่องจากเครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงถึง 1.5 ตันตอช่ัวโมง ในการเปรียบเทียบผล
ของเวลาในการทํางานจึงทําการเฉลี่ยเปนเวลาของการทํางานตอคร้ัง   
 
 จากการประมวลผลของแบบจําลอง พบวา การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตทั้งสาม
แนวทางชวยลดเวลาในการทํางานเฉลี่ยใหต่ําลงเมื่อเปรียบเทียบกับการดําเนินงานในปจจุบัน โดย
แนวทางที่ 3 คือ การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลติแทนการใช
พนักงานจะชวยใหเวลาในการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่วลดลงมากที่สุด โดยเวลาในการ
ทํางานเฉลี่ยลดลงเหลือเพียง 3.36 ชั่วโมงตอคร้ังเทานั้น เนื่องจากเครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงมาก
จึงสามารถคัดแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟตามปริมาณที่ตองใชในการผลิตไดอยาง
รวดเร็ว และใชเวลาในการทํางานนอยมาก 
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2. กรณีท่ี 2  อุปสงคของผลติภณัฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอป  
 
 จากการประมวลผลของ OptQuest พบวา เมื่อปริมาณอุปสงคผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึน้ 
20% ตอปอยางตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป จํานวนพนักงานซึ่งทํางานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมของสายการผลิตทั้งสองชนิดที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 จะเพิ่มขึน้อยางตอเนื่องตลอดระยะเวลา 5 ป ดังแสดงในตารางที่ 7 
และตารางที่ 8 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 7  จํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรบัปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอป
ตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ 

สายการผลิต 
1 2 3 4 5 

ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 
ผลิตภัณฑชนิด Z 12 15 18 22 27 
รวม 24 27 30 34 39 

 
ตารางที่ 8  จํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรบัปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอป
ตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ 

สายการผลิต 
1 2 3 4 5 

ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 
ผลิตภัณฑชนิด Z 11 14 17 20 25 
รวม 21 24 27 30 35 

 
 เมื่อวิเคราะหการลงทุนโดยคํานวณงบกระแสเงินสดของโครงการเปนระยะเวลา 5 ป โดย
กําหนดใหอัตราคิดลดของโครงการ เทากบั 8% ตอปตามอัตราดอกเบีย้เงินกูลูกคารายยอย 
(Minimum Retail Rate, MRR) ของธนาคารพาณิชยทีจ่ดทะเบียนในประเทศเฉลี่ยในเดือน
พฤษภาคม-เดอืนมิถุนายน พ.ศ. 2550 ตามประกาศของธนาคารแหงประเทศไทย (ธนาคารแหง



 

51 

ประเทศไทย, 2550) พบวา งบกระแสเงนิสดของโครงการและมูลคาปจจุบันสุทธิของแนวทางการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพทั้งสามแนวทาง จากการคํานวณโดยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Excel 
2003 เปนดังตารางที่ 9-11 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 9  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 เมื่อ

อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป ที่อัตรา
คิดลด เทากับ 8% ตอป  

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  732,266  749,429  766,591  783,754  800,916  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  732,266  936,786  1,149,887  1,436,882  1,802,062  
คาลวงเวลา       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  174,768  169,113  187,680  194,625   119,716  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  145,254  187,032  261,863  333,977  420,355  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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 
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  
มูลคาปจจุบันสุทธิ  11,175,972       
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ตารางที่ 10  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 เมื่อ
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป ที่อัตรา
คิดลด เทากับ 8% ตอป  

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  610,222  624,524  638,826  653,128  667,430  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  671,244  874,334  1,086,005  1,306,257  1,668,576  
คาลวงเวลา       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  33,644  31,409  34,447  34,009  35,208  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  71,181  96,471  123,214  146,879  179,341  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  
มูลคาปจจุบันสุทธิ   9,024,029      
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ตารางที่ 11  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 เมื่อ
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป ที่อัตรา
คิดลด เทากับ 8% ตอป  

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

การลงทุน       
 เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม

อัตโนมัติ 
3,100,000 

     
คาจาง       
 พนักงานควบคุมเครื่องจักร  122,044 124,905 127,765 130,626 133,486 
คาสวัสดิการพนักงาน       
 - 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 
คาไฟฟา  2,683  2,844  3,021  3,215  3,431  
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  310,000 310,000 310,000 310,000 310,000 
กระแสเงินสดรวม 3,100,000 462,170  465,812  469,469  473,143  476,839  
มูลคาปจจุบันสุทธิ  4,603,960       

 
 จากงบกระแสเงินสดของคาใชจายและการลงทุนของโครงการการปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิตทั้งสามแนวทางจะทําการวิเคราะหมูลคาปจจบุันสุทธิและระยะเวลาคืนทนุ เนื่องจาก
การคํานวณหาระยะเวลาคืนทุนเปนวิธีที่งายตอการทําความเขาใจและบงบอกถึงความเสี่ยงในการ
ลงทุน โดยโครงการที่มีระยะเวลาคืนทนุสั้นจะมีความเสีย่งต่ํา เพราะไดเงินที่ลงทุนไปกลับมาเร็ว 
(พรรณุภา, 2459)   แตเนื่องจากระยะเวลาคืนทุนมีขอดอยในเรื่องของมูลคาของเงินตามเวลา ดังนัน้
จึงทําการพิจารณามูลคาของเงินตามเวลาในการคํานวณหาระยะเวลาคืนทุนดวย  
 
 การคํานวณระยะเวลาคืนทุนโดยคิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงิน (Discounted Payback 
Period) มีวิธีการคิดพื้นฐานเชนเดียวกับวิธีการคิดระยะเวลาคืนทุนปกต ิแตจะมีการปรับกระแสเงิน
สดที่เกิดขึ้นในแตละปใหเปนมูลคาปจจุบนักอนแลวจึงนํามาคํานวณเปรียบเทียบเพือ่หาระยะเวลา
คืนทุน โดยระยะเวลาคืนทุนที่มีการคิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงนิจะยาวนานกวาระยะเวลาคืนทุน
ปกติ เนื่องจากมูลคาเงินในอนาคตมีคาลดลง (พรรณุภา, 2549)  
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ในงานวิจยันี้ทาํการคํานวณหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อคิดมูลคาปจจุบันของ
กระแสเงนิ โดยเปรียบเทยีบมูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจายที่ประหยดัได (Savings) หรือมูลคา
ปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจาย (Difference in Cashflow) ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิต 2 แนวทาง คือ แนวทางที่ 1 กบัแนวทางที่ 3 และแนวทางที ่2 กับแนวทางที่ 3   โดย
ชวงเวลาที่มูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจายมคีาเทากับเงินลงทุนในการซื้อเครื่องคัดแยก
ส่ิงแปลกปลอมอัตโนมัติ หรือ 3,100,000 บาท จะเปนระยะเวลาคืนทนุของโครงการ  

