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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้เสนอการศกึษาและแนวทางการปรบัปรุงผลติภาพของกระบวนการผลติอาหารสตัวท์ีท่ า
จากต้นข้าวโพดสดของโรงงานผลิตอาหารสัตว์แห่งหนึ่งในจังหวัดสุโขทัย ด้วยการจ าลอง
สถานการณ์ทางคอมพวิเตอร์ โปรแกรมจ าลองสถานการณ์ที่ถูกน าเสนอในงานวิจยันี้ เรียกว่า 
โปรแกรมเฟลกซิม ซึ่งน ามาใช้เพื่อสร้างแบบจ าลองต้นแบบ โดยแบบจ าลองต้นแบบถูกน ามา
เปรยีบเทยีบกบัแบบจ าลองทางเลือกทัง้สิ้น 5 สถานการณ์เพื่อเพิม่ผลิตภาพ จากการวเิคราะห์
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ผลลัพธ์ที่ได้จากการทดลอง แบบจ าลองต้นแบบที่ถูกออกแบบมาเพื่อจ าลองสถานการณ์  
กระบวนการผลติในปัจจุบนัของโรงงาน พบว่า อตัถประโยชน์การใชง้านเครื่องจกัรค่อนขา้งต ่าใน
เครื่องอัดขนาดใหญ่ ซึ่งมีอัตราการว่างงานของเครื่องจักร 75% และมีอัตราการท างานของ
เครื่องจกัรอยู่เพยีง 25% หลงัจากเพิม่ปรมิาณการรบัซื้อวตัถุดบิเป็น 25,000 กโิลกรมั เขา้สู่การ
จ าลองสถานการณ์ พบว่า สถานการณ์ที ่2 สามารถชว่ยลดเวลาวา่งงานของเครือ่งจกัรลงได ้17.5% 
และสามารถเพิม่ผลผลติไดจ้ากเดมิ 10 ชิน้เป็น 17 ชิน้ต่อวนั คดิเป็นรอ้ยละ 70% เมื่อเปรยีบเทยีบ
กบัสถานการณ์ปัจจุบนัของโรงงาน จากผลลพัธ์ที่ได้จากการทดลอง สามารถสรุปได้ว่า โรงงาน
กรณีศกึษาไม่จ าเป็นตอ้งเพิม่ผลติภาพดว้ยการซือ้เครือ่งจกัรใหม ่
ค าส าคญั: อาหารสตัว,์ กระบวนการผลติ, การจ าลอง, เฟลกซมิ 
 

ABSTRACT 
This research presents a study and an approach to improving the productivity of the fresh 
corn silage production process at a silage factory in Sukhothai province through computer 
simulation modelling. The proposed simulation program is called flexsim, which generated a 
prototype model. This prototype was compared with five alternative models to enhance 
productivity. Based on the analysis of the experimental results, the prototype model, 
designed to simulate the current production process of the factory, revealed poor machine 
utilization for large machine, with an idle time percentage of 75% and a processing 
percentage of 25%. After adding a raw material amount of 25,000 kilograms into the 
simulation model, it was found that the second scenario could reduce the machine idle time 
by 17.5% and increase output from 10 units per day to 17 units per day compared to the 
present operation. From the results, it can be concluded that the case study factory does 
not need to invest the money to improve the productivity by purchasing new machines. 
KEYWORDS: silage, production process, simulation, flexsim 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมโคเนื้อของประเทศไทย ถอืไดว้่ามคีวามส าคญัเป็นอย่างมาก มมีลูค่าการส่งออก
โคเนื้อถงึ 5,250 ลา้นบาท มกี าลงัการผลติ 180,000 ตวัต่อปี อกีทัง้ประเทศไทยมโีรงฆ่าสตัว์ที่ได้ 
รับมาตรฐาน (Good Manufacturing Practice: GMP) ถึง 25 แห่ง [1] ท าให้หลายประเทศม ี
ความเชื่อมัน่ต่อสนิคา้ปศุสตัว์ของไทยเป็นอย่างมาก ส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมการผลติอาหารสตัว์มี
อตัราการเตบิโตเพิม่ขึน้ตามไปดว้ย  
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ส าหรบัโรงงานกรณีศกึษา ตัง้อยู่อ าเภอศรสี าโรง จงัหวดัสุโขทยั เป็นโรงงานผลติอาหารสตัว์
แบบขา้วโพดอดักอ้นทีม่วีตัถุดบิหลกั คอื ต้นขา้วโพดสด ดว้ยความนิยมอย่างแพร่หลายในการใช้
อาหารสตัวท์ีท่ าจากขา้วโพดเพือ่การเลีย้งสตัวเ์คีย้วเอือ้งนัน้ ท าใหโ้รงงานกรณีศกึษามคี าสัง่ซื้อจาก
ลกูคา้ในปรมิาณมากขึน้ แต่การด าเนินงานปัจจุบนัของทางโรงงานกรณีศกึษาไมส่ามารถตอบสนอง
ต่อความต้องการที่เพิ่มมากขึ้นของลูกค้าได้ เนื่องจากการจัดซื้อจัดหาต้นข้าวโพดสดของ 
ทางโรงงานจะมกีารจดัซื้อจดัหาในพืน้ทีล่ะแวกใกลเ้คยีงกบัทางโรงงานเท่านัน้ ท าใหป้ระสบปัญหา
ขาดแคลนวตัถุดบิเพื่อท าการผลติ ท าให้ขาดความสมดุลระหว่างอุปสงค์และอุปทาน อกีทัง้ผูว้าง
แผนการผลติด าเนินการวางแผนการผลติโดยมไิด้ค านึงถึงอรรถประโยชน์การใช้งานเครื่องจกัร 
(Machine Utilization)  

จากขอ้มลูดา้นเนื้อทีเ่พาะปลกู เนื้อทีเ่กบ็เกีย่ว ผลผลติ และผลผลติต่อไรข่องขา้วโพดเลีย้งสตัว ์
3 ปียอ้นหลงั ตัง้แต่ปีเพาะปลูก 2562/63 2563/64 และ 2564/65 ของจงัหวดัสุโขทยั ดงัตารางที ่1 
พบว่า มเีพิม่มากขึน้อย่างต่อเนื่อง และจากขอ้มูลแบบรายอ าเภอ ประจ าปีเพาะปลูก 2562/63 ดงั
ตารางที ่2 พบว่า ท าเลทีต่ัง้ของโรงงาน ซึ่งตัง้อยู่ทีอ่ าเภอศรสี าโรง มีการเพาะปลูกขา้วโพดเลี้ยง
สตัวค์่อนขา้งน้อย [2] อาจเป็นสาเหตุใหก้ารใชน้โยบายการจดัซื้อจดัหาในพืน้ทีล่ะแวกใกลเ้คยีงกบั
ทางโรงงานเท่านัน้ ก่อใหเ้กดิปัญหาดา้นวตัถุดบิไมเ่พยีงพอต่อการผลติในแต่ละวนัได ้ 

จากที่มาและความส าคญัดงักล่าวขา้งต้น คณะนักวจิยัจงึมแีนวคดิในการศกึษากระบวนการ
ผลติขา้วโพดอดัก้อน เพื่อวเิคราะห์ศกัยภาพของเครื่องจกัรที่มอียู่ในปัจจุบนัและช่วยหาแนวทาง
หรอืทางเลอืก (Scenario) ทีเ่หมาะสมใหก้บัโรงงานกรณีศกึษา เพื่อเพิม่ความสามารถในการผลติ
ด้วยการจดัซื้อจดัหาต้นขา้วโพดในปรมิาณที่เพิม่มากขึน้ เพื่อใหส้อดคล้องกบัความต้องการของ
ลูกค้าที่มีเพิ่มขึ้น โดยการประยุกต์ใช้โปรแกรมเฟลกซิม (Flexsim) ซึ่งเป็นโปรแกรมทาง
คอมพวิเตอรใ์นการสรา้งแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation Modeling) ขึน้มา ก่อนทีจ่ะน าไปใช้
กบัสถานการณ์หรอืการปฏบิตังิานจรงิ ซึง่สามารถชว่ยลดความเสีย่งในการเกดิความผดิพลาด หรอื
ความลม้เหลวได ้อกีทัง้ยงัชว่ยประหยดัคา่ใชจ้่ายและเวลาดว้ย 

 
ตารางท่ี 1 รายละเอียดการเพาะปลกูข้าวโพดเล้ียงสตัวใ์นจงัหวดัสุโขทยั 

ปีเพาะปลกู 
เนื้อทีเ่พาะปลกู 

(ไร)่ 
เนื้อทีเ่กบ็เกีย่ว 

(ไร)่ 
ผลผลติ  
(ตนั) 

ผลผลติต่อไร ่(กโิลกรมั) 
เพาะปลกู เกบ็เกีย่ว 

2564/65 89,466 87,740 60,820 680 693 
2563/64 88,296 86,079 58,049 657 674 
2562/63 71,059  61,777  40,088  564  649 
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ตารางท่ี 2 รายละเอียดการเพาะปลกูข้าวโพดเล้ียงสตัวใ์นจงัหวดัสุโขทยัแบบรายอ าเภอ 

อ าเภอ 
เนื้อทีเ่พาะปลกู 

(ไร)่ 
เนื้อทีเ่กบ็เกีย่ว 

(ไร)่ 
ผลผลติ  
(ตนั) 

ผลผลติต่อไร ่(กโิลกรมั) 
เพาะปลกู เกบ็เกีย่ว 

เมอืงสโุขทยั 940 940 648 689 689 
กงไกรลาศ 6,959 6,959 5,341 767 767 
ครีมีาศ 16,310 7,263 4,975 305 685 
ทุ่งเสลีย่ม 3,991 3,991 2,769 694 694 

บา้นด่านลานหอย 13,797 13,732 8,199 594 597 
ศรสีชันาลยั 19,818 19,753 12,213 616 618 
ศรสี าโรง 5,044 4,939 3,026 600 613 
สวรรคโลก 831 831 583 702 702 
ศรนีคร 3,369 3,369 2,334 693 693 

 
2. วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 

เพื่อพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลิตอาหารสัตว์ด้วยการประยุกต์ใช้
โปรแกรมเฟลกซมิเพื่อวเิคราะหศ์กัยภาพของเครื่องจกัรทีม่อียู่ในปัจจุบนัและเพื่อหาแนวทางหรอื
ทางเลอืก (Scenario) ทีเ่หมาะสมใหก้บัโรงงานกรณีศกึษา  
 
3. ทบทวนวรรณกรรม 
3.1 การจ าลองสถานการณ์ 

การจ าลองสถานการณ์ (Simulation Modelling) คอื การรวบรวมพฤตกิรรมของระบบต่าง ๆ 
เพื่อท าการศกึษาการไหลของกจิกรรมหรอืพฤตกิรรมของระบบมาไวบ้นคอมพวิเตอร์ด้วยการใช้
โปรแกรมคอมพวิเตอร ์(Software) เขา้มาชว่ย โดยมกีารเกบ็รวบรวมขอ้มลู และท าการวเิคราะหห์า
รปูแบบทีถู่กตอ้งจากโปรแกรมคอมพวิเตอรเ์พือ่น ามาใชใ้นการปรบัปรุงในอนาคต [3, 4]  

องคป์ระกอบทีส่ าคญัของการจ าลอง ประกอบดว้ย 1) การจ าลองระบบ (System Modelling) 
2) การจ าลองสถานการณ์ (Simulation Modelling) และ 3) การทดลองสถานการณ์ (Simulation 
Experiment) [5] ดงัรปูที ่1 
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รปูท่ี 1 องคป์ระกอบส าคญัของการจ าลอง 

 
การจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์ คือ การส ารวจและการวิเคราะห์พฤติกรรมของ

กระบวนการผลติเพือ่ใหส้ามารถด าเนินการตดัสนิใจไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพดว้ยการใชค้อมพวิเตอร์
ในการสรา้งค าตอบขึน้มา ซึ่งสามารถส่งผลกระทบในเชงิบวกต่อการวางแผนการผลติของโรงงาน
ทัง้ในระยะสัน้และระยะยาวได ้อกีทัง้ยงัชว่ยลดตน้ทุนในการด าเนินงานจรงิได ้[6] 

การวเิคราะห์ระบบการผลติ สามารถน าการจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพวิเตอร์มาประยุกต์
เพื่อช่วยแก้ปัญหาได้อย่างหลากหลาย ไม่ว่าจะเป็นการจดัสรรทรพัยากรการผลิต (Resource 
Allocation) การจัดตารางการท างาน (Scheduling) การขนถ่ายวัสดุ (Material Handling) การ
จัดเก็บสินค้า (Storage) และการผลิต (Manufacturing) ซึ่งในปัจจุบันหลายองค์กรได้น าไป
ประยกุตใ์ชเ้พือ่ชว่ยการตดัสนิใจและสามารถประหยดัตน้ทุนการด าเนินการลงได ้[7] 
 
3.2 โปรแกรมเฟลกซิม 

โปรแกรมเฟลกซมิ (Flexsim) เป็นโปรแกรมทางคอมพวิเตอร์ทีใ่ชบ้นระบบปฏบิตักิารวนิโดวส ์
(Windows System)  ซึ่ งถูกพัฒนาโดยบริษัท American FlexSim Company [5 ] เพื่ อจ าลอง
สถานการณ์ในลกัษณะเป็นภาพเคลื่อนไหวทัง้ในรูปแบบ 2 มติิ 3 มติิ และภาพเสมอืนจรงิ เพื่อ
จ าลองและตรวจสอบตดิตามการไหลของกระบวนการและระบบ สามารถจ าลองกระบวนการผลติ
ทัง้หมด ทัง้ในส่วนของวตัถุดิบหรือทรพัยากรการผลิต พนักงาน รถโฟล์คลิฟต์ รวมถึงสินค้า
คงเหลอืได้ และสามารถแสดงผลลพัธ์ได้หลากหลายรูปแบบ ไม่ว่าจะเป็น Word Excel html หรอื
รูปแบบอื่น ๆ สามารถน าเข้าแบบจ าลอง 3 มิติ หรือแบบที่มีคอมพวิเตอร์ช่วยในการออกแบบ 
(Computer-Aided Design: CAD) ได ้เพื่อท าใหแ้บบจ าลองทีส่รา้งขึน้มานัน้มคีวามน่าเชื่อถอืและมี
ขนาดที่สมจรงิมากขึน้ ซึ่งท าใหโ้ปรแกรมเฟลกซมินี้ไม่เป็นเพยีงโปรแกรมที่ถูกพฒันาขึน้มาเพื่อ
สรา้งแบบจ าลองเท่านัน้ แต่ยงัสามารถสรา้งแบบจ าลองทีเ่สมอืนจรงิและสมจรงิได ้[8-10] 
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การน าโปรแกรมเฟลกซมิไปใชเ้พื่อเป็นเครื่องมอืช่วยในการสนับสนุนการตดัสนิใจ ผูใ้ช้งาน
สามารถปรบัเปลีย่นกระบวนการได้ตามความต้องการ และยงัสามารถลดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นลงได้ 
หากการน าไปใชน้ัน้ไม่ประสบผลส าเรจ็ ช่วยประหยดัเวลา ประหยดัตน้ทุน รวมถงึความเสีย่งทีเ่กดิ
จากการด าเนินงานทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูคา่ได ้[11] 

งานวิจยัที่มีการประยุกต์ใช้โปรแกรมเฟลกซิมเพื่อการแก้ปัญหาต่าง ๆ ได้แก่ การพฒันา
รปูแบบการจดัวางผงัสนิคา้อยา่งมรีะบบและเพือ่ลดเวลาในการขนยา้ยบลอ็กแกว้ออกจากคลงัสนิคา้ 
ผลงานวจิยั พบว่า เวลาทีใ่ชใ้นการขนถ่ายบลอ็กแกว้ลดลง คดิเป็นรอ้ยละ 27.27 [12] การปรบัปรุง
แผนผงัโรงงานผลติโอ่งมงักร เพื่อลดระยะทางในการขนถ่ายวสัดุระหว่างสถานีการผลติและเพื่อใช้
พืน้ทีภ่ายในโรงงานใหเ้กดิประโยชน์สงูสุด พบว่า แผนผงัทางเลอืกทีเ่สนอขึน้สามารถลดระยะทาง
ลงได้ คิดเป็นร้อยละ 20.44 จากแผนผงัเดิม [13] การหาทางเลือกในการเพิ่มผลผลิตและเพิม่
ประสทิธภิาพในการท างาน พบว่า ทางเลอืกที่ถูกเสนอขึ้นสามารถช่วยเพิม่ก าลงัการผลติขึน้ได้ 
จากเดมิ 1,637 ชิน้ต่อวนั เป็น 1,660 ชิน้ต่อวนั คดิเป็นรอ้ยละ 1.41 [14] การปรบัปรุงประสทิธภิาพ
แถวคอยในการรอรบับรกิารแผนกเวชระเบยีนศูนยก์ารแพทย ์มหาวทิยาลยัสุรนาร ีโดยทางเลอืกที่
ดทีีสุ่ดจากการจ าลอง คอื การเพิม่บุคลากร 1 คน และคอมพวิเตอรจ์ านวน 1 เครือ่ง จะสามารถชว่ย
ลดระยะเวลารอคอยและสามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการท างานไดร้อ้ยละ 66.02 [15] 
 
4. วิธีด าเนินการวิจยั 

งานวิจัยนี้ เ ป็นการพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลิตอาหารสัตว์ด้วย 
การประยุกต์ใชโ้ปรแกรมเฟลกซมิ เพื่อวเิคราะหศ์กัยภาพของเครื่องจกัรทีม่อียู่ในปัจจุบนัและช่วย
หาแนวทางหรือทางเลือก (Scenario) ที่เหมาะสมให้กับโรงงานกรณีศึกษา มีรายละเอียด
วธิดี าเนินการวจิยั ดงันี้  
 
4.1 ศึกษาสภาพปัจจบุนัของโรงงานกรณีศึกษา  

คณะนักวจิยัไดเ้กบ็รวบรวมขอ้มลูจากการลงพืน้ทีส่ ารวจ (Survey) และการสมัภาษณ์เชงิลกึ 
(In-Depth Interview) กับวิศวกรด้านการวางแผนการผลิต พบว่า โดยปกติจะมีต้นข้าวโพดสด
ป้อนเขา้สู่โรงงานเพื่อท าการผลติ โดยเฉลี่ยอยู่ที่ 15,000 กโิลกรมัต่อวนั แต่ก าลงัการผลติสูงสุด 
(Max Production Capacity) ของโรงงานสามารถรองรบัปรมิาณต้นขา้วโพดสดเพื่อมาท าการผลติ
ไดส้งูสดุถงึ 25,000 กโิลกรมัต่อวนั ซึง่โรงงานกรณีศกึษา ตัง้อยูอ่ าเภอศรสี าโรง จงัหวดัสุโขