
บทที่ 4 

แบบจําลองเชิงการจําลอง  
  

4.1 แบบจําลอง (Simulation) 
 

 การจําลองแบบปญหา คือ กระบวนการออกแบบจําลองของระบบงานจริง แลวดาํเนินการ

ทดลองใชแบบจําลองนั้นเพือ่การเรียนรูพฤติกรรมของระบบงานหรือเพื่อประเมนิผลการใชทฤษฎี

ตาง ๆ ในการดําเนนิงานของระบบภายใตขอกําหนดที่วางไว เปนคําจํากัดที่ใหไวโดย ชานนอน 

(Shannon)  

 จากแบบจําลองตามสมมุติฐานที่วา ผลิตสินคาชนิดเดียวจัดสงใหลูกคา โดยไมยอมใหเกิด

สภาวะสนิคาขาดมือและทาํการผลิตเสรจ็สมบูรณในแตละรอบจึงทาํการขนสง ผลที่ไดคือ ปริมาณ

การผลิตสินคาที่เหมาะสมทีท่ําใหตนทุนโลจิสติกสรวมต่าํที่สุด แตในการดําเนนิงานในโรงงาน

อุตสาหกรรมอาจจะมีบางปจจัยที่ไมสามารถผลิตสินคาไดตามผลที่ไดจากแบบจําลองเชิง

คณิตศาสตร เชน เวลาในการผลิตนานเนือ่งจากอัตราการผลิตนอย ดังนัน้ตองเพิ่มอัตราการผลิต 

ซึ่งอาจจะทาํใหเกิดตนทนุโลจิสติกสสูงขึ้น แตมีสินคาเพียงพอกับความตองการของลูกคา และ

ทันเวลาที่ลูกคาตองการ ดังนั้นจงึทําการสรางแบบจําลองเชิงการจาํลอง เพื่อสามารถเหน็ภาพการ

ดําเนนิงานในโรงงานอุตสาหกรรม และความเขาใจการดําเนนิงานอยางชัดเจน ซึ่งแบบจําลองเชงิ

การจําลองนี้จะสามารถคํานวณคาใชจายในแตละรอบการดําเนนิงาน และแสดงผลคาใชจายที่

เกิดขึ้น ทําใหผูประกอบการสามารถตัดสินใจปริมาณการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงาน ซึ่งได

สรางโปรแกรมการจําลองเชิงการจําลองโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร และแบบจําลองดังกลาว

สามารถปอนคาพารามิเตอรที่เปนขอมูลเขา (Input Parameter) ภายใตสมมุติฐาน ซึ่งไดแก อัตรา

การผลิตตอวัน อัตราความตองการตอรอบการดําเนินงาน อัตราคาใชจายในการเก็บรักษาใน

คลังสินคาตอหนวยตอรอบการดําเนินงาน อัตราคาใชจายในการเกบ็รักษาในขณะขนสงตอหนวยตอ

รอบการดาํเนนิงาน คาใชจายในการเริ่มผลิตและคาขนสงตอรอบการดําเนินงานแตละรอบ ซึ่งนํามา

คิดคาใชจายทีเ่กิดขึ้น และสามารถเขยีนไดตามลําดับข้ันตอนดังตอไปนี ้

1. ปอนคาขอมูลเขา คือ อัตราความตองการD  (หนวยตอรอบการดําเนินงาน), อัตรา

การผลิต p (หนวยตอวัน), อัตราคาใชจายในการเก็บรักษาในคลังสนิคา 
1hC  (บาทตอหนวยตอ

รอบการดําเนนิงาน), อัตราคาใชจายในการเก็บรักษาสนิคาคงคลงัขณะขนสง 
2hC  (บาทตอหนวย

ตอรอบการดําเนินงาน), คาใชจายในการเริ่มผลิตในแตละรอบ  sC  (บาทตอรอบการดําเนนิงาน), 

คาขนสงในแตละรอบ tC  (บาทตอรอบการดําเนนิงาน) และจํานวนรอบการดําเนินงาน n , เวลา

ในการผลิต t  (วัน) และเวลาในการดําเนนิงาน T (วัน) 
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2. คาใชจายที่เกดิขึ้นรอบที่ 1 คือ คาใชจายรวมในการเริ่มผลิตและคาขนสง (รอบที่ 1) 

คาใชจายรวมในการเก็บรักษาสินคาคงคลังในคลังสนิคาตอรอบการดําเนนิงาน คาใชจายในการ

เก็บรักษาสนิคาคงคลังในขณะขนสงตอรอบการดําเนินงาน ซึง่จะเหน็วา คาใชจายรวมในการเริม่

ผลิต คือ จาํนวนรอบการผลิตคูณดวยคาใชจายในการเริม่ผลิตในแตละรอบ sC , คาขนสงรวม คือ 

จํานวนรอบการผลิตคูณดวยคาขนสงในแตละรอบ tC , คาใชจายรวมในการเก็บรักษาในคลังสินคา

คือปริมาณสินคาในตละรอบการดําเนินงานโดยเฉลีย่คูณดวยอัตราคาใชจายในการเก็บรักษาใน

คลังสินคา 
1hC  (บาทตอหนวยตอรอบ) และคาใชจายรวมในการเก็บรักษาขณะขนสง คือ ปริมาณ

สินคาโดยเฉลีย่ตอรอบการดําเนนิงานคูณดวยคาใชจายในการเก็บรักษาในขณะขนสง 
2hC  (บาท

ตอหนวยตอรอบการดําเนินงาน) ดังนั้นจึงไดวา 

 

            คาใชจายรวมในการเริ่มผลิตแตละรอบการดําเนินงาน         sC=       (4.1)

  

            คาใชจายรวมในการเก็บรักษาสนิคาคงคลังในคลังสินคา     
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 คาใชจายรวมในการเก็บรักษาสินคาคงคลังในขณะสง         
2i hpt C=                   (4.3) 

   
             คาขนสงในแตละรอบการดําเนินงาน                                   tC=  (4.4) 
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 เมื่อผลิตสินคาเสร็จก็ทาํการขนสงสินคาทันที และขณะขนสงกม็ีการผลิตสินคารอบถัดไป 

เพื่อทาํใหไมเกดิสินคาคงคลงั ดําเนนิการจนกระทัง่ครบจาํนวนรอบการดําเนนิงานตามที่ผูใชตองการ 

3. เมื่อคํานวณตนทนุโลจิสติกสเสร็จส้ินแลว จึงทําการวเิคราะหคาใชจายทีเ่หมาะสมกับ

อุตสาหกรรมการผลิต และทาํการปรับปรุงคาที่เหมาะสมกับอุตสาหกรรมการผลิตดังกลาว 
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รูปที่ 4.1 แผนผังของโปรแกรมการสรางแบบจําลอง 
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4.2 แบบจําลองเชิงการจําลองโดยใชโปรแกรมแอรีนา (Arina) 
 

 
 

รูปที่ 4.2 แสดงการปอนขอมูลเขาในโปรแกรมแอรีนา (Arina) 

 

 สวนที่ 1 ในรูปที่ 4.2 ทําการใสคาพารามเิตอรขอมูลเขา ไดแก จํานวนรอบการผลติ n คือ 

4 รอบการดําเนินงาน, อัตราการผลิตวนั 10 หนวย, อัตราความตองการ 1000 หนวยตอป, 

คาใชจายในการเริ่มผลิต sC  100 บาทตอรอบการดําเนินงาน, คาขนสง tC  150 บาทตอรอบการ

ดําเนนิงาน, คาใชจายในการเก็บรักษาในคลังสินคา 
1hC  คือ 2 บาทตอหนวยตอป, คาใชจายใน

การเก็บรักษาในขณะขนสง 
2hC  คือ 1 บาทตอหนวยตอป, เวลาในการผลิต คือ 30 วัน ซึ่งจะทําใหได

เกิดสวนของการผลิตสินคาดังสวนที่ 2 จากโปรแกรมจะเห็นวามีข้ันตอนในการผลิต 3 ข้ันตอน คือ ผลิต

สินคา นําสินคามาใสบรรจุภัณฑ และนําสินคาที่บรรจุแลวมาใสกลอง เพื่อสะดวกตอการจัดสง เมื่อครบ

ตามที่ลูกคาตองการในแตละรอบจะทําการจัดสง ดังรูปที่ 4.3 เมื่อทําการจัดสงเสร็จในแตละรอบ  ผลที่

เกิดขึ้นคือไดตนทุนโลจิสติกสรวมเกิดขึ้นในแตละรอบ        

1 

2
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รูปที่ 4.3 การดําเนนิงานการผลิตและการขนสงในโปรแกรมแอรีนา (Arena) 

 

 จากรูปที ่ 4.3 จะเห็นวามกีารขนสงสนิคา โดยมีเงื่อนไขเวลาในการขนสงมากกวาเวลาใน

การผลิต ในทาํนองเดียวกันในขณะทีท่ําการจัดสงสินคาใหลูกคา จะมีการผลิตสินคาไปดวย เพือ่

ไมใหสินคาคงคลังมากเกนิไป เมื่อผลิตสินคารอบถัดไปเสร็จ ก็สามารถจัดสงสินคาในรอบถัดไปได

ทันที จนกระทัง่จัดสงสนิคาครบตามกําหนด โปรแกรมก็จะหยุดทาํงาน ดังรูปที่ 4.4  

 

 
 

รูปที่ 4.4 การสิ้นสุดการดําเนินงานการผลิตและการขนสง 
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เมื่อโปรแกรมทําการรันผลเสร็จ สามารถดูรายงานผลไดดังตอไปนี้ 

 
รูปที่ 4.5 รายงานผลตนทุนโลจิสติกส 

  

 จากรูปที ่4.5 จะเหน็วาตนทนุโลจิสติกสรวมคือ 1,600 บาทตอป ซึ่งเปนสวนของคาเริ่มตน

การผลิต 400 หนวยตอป คาใชจายในการเก็บรักษาสนิคาคงคลงัในคลังสินคาคือ 200 บาทตอป 

คาใชจายในการเก็บรักษาในขณะขนสงคอื400 บาทตอป และเปนคาขนสง 600 บาทตอป  

 แบบจําลองเชงิการจาํลองทีไ่ดเสนอไปนั้นแลว เปนการสาธิตถึงการประยุกตใชโปรแกรม

คอมพิวเตอรใหเขากับสมมุติฐานของงานวิจัยนี้ สําหรบัเฉพาะบางกรณีเทานั้น ซึง่ในอนาคตหาก

ผูประกอบการตองการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงแบบจําลองเชิงการจําลองก็สามารถกระทําได โดย

อาจเพิม่ใหมฟีงกชนัที่สามารถหาตนทุนโลจิสติกสรวมทีเ่หมาะสมในทาํนองคลองกบัแบบจําลอง

เชิงคณิตศาสตรไดดวย 