 
จากการเปรยีบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย พบวา การปรับปรุงประสิทธิภาพ

แนวทางที่ 1 มมีูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจายมากที่สุด โดยมีคาเทากบั 11,175,972 บาท รองลงมา
คือ แนวทางที่ 2 เทากับ 9,024,029 บาท และแนวทางที่ 3 เทากับ 4,603,960  บาท 

 
เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจายระหวางการปรับปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กบัการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 พบวา การปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 มคีาใชจายต่ํากวาการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1   และในเดือนที ่
23 ผลตางของคาใชจายระหวาง 2 แนวทางจะเทากับเงินลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
อัตโนมัติ คือ 3,100,000 บาท   หรือกลาวไดวา หากโรงงานกรณีศกึษาลงทุนซื้อเครื่องคดัแยกสิ่ง
แปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงานจะมีระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เทากับ 23 เดือน 
เมื่อเปรียบเทียบกับการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 ดังแสดงในตารางที่ 12 
 
ตารางที่ 12  เปรียบเทียบคาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กับแนวทางที่ 3 

เพื่อหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% 
ตอปตอเนื่องกนัเปนระยะเวลา 5 ป 

 
คาใชจาย (บาท) 

เดือนที่ 
แนวทางที่ 1 แนวทางที่ 3 

คาใชจายที่ประหยัดได 
(บาท) 

มูลคาปจจุบันสุทธิของ
คาใชจายที่ประหยัดได (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  (ตอ) 
 

เดือนที่ 
คาใชจาย (บาท) คาใชจายที่ประหยัดได 

(บาท) 
มูลคาปจจุบันสุทธิของ

คาใชจายที่ประหยัดได (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 

 
เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจายระหวางการปรับปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กบัการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 พบวา การปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 มคีาใชจายต่ํากวาการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 และในเดือนที่ 
29 ผลตางของคาใชจายระหวาง 2 แนวทางจะเทากับเงินลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
อัตโนมัติ นั่นคือ การลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนักงานจะมี
ระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เทากับ 29 เดือน เมื่อเปรียบเทียบกับการปรับปรุงประสิทธิภาพ
แนวทางที่ 2 ดงัแสดงในตารางที่ 13 
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ตารางที่ 13  เปรียบเทียบคาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับแนวทางที่ 3 
เพื่อหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการ เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% 
ตอปตอเนื่องกนัเปนระยะเวลา 5 ป 

 
คาใชจาย (บาท) 

เดือนที่ 
แนวทางที่ 2 แนวทางที่ 3 

คาใชจายที่ประหยัดได 
(บาท) 

มูลคาปจจุบันสุทธิของ
คาใชจายที่ประหยัดได (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 พบวา การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 มีความคุมคา

ตอการลงทุนมากกวาการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 เนื่องจากมีมูลคา
ปจจุบันสุทธิของคาใชจายต่ํา และมีระยะคนืทุนของโครงการที่ส้ันเพียง 2.0-2.5 ป 
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3. กรณีท่ี 3  อุปสงคของผลติภณัฑชนิด Z เปล่ียนแปลง เพิม่ขึ้นและลดลง 5%, 10%, 15% และ 
20% ตอปตอเนื่องตลอดระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมกีารเปล่ียนแปลงในชวง 6%-
10% ตอป 
 
 กรณีที่ 3 เปนการวิเคราะหความไวของปจจัยตาง ๆ ที่สงผลตอการวิเคราะหผลตอบแทน
จากการลงทุนของการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตแตละแนวทาง โดยมีปจจยัผันแปร คือ 
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ที่มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึน้ 5%, 10%, 15%, 20% ตอป และลดลง 
5%, 10%, 15%, 20% ตอปอยางตอเนื่องตลอดระยะเวลาการวิเคราะหโครงการ และอัตราคิดลดของ
โครงการเปลี่ยนแปลงในชวง 6%, 7%, 8%, 9% และ 10% ตอป โดยมีการประมวลผลของ
แบบจําลองและวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนเชนเดียวกับในกรณีที่ 2 
 
 จากผลการประมวลผลของ OptQuest พบวา จํานวนพนกังานซึ่งทํางานในขั้นตอนการคัด
แยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 และแนวทางที ่
2 เมื่อปริมาณอุปสงคผลิตภัณฑชนดิ Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นและลดลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป เปนดังแสดงในตารางที่ 14 และตารางที ่15 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 14  จาํนวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น
และลดลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ อุปสงคของผลิตภัณฑ

ชนิด Z 
สายการผลิต 

1 2 3 4 5 

ลดลง 20% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 7 5 3 2 2 

 รวม 19 17 15 14 14 

ลดลง 15% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 7 6 4 3 2 

 รวม 19 18 16 15 14 

ลดลง 10% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 8 7 6 5 4 

 รวม 20 19 18 17 16 
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ตารางที่ 14  (ตอ) 
 

ปที่ อุปสงคของผลิตภัณฑ

ชนิด Z 
สายการผลิต 

1 2 3 4 5 

ลดลง 5% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 9 8 7 7 6 

 รวม 21 20 19 19 18 

คงที่ ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 9 9 9 9 9 

 รวม 21 21 21 21 21 

เพิ่มขึ้น 5% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 10 11 11 12 13 

 รวม 22 23 23 24 25 

เพิ่มขึ้น 10% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 11 12 15 15 17 

 รวม 23 24 27 27 29 

เพิ่มขึ้น 15% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 11 13 16 18 22 

 รวม 23 25 28 30 34 

เพิ่มขึ้น 20% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 12 15 18 22 27 

 รวม 24 27 30 34 39 
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ตารางที่ 15  จาํนวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตามแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น
และลดลงในชวง 5%-20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ อุปสงคของผลิตภัณฑ

ชนิด Z 
สายการผลิต 

1 2 3 4 5 

ลดลง 20% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 7 5 4 3 2 

 รวม 17 15 14 13 12 

ลดลง 15% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 8 6 5 4 3 

 รวม 18 16 15 14 13 

ลดลง 10% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 8 7 6 6 5 

 รวม 18 17 16 16 15 

ลดลง 5% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 9 8 8 7 7 

 รวม 19 18 18 17 17 
คงที่ ผลิตภัณฑชนิด T 12 12 12 12 12 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 9 9 9 9 9 

 รวม 21 21 21 21 21 

เพิ่มขึ้น 5% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 10 10 11 11 12 

 รวม 20 20 21 21 22 

เพิ่มขึ้น 10% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 10 11 12 14 15 

 รวม 20 21 22 24 25 

เพิ่มขึ้น 15% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 11 12 14 17 20 

 รวม 21 22 24 27 30 
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ตารางที่ 15  (ตอ) 
 

ปที่ อุปสงคของผลิตภัณฑ

ชนิด Z 
สายการผลิต 

1 2 3 4 5 

เพิ่มขึ้น 20% ตอป ผลิตภัณฑชนิด T 10 10 10 10 10 

 ผลิตภัณฑชนิด Z 11 14 17 20 25 

 รวม 21 24 27 30 35 

 
เมื่อวิเคราะหการลงทุนโดยคํานวณงบกระแสเงินสดของคาใชจายของการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการผลิตแตละแนวทางเปนระยะเวลา 5 ปที่อัตราคิดลดคาตาง ๆ ในชวง 6%-10% ตอ
ป และอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิม่ขึ้นและลดลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องกัน (ดงัแสดงในภาคผนวก ง)   และเปรียบเทยีบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของคาใชจาย
ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กับการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 และการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 พบวา ระยะเวลาคนื
ทุนเมื่อคิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงนิของโครงการเปนดังแสดงในภาพที่ 10 และภาพที่ 11   ทั้งนี้ 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลงสูงถึง 20% ตอปจะทําใหระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อ
เปรียบเทียบระหวางการปรบัปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับแนวทางที่ 3 มากกวา 60 เดือนหรือ 
5 ปซ่ึงมากกวาระยะเวลาของการพิจารณาการลงทุนที่กําหนดไว จึงสมมติใหคาใชจายที่เกดิขึ้น
ตั้งแตเดือนที่ 61 เปนตนไป มีคาเทากับคาใชจายทีเ่กิดขึน้ในเดือนที่ 60  
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ภาพที่ 9  ระยะเวลาคืนทนุของโครงการเมื่อเปรียบเทียบระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง

ที่ 1 กับแนวทางที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นและ
ลดลงตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ปและอัตราคิดลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลง 
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ภาพที่ 10  ระยะเวลาคืนทุนของโครงการเมื่อเปรียบเทียบระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ

แนวทางที่ 2 กบัแนวทางที่ 3 เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z มีการเปลี่ยนแปลง
เพิ่มขึ้นและลดลงตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 ปและอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลง 
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จากภาพที่ 9 และภาพที่ 10 พบวา การเปลี่ยนแปลงของอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z และ
อัตราคิดลดของโครงการสงผลตอระยะเวลาคืนทุนของโครงการ   โดยหากเปรียบเทียบผลของ
อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ที่มีตอระยะเวลาคืนทุนของโครงการที่อัตราคิดลดคาเดียวกัน จะ
พบวา การเพิ่มขึ้นของอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z  ทําใหระยะเวลาคืนทุนของโครงการลดลง
เล็กนอย ในขณะทีก่ารลดลงของอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ทําใหระยะเวลาคืนทุนของโครงการ
เพิ่มขึ้นมาก ดงัจะเห็นไดจากเสนกราฟที่มคีวามชันคอนขางมาก และหากเปรียบเทยีบผลของอัตรา
คิดลดของโครงการที่มีตอระยะเวลาคืนทุนที่ระดับอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ระดับเดียวกัน จะ
พบวา ระยะเวลาคืนทุนผันแปรโดยตรงกับอัตราคิดลดของโครงการ     

 
เนื่องจากโรงงานกรณีศกึษากําหนดระยะเวลาคืนทุนที่สามารถยอมรับได หากมีการลงทุน 

เทากับ 3 ป จากการวิเคราะหความไวของการลงทุนซื้อเครื่องจักรเมื่อเปรียบเทียบกับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 พบวา หากอุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z ลดลงจากปจจุบนัมากกวาหรือ
เทากับ 10% ตอปอยางตอเนือ่ง จะสงผลใหการตัดสินใจลงทุนในโครงการของโรงงานกรณีศกึษา
เปล่ียนไป เนื่องจากการลดลงของอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z สงผลใหระยะเวลาคืนทุนของ
โครงการมากกวา 3 ป 

 
และจากการวเิคราะหความไวของการลงทุนซื้อเครื่องจักรเมื่อเปรียบเทยีบกับการปรบัปรุง

ประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 พบวา หากอุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z ไมขยายตวัเพิ่มขึน้จากปจจุบัน 
หรือมีการขยายตัวเพิ่มขึ้น 5% ตอปแตอัตราคิดลดมีคาสูงถึง 10% ตอป ทางโรงงานกรณีศึกษาอาจ
ไมตัดสินใจซื้อเครื่องจักรเขามาใชในสายการผลิต เนื่องจากระยะเวลาคืนทุนของโครงการยาวนาน
มากกวา 3 ปตามเกณฑที่โรงงานกรณีศกึษากําหนด  
 

จากผลของการวิเคราะหและเปรียบเทยีบผลจากการประมวลผลของแบบจําลอง
สถานการณและการวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุนในแตละกรณขีางตน เมื่อเปรียบเทียบ
ระหวางแนวทางการดําเนนิงานในปจจุบันกับการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาทั้งสามแนวทาง ไดแก แนวทางที่ 1  การเพิ่มจํานวนพนกังานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอม แนวทางที่ 2  การเพิ่มจํานวนพนักงานรวมกบัการปรับเปลี่ยนตาราง/ลําดบัการทํางาน
ของพนักงานในขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมและขั้นตอนการบรรจุ และแนวทางที่ 3  การนาํ
เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชแทนพนกังาน พบวา การปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิตแนวทางที่ 3 เปนแนวทางที่ดทีี่สุด เนื่องจากการนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
อัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตแทนพนกังานชวยกําจดัแถวคอยของงานระหวางการผลิตกอนเขา
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สูขั้นตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนการคั่ว ชวยใหไมเกิดการทํางานลวงเวลาของพนักงาน 
และลดเวลาที่ใชในทํางานตอคร้ังลงซึ่งจะสงผลใหการไหลของงานในสายการผลิตดีขึ้น 

 
การลงทุนนําเครื่องคัดแยกสิง่แปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตมีความคุมคา

ตอการลงทุนมากกวาการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตแนวทางอื่น เนื่องจากเปนแนวทางทีม่ี
มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจายต่ําที่สุด มรีะยะเวลาคืนทุนสั้นและเปนชวงเวลาที่โรงงานกรณีศึกษา
สามารถยอมรับได โดยเฉพาะในกรณีที่อุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้นก็จะสงผลให
ระยะเวลาคืนทุนของการซื้อเครื่องจักรเขามาใชในสายการผลิตสั้นลง    

 
การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตแทนพนกังานยังทํา

ใหเกิดประโยชนดานตาง ๆ ตอโรงงานกรณีศึกษาอีก ไดแก 
  

1. เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติขนาดเล็กที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษาเปน
เครื่องจักรมีกําลังการผลิตสูงถึง 1.5 ตันตอช่ัวโมงจึงสามารถจัดการกับอุปสงคของผลิตภัณฑใน
ปจจุบัน โดยเฉพาะอุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ซ่ึงมีความแปรปรวนสูงไดเปนอยางดี และยัง
สามารถรองรับตออุปสงคของผลิตภัณฑทีจ่ะเพิ่มขึน้ในอนาคตไดดวย   อีกทั้งยังชวยใหโรงงาน
กรณีศึกษาไมตองจางพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมมากเกินความจําเปนเพื่อทําการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมออกจากเมล็ดกาแฟเก็บไวเปนคงคลังสํารองในกรณีที่อุปสงคของผลิตภัณฑสูงขึ้นใน
บางชวงของปซ่ึงมักจะเกิดขึน้ปละไมกี่คร้ัง เชน ในเดือนพฤศจิกายน-เดือนธันวาคม 
 

2. ในการลงทุนซื้อเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติ ทางโรงงานจะไดรับประโยชน
ในแงของการลดหยอนภาษใีนแตละปดวย เนื่องจากการคํานวณงบกําไรขาดทุน (Income 
Statement) จะตองนําคาเสื่อมราคา (Depreciation) ของเครื่องจักรมาคํานวณในสวนของคาใชจาย
ดวย  
 

3. การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตแทนการใช
แรงงานของพนักงานชวยลดความผิดพลาดที่อาจเกิดจากการทํางานของพนักงาน (Human Error) 
ลงได ซ่ึงจะสามารถเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑใหสูงขึน้ และจดัวาเปนประโยชนทางออมที่มี
ความสําคัญอยางมากตอการแขงขันทางธุรกิจ 
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4. จากกําลังการผลิตของเครื่องจักรที่มีสูงมากเกินความตองการในปจจุบนั ทางโรงงาน
กรณีศึกษาสามารถใชประโยชนกําลังการผลิตที่มีเหลืออยูนี้ได โดยการขยายตลาดจากการผลิตและ
จัดจําหนายผลติภัณฑสําเร็จรูปซึ่งเปนธุรกิจหลักมาเพิ่มในสวนของการผลิตและจัดจําหนายเมล็ด
กาแฟที่ผานการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมแลวซ่ึงมีคุณภาพสงูใหแกโรงงานผลิตกาแฟอืน่ ๆ เพื่อเพิ่ม
รายไดใหกับโรงงาน และลดความสูญเสียที่เกิดจากการไมไดใชประโยชนเครื่องจักรอยางเต็มที ่

 
ทั้งนี้ การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชเพื่อแกปญหาจุดคอขวดที่

เกิดขึ้นในสายการผลิตปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาจะทําใหกําลังการผลิตสูงสุดตอวันและจุดคอ
ขวดของสายการผลิตเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม โดยเมื่อพจิารณาในสายการผลิตผลิตภัณฑชนดิ T 
พบวา การดําเนินงานแบบเดมิ คือ ใชพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอม จะสามารถผลิตกาแฟคัว่บด
ไดสูงสุด 19 Batches ตอวัน แตเมื่อนําเครื่องจักรเขามาใช คาดวา จดุคอขวดในสายการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิ T จะเปลี่ยนไปอยูในขั้นตอนการบด ทั้งนี้ปริมาณกาแฟคั่วบดที่สามารถผลิตได
สูงสุดตอวันจะเพิ่มขึ้นเปน 26 Batches   และเมื่อพิจารณาในสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z พบวา 
จุดคอขวดของสายการผลิตจะเปลี่ยนจากขัน้ตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมกอนคั่วไปเปนขั้นตอน
การบรรจุ เนื่องจากการทํางานในขั้นตอนนีใ้ชแรงงานคนเปนหลัก แตปริมาณกาแฟทีส่ามารถผลิต
ไดสูงสุดตอวนัยังคงเทาเดิม คือ 11 Batches ทั้งนี้เนื่องจากพนักงานบรรจุผลิตภัณฑชนิด Z มีหนาที่
รับผิดชอบ 2 สวน คือ สวนการเตรียมบรรจุภณัฑ และสวนการบรรจุผลิตภัณฑ โดยเวลาในการ
ทํางานเฉลี่ยของแตละสวน เทากับ 20 นาทตีอ Batch และ 23 นาทีตอ Batch ตามลําดับ ดังนั้น
ปริมาณกาแฟที่สามารถผลิตไดสูงสุดจึงเทากับ 11 Batches ตอวัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

สรุปและขอเสนอแนะ 
  

สรุป 
 

จากการประมวลผลของแบบจําลองสถานการณและการวิเคราะหการลงทุนแสดงใหเห็นวา 
การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใช
ในสายการผลติแทนพนักงานเพื่อแกปญหาจุดคอขวดทีเ่กิดขึ้นในสายการผลิต และเพื่อเพิ่มกําลัง
การผลิตเพียงพอใหตอปริมาณอุปสงคในปจจุบันและการขยายตวัของปริมาณอุปสงคที่จะเพิ่มขึน้
ในอนาคตเปนแนวทางที่มีความเหมาะสมและคุมคาที่สุดเมื่อเปรียบเทยีบกับอีก 2 แนวทาง   การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยวธีินี้สามารถกําจัดแถวคอยที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการคัดแยก
ส่ิงแปลกปลอม กําจัดการทํางานลวงเวลาของพนักงาน มเีวลาในการทํางานเฉลี่ยตอคร้ังต่ํา อีกทั้งยัง
มีมูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจายต่ํากวาการปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตแนวทางอื่น ๆ 
รวมทั้งมีระยะเวลาคืนทุนสัน้และเปนไปตามระยะเวลาคืนทุนที่โรงงานกรณีศกึษาสามารถยอมรับ
ได 

 
นอกจากนั้น การนําเครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอมอัตโนมัติเขามาใชในสายการผลิตแทน

พนักงานยังสามารถจัดการกบัอุปสงคของผลิตภัณฑที่มคีวามแปรปรวนสูงไดเปนอยางดี ชวยลด
ความผิดพลาดที่อาจเกิดจากการทํางานของพนักงานลงได ซ่ึงสงผลใหคุณภาพของผลิตภัณฑสูงขึน้ 
และยังมีประโยชนในแงของการคํานวณภาษีอีกดวย 

 
จากการศึกษายังแสดงใหเหน็วา การจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือชวย

ตัดสินใจหาแนวทางเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานไดอยางเหมาะสม สามารถใชในการ
ทดสอบแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพไดโดยไมรบกวนตอระบบการทํางานจริง ไมจําเปนตอง
ลงทุนเปนจํานวนมากเพื่อนําเครื่องจักรเขามาทดลองใชในระบบจริง อีกทั้งยงัสามารถควบคุม
เงื่อนไขตาง ๆ ใหคงที่ไดตลอดระยะเวลาของการทดลองได 
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 ขอเสนอแนะ 

 
1. จากการแกไขจุดคอขวดในสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที่มีสาเหตุมาจากกําลัง

การผลิตที่มีอยูไมเพียงพอตอความตองการโดยการเพิ่มกาํลังการผลิต ณ บริเวณจดุคอขวดให
เพิ่มขึ้น ผลจากการเพิ่มกําลังการผลิตนี้อาจสงผลใหขั้นตอนอื่นในกระบวนการผลิตเปนจุดคอขวด
ของสายการผลิตตอเนื่องไปอีก ดังนั้นการแกไขจดุคอขวดที่เกิดขึน้ในสายการผลิตของโรงงานควร
ทําการศึกษาทัง้สายการผลิตเพื่อใหสายการผลิตเกิดความสมดุล 
 

2. การศึกษาผลของแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตดานการเงินมีปจจัยที่
เกี่ยวของกับการคํานวณหลายปจจยั เชน อัตราดอกเบี้ย คาแรงขั้นต่ํา ปริมาณอุปสงค เปนตน ซ่ึง
ปจจัยเหลานี้มกีารเปลี่ยนแปลงไปตามสภาพเศรษฐกจิ สังคม การเมือง ฯลฯ ดังนั้นการวิเคราะหและ
ประเมินผลแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพที่นําเสนอควรมีการปรับเปลี่ยนคาของปจจัยตาง ๆ ที่
เกี่ยวของใหสอดคลองกับสภาวะการณปจจุบันเพื่อใหผลจากการคํานวณและวิเคราะหที่ไดรับ
สามารถนําไปใชในการตัดสนิใจเลือกไดอยางถูกตอง 
 

3. การศึกษาผลของแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตในงานวิจยันี้เปน
การศึกษาถึงผลทางดานตัววดัประสิทธิภาพการทํางานและการเงินเทานั้น แตการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตตามแนวทางทีน่ําเสนออาจสงกระทบดานอื่น ๆ อีก เชน ความพึงพอใจ
ของพนักงาน ในอนาคตจึงอาจศึกษาผลกระทบดานอืน่ ๆ เพิ่มเติมเพื่อใหผลของการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตมีความสมบูรณยิ่งขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

เอกสารและสิ่งอางอิง 
 

กรมวิชาการเกษตร  กระทรวงเกษตรและสหกรณ.  2549.  กาแฟ.  แหลงที่มา: 
http://www.doa.go.th/pl_data/02_LOCAL/oard1/coffee/main.html, 4 มิถุนายน 2549.   

 
กรมสงเสริมการเกษตร  กระทรวงเกษตรและสหกรณ.  2549.  กาแฟ.  แหลงที่มา: 

http://www.doae.go.th/library/html/putsetakit/coffee.pdf, 4 มิถุนายน 2549.   
 
กระทรวงแรงงาน.  2550.  อัตราคาแรงขัน้ต่ํา.  แหลงที่มา: http://www.mol.go.th, 26 มีนาคม 2550.   
 
จันทนา  จนัทโร และ ศิริจันทร  ทองประเสริฐ.  2532.  การศึกษาความเปนไปไดโครงการดานธุรกิจ

และอุตสาหกรรม.  ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย, กรุงเทพฯ. 

 
ทีปพิพัฒน  สุระพีพงษ.  2550.  การประยุกตใชการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรและผังงาน

สายธารแหงคณุคาสําหรับโรงงานผลติกาแฟแบบคั่วบด.  วิทยานิพนธปริญญาโท,  
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร.   

 
ธนาคารแหงประเทศไทย.  2550.  อัตราดอกเบี้ยเงินใหสินเชื่อ.  อัตราดอกเบี้ย.  แหลงที่มา: 

http://www.bot.or.th/bothomepage/databank/Financial_Institutions/interestrate/interest_t.
asp, 3 มิถุนายน 2550.   

 
ปรัชญา  รัศมีธรรมวงศ.  2548.  การเพาะปลูกและแปรรูปกาแฟสายพนัธุอราบิกา โรบัสตา.  บริษัท 

สํานักพิมพเพชรกะรตั จํากัด, กรุงเทพฯ. 
 
ผูจัดการออนไลน.  2549.  เจาะลึกธุรกิจรานกาแฟ.  SMEs.  แหลงที่มา: 

http://www.manager.co.th/SMEs/ViewNews.aspx?newsid=2000000031266., 14 ธันวาคม 
2549.   

 



 

68 

ฝายเศรษฐกจิพลังไฟฟา  การไฟฟานครหลวง.  2549.  ประเภทท่ี 3: กิจการขนาดกลาง.  คาไฟฟา
ตามประเภทกจิการ.  แหลงที่มา: 
http://www.mea.or.th/internet/Elecvalue/tarififftype3.html, 28 กุมภาพนัธ 2550.   

 
________ .  2550.  คา Ft ลาสุด.  การปรับคาไฟฟาโดยอตัโนมัติ.  แหลงที่มา: 

http://www.mea.or.th/internet/Ft/main.html, 22 สิงหาคม 2550.   
 
พรรณุภา  ธุวนิมิตรกุล.  2549.  การเงินธุรกิจ.  คร้ังที่ 2. ภาควิชาการเงนิ คณะพาณิชยศาสตรและ

การบัญชี มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร, กรุงเทพฯ. 
 
มิตรมาณี  ตรีวฒันาวงศ.  2548.  การสรางแบบจําลองการลําเลียงผลิตภัณฑเขาเตาเผาของโรงงาน

เซรามิก, น. 323-326.   ใน รายงานการประชุมวิชาการ การวิจัยดําเนินงาน ประจําป 2548 
คร้ังที่ 2.  เครือขายรวมดานการวิจัยดําเนนิงานในประเทศไทย, สถาบันบัณฑิตพัฒนบริหาร
ศาสตร, กรุงเทพฯ. 

 
ศิริจันทร  ทองประเสริฐ.  2544.  การจําลองแบบปญหา.  สํานักพิมพจฬุาลงกรณมหาวทิยาลัย, 

กรุงเทพฯ. 
 
สายธาร  กล่ินลูกอิน และ ธนัญญา  วสุศรี.  2548.  การคัดเลือกวัตถุดิบที่เปนกลยุทธดานการจดัซื้อ

ดวยเทคนิคการสรางสถานการณจําลอง กรณีศึกษาโรงงานตัดเย็บเสื้อผา, น. 121-129.  ใน 
รายงานการประชุมวิชาการ การวิจัยดําเนนิงาน ประจําป 2548 คร้ังท่ี 2.  เครือขายรวมดาน
การวิจยัดําเนนิงานในประเทศไทย, สถาบันบัณฑิตพัฒนบริหารศาสตร, กรุงเทพฯ.   

 
โสภณ  ฟองเพชร.  2545.  การเงินธุรกิจ.  บริษัทเพียรสัน เอ็ดดูเคชัน่ อินโดไชนา จาํกัด, กรุงเทพฯ.  

แปลจาก  Arthur J. Keown et al.  1998.  Foundation of finance: The logic and practice 
of financial management.  Upper Saddle River, N.J.   

 
อธิป  เอื้อทรงธรรม, สุพัตรา  พิทยาโรจนกลุ และ ศิวิกา  ดุษฎีโหนด.  2548.  การนําเทคนิคการ

จําลองมาใชเพือ่สรางสายการผลิตแบบลีน: กรณีศึกษาอตุสาหกรรมผลิตชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกส, น. 110-120.  ใน รายงานการประชุมวิชาการ การวิจัยดําเนินงาน ประจําป 



 

69 

2548 คร้ังที่ 2.  เครือขายรวมดานการวิจัยดาํเนินงานในประเทศไทย, สถาบันบัณฑิตพัฒน 
บริหารศาสตร, กรุงเทพฯ.   

 
Baesler, F. F., E. Araya, F. J. Ramis and J. A. Sepulveda.  2004.  The use of simulation and 

design of experiments for productivity improvement in the sawmill industry,  pp. 1218-
1221.   In  R. G. Ingalls, M. D. Rossetti, J. S. Smith and B. A. Peters, eds.  Proceeding of 
the 2004 Winter Simulation Conference. Washington D.C., USA.   

 
Banks, J., J. S. Carson II, B. L. Nelson and D. M. Nicol.  2005.  Discrete-Event System 

Simulation.  4 th. Pearson Education, Inc., USA. 
 
Gujarathi, N. S., R. M. Ogale and T. Gupta.  2004.  Production capacity analysis of a shock 

absorber assembly line using simulation,  pp. 1213-1217.   In  R. G. Ingalls, M. D. 
Rossetti, J. S. Smith and B. A. Peter, eds.  Proceeding of the 2004 Winter Simulation 
Conference.  Washington D. C., USA.   

 
Kelton, W. D., R. P. Sadowski and D. T. Sturrock.  2003.  Simulation with Arena.  3 rd. 

McGraw-Hill, Singapore. 
 
Marvel, J. H., M. A. Schaub and G. Weckman.  2005.  Validating the capacity planning process 

and flowline product sequencing through simulation analysis,  pp. 2112-2118.   In  M. E. 
Kuhl, N. M. Steiger, F. B. Armstrong and J. A. Joines, eds.  Proceeding of the 2005 
Winter Simulation Conference. Orlando, Florida, USA. 

 
Owens, S. F. and R. R. Levary.  2002.  Evaluating design alternatives of an extruded food 

froduction line using simulation.  Simulation  78 (10): 626-632.   
 
Savsar, M.  1997.  Simulation analysis of a pull-push system for an electronic assembly line.  

International Journal of Production Economic  51 (3): 205-214.   
 



 

70 

Savsar, M. and A. Al-Jawini.  1995.  Simulation analysis of just-in-time production system.  
International Journal of Production Economics  42 (1): 67-78.   

 
Taylor III, L. J.  1999.  A simulation study of WIP inventory drive systems and their effect on 

financial measurements.  Integrated Manufacturing Systems  10 (5): 306-315.   
 
Vaidyanathan, B. S. and Y. H. Park.  1998.  Application of discrete event simulation in 

production scheduling,  pp. 965-971.   In  D. J. Medeiros, E. F. Watson, J. S. Carson and 
M. S. Manivannan, eds.  Proceeding of the 1998 Winter Simulation Conference. 
Washington D. C.,  USA. 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ภาคผนวก 

 
 



 

72 

ภาคผนวก ก  
ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนที่ใชสรางแบบจําลองสถานการณ 
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ตัวอยางลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบ Empirical ท่ีใชในการสรางแบบจาํลอง
สถานการณสายการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 
 

 
 

 
 
ภาพผนวกที่ ก1  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนกั

ผลิตภัณฑชนดิ Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม 
 
 จากลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนกัผลิตภัณฑ
ชนิด Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม ที่ไดจาก Input Analyzer สามารถสรางตารางแจกแจง
ความถี่ของขอมูลไดดังตารางผนวกที่ ก1 
 
ตารางผนวกที่ ก1  การแจกแจงความนาจะเปนของเวลาทีใ่ชในการบรรจุและชั่งน้ําหนักผลิตภัณฑ

ชนิด Z แบบเมล็ด ขนาดบรรจุ 250 กรัม 
 
เวลาที่ใชในการบรรจ ุ

(นาทีตอกิโลกรัม) 
รอยละความถี่ 

Probability Distribution Function (PDF) 
รอยละความถี่สะสม 

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  (ตอ) 
 
เวลาที่ใชในการบรรจ ุ

(นาทีตอกิโลกรัม) 
รอยละความถี่ 

Probability Distribution Function (PDF) 
รอยละความถี่สะสม 

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  ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูลที่เกี่ยวของกับการสรางแบบจําลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
การคัดขนาด ปริมาณเมล็ดกาแฟที่ใชสําหรับผลิต

ผลิตภัณฑชนิด Z 
  

 - พันธุอราบิกา 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) 

กิโลกรัมตอครั้ง 

 - พันธุโรบัสตา 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) 

กิโลกรัมตอครั้ง 

 เวลาที่ใชในการคัดขนาด   
 - พันธุอราบิกา 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) 
นาทีตอกิโลกรัม 

 - พันธุโรบัสตา 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
การคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
กอนคั่ว 

ปริมาณเมล็ดกาแฟที่ใชสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนิด Z 

161 + WEIB (460, 1.34) กิโลกรัมตอ
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 ตอ
สัปดาห 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
 เวลาที่เครื่องคั่วเครื่องที่ 1 ใชในการ

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) 

นาทีตอกิโลกรัม 

การคัดแยกสิ่งแปลกปลอม
โดยคราวกอนบรรจ ุ

ปริมาณเมล็ดกาแฟสําหรับผลิต
ผลิตภัณฑชนิด 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) 

กิโลกรัมตอ 
Batch 

 รอยละของน้ําหนักเมล็ดกาแฟ
สําหรับผลิตผลิตภัณฑชนิด 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) 

เปอรเซ็นต (%) 

 เวลาที่ใชในการคัดแยกสิ่ง
แปลกปลอมโดยคราวกอนบรรจุ 

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) 

นาทีตอกิโลกรัม 

การบรรจุและชั่งน้ําหนัก เวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนัก
ผลิตภัณฑชนิด 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 เวลาที่ใชในการบรรจุและชั่งน้ําหนัก
ผลิตภัณฑชนิด 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
 - 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - แบบบดขนาดบรรจุ 100 กรัม 1.47 + 2.53 * BETA (0.233, 0.0594) นาทีตอกิโลกรัม 
 - 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) 
นาทีตอกิโลกรัม 

 
 
 



 

 

79 

ตารางผนวกที่ ก2  (ตอ) 
 

ขั้นตอน รายละเอียด ลักษณะการแจกแจงความนาจะเปน หนวย 
การปดผนึกบรรจุภัณฑ เวลาที่ใชในการปดผนึกบรรจุภัณฑ

ผลิตภัณฑชนิด 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - ขนาดบรรจุ 14 กรัม 1 + WEIB (3.22, 1.3) นาทีตอกิโลกรัม 
 - ขนาดบรรจุ 100 กรัม 0.02 + LOGN (2.56, 2.55) นาทีตอกิโลกรัม 
 - 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) 
นาทีตอกิโลกรัม 

 - 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 

 - 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) 

นาทีตอกิโลกรัม 
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ภาคผนวก ข  
ตัวอยางแบบจาํลองสถานการณระบบการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 
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ภาพผนวกที่ ข1  แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑกาแฟคัว่บดของโรงงานกรณีศกึษาบนโปรแกรม
สําเร็จรูป Arena 9.0 
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ภาพผนวกที่ ข2  แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคดัแยกสิ่งแปลกปลอมของสายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T และผลิตภัณฑชนิด Z ของโรงงานกรณีศกึษา

บนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 
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ภาพผนวกที่ ข3  การกําหนดสมการวัตถุประสงคและขอจํากัดใน OptQuest บนโปรแกรมสําเร็จรปู 
Arena 9.0 
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ภาพผนวกที่ ข4  แบบจําลองสถานการณขั้นตอนการคดัขนาดและขัน้ตอนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยใชเครื่องคัดแยกสิง่แปลกปลอมอัตโนมัติของ

สายการผลิตผลิตกาแฟคั่วบดของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 
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ภาพผนวกที่ ข5  จํานวนพนักงานคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่เหมาะสมตอปริมาณอุปสงคในปจจุบนั
สําหรับสายการผลิตผลิตภัณฑสองชนิดจากการประมวลผลของ OptQuest ใน
โปรแกรมสําเร็จรูป Arena 9.0 
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ภาคผนวก ค  
การทดสอบสมมติฐานทางสถิติของชุดขอมูล 
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การเปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉล่ียของประชากร 2 กลุม   
 
 การตรวจสอบความสามารถในการใชงานจริงของแบบจาํลองที่สรางขึ้นทําโดยการ
เปรียบเทียบผลที่ไดจากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง  ใน
งานวิจยันี้อาศยัการเปรียบเทยีบอัตราการทาํงานเฉลี่ยของพนักงานที่ทํางานในขั้นตอนการคั่ว ดัง
แสดงในตารางที่ 7 โดยวิธีการทางสถิติที่ใช คือ การเปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉลี่ยของ

ประชากร 2 กลุม กรณีที่ตัวอยางมีขนาดเล็ก (n<40) และไมสามารถสมมติหรือพิสูจนไดวา ความ

แปรปรวนของประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาเทากัน (σ1
2≠σ2

2) หรือไมคํานึงวา ความแปรปรวนของ
ประชากรทั้ง 2 กลุมมีคาเทากนัหรือไม โดยมีตัวทดสอบทางสถิติ คือ t หรือวิธี Independent t-Test 
และมีการกําหนดขอสมมติและสมมติฐานในการทดสอบทางสถิติ ดังนี้ 
 
ขอสมมติ ประชากรทั้งสองกลุมมีการแจกแจงแบบปกติและตวัอยางทั้งสองชุดเปนอิสระ

ตอกัน 
 
สมมติฐาน H0: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจาก 
  จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
  มีคาเทากัน 
 Ha: อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจาก 
  จากการทํางานของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
  มีคาไมเทากัน 
 

เนื่องจากการเปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉลี่ยของประชากร 2 กลุมมีการกําหนดขอ
สมมติวา ประชากรทั้งสองกลุมมีการแจกแจงแบบปกติ ดงันั้นกอนการทดสอบสมมติฐานที่กําหนด
ขึ้นตองทําการทดสอบกอนวา ตัวอยางทั้งสองชุดที่สุมมามีการแจกแจงใกลเคียงกับการแจกแจง
แบบปกติ โดยการทดสอบสมมติฐานดวยวธีิ Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนัยสําคัญ เทากับ 
0.05 และการสราง Normal Probability Plot โดยใชโปรแกรมสําเร็จรปู SPSS 12.0 
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1.1 การทดสอบการลักษณะการแจกแจงแบบปกติของชุดตวัอยางที่ไดจากการทํางานของ
ระบบจริง   
 
สมมติฐาน H0: ตัวอยางมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 Ha: ตัวอยางไมไดมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 
 ผลจากการทดสอบสมมติฐานดวยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 ดังภาพผนวกที่ ค1 สามารถสรุปไดวา ชุดตัวอยางขอมูลที่ไดจาก
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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ภาพผนวกที่ ค1  ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่ได
จากการทํางานของระบบจริง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 
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1.2 การทดสอบการลักษณะการแจกแจงแบบปกติของชุดตวัอยางที่ไดจากประมวลผลของ
แบบจําลอง 

 

สมมติฐาน H0: ตัวอยางมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 Ha: ตัวอยางไมไดมาจากประชากรที่มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 
 ผลจากการทดสอบสมมติฐานดวยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 ดังภาพผนวกที่ ค2 สามารถสรุปไดวา ชุดตัวอยางขอมูลที่ไดจาก
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  ผลการทดสอบลักษณะการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติของชุดขอมูลที่ได
จากการประมวลผลของแบบจําลอง โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 
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 จากนั้นจึงทําการเปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉลี่ยของประชากร 2 กลุม จากการ
ทดสอบสมมติฐานโดยวิธี Independent t-Test ในโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 ดังภาพผนวกที่ ค3 
สามารถสรุปไดวา อัตราการทํางานเฉลี่ยของพนักงานทีท่ํางานในขั้นตอนการคั่วที่ไดจากการทํางาน
ของระบบจริงกับผลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลองมีคาเทากันที่ระดับนยัสําคัญ 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  ผลการทดสอบความแตกตางของอัตราการทํางานเฉลี่ยระหวางชุดขอมูลที่ไดจาก

การทํางานของระบบจริงกับชุดขอมูลที่ไดจากการประมวลผลของแบบจําลอง 
โดยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS 12.0 
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ภาคผนวก ง  
งบกระแสเงนิสดของโครงการลงทุน (กรณีที่ 3) 
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ตารางผนวกที่ ง1  มูลคาปจจบุันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 1  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลง
ในชวง 6%-10% ตอป 

 
มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (บาท) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด 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  มูลคาปจจบุันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 2  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลง
ในชวง 6%-10% ตอป 

 
มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (บาท) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด 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  มูลคาปจจบุันสุทธิของคาใชจาย (NPV) ของการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง
ที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนดิ Z เปล่ียนแปลงในชวง 5%-20% ตอป
ตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการเปลี่ยนแปลง
ในชวง 6%-10% ตอป 

 
มูลคาปจจุบันสุทธิของคาใชจาย (บาท) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด 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 เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของ
คาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 กับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 
5%-20% ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 

 
ระยะเวลาคืนทุน (เดือน) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด 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 เมื่อเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิของผลตางของ
คาใชจายระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 กับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพแนวทางที่ 3  เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เปล่ียนแปลงในชวง 
5%-20% ตอปตอเนื่องเปนระยะเวลา 5 ป และอัตราคิดลดของโครงการมีการ
เปล่ียนแปลงในชวง 6%-10% ตอป 

 
ระยะเวลาคืนทุน (เดือน) อุปสงคของ

ผลิตภัณฑชนิด 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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ตัวอยางการคาํนวณงบกระแสเงินสดของโครงการลงทนุ  
 
ตารางผนวกที่ ง6  กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 

เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนือ่งกันเปนระยะเวลา 5 ป 
 

ปที ่
คาใชจาย (บาท) 

0 1 2 3 4 5 
คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  732,266  749,429  766,591  783,754     800,916  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  427,155  312,262  191,648  130,626   133,486  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  170,984  173,288  175,852  178,479  181,363  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  88,407  61,093  36,295  16,910  10,190  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  732,266  749,429  766,591  783,754  800,916  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  549,200  562,072  574,944  587,815  600,687  
คาลวงเวลา       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  172,911  119,549  122,286  125,024  127,762  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  127,479  130,467  133,454  136,442  139,430  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 1 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  732,266 749,429  766,591  783,754  800,916  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  732,266 936,786  1,149,887  1,436,882  1,802,062  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  174,768 169,113  187,680  194,625  119,716  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  145,254 187,032  261,863  333,977  420,355  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  
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ตารางผนวกที่ ง9  กระแสเงนิสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนือ่งกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  610,222  624,524  638,826  653,128  667,430  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  427,155  312,262  255,530  195,938  133,486  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  29,818  32,334  32,315  31,033  32,016  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  46,322  31,604  26,229  19,983  13,575  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  610,222  624,524  638,826  653,128  667,430  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  549,200  562,072  574,944  587,815  600,687  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  33,044  17,167  17,560  17,953  18,346  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  54,681  55,962  57,244  58,525  59,807  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 2 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที ่

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

คาจางพนักงาน       
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  610,222  624,524  638,826  653,128  667,430  
 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  671,244  874,334  1,086,005  1,306,257  1,668,576  
คาลวงเวลา       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด T  33,644  31,409  34,447  34,009  35,208  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด Z  71,181  96,471  123,214  146,879  179,341  
คาสวัสดิการพนักงาน       

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  

 สายการผลิตผลิตภัณฑชนิด 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  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z ลดลง 20% ตอปตอเนือ่งกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

การลงทุน       
 เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม

อัตโนมัติ 
3,100,000      

คาจาง       
 พนักงานควบคุมเครื่องจักร  122,044  124,905  127,765  130,626  133,486  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 - 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  
คาไฟฟา  2,640  2,753  2,876  3,007  3,146  
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  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  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z คงที่ตลอดระยะเวลา 5 ป 

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

การลงทุน       
 เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม

อัตโนมัติ 
3,100,000      

คาจาง       
 พนักงานควบคุมเครื่องจักร  122,044  124,905  127,765  130,626  133,486  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 - 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  
คาไฟฟา  2,661  2,794  2,934  3,081  3,235  
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  310,000  310,000  310,000  310,000  310,000  
กระแสเงินสดรวม 3,100,000  462,149  465,762  469,382  473,009  476,643  
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ตารางผนวกที่ ง14  กระแสเงินสดของคาใชจายตามแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที่ 3 
เมื่ออุปสงคของผลิตภัณฑชนิด Z เพิ่มขึ้น 20% ตอปตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 5 
ป 

 
ปที่ 

คาใชจาย (บาท) 
0 1 2 3 4 5 

การลงทุน       
 เครื่องคัดแยกสิ่งแปลกปลอม

อัตโนมัติ 
3,100,000      

คาจาง       
 พนักงานควบคุมเครื่องจักร  122,044  124,905  127,765  130,626  133,486  
คาสวัสดิการพนักงาน       
 - 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  
คาไฟฟา  2,683  2,844  3,021  3,215  3,431  
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  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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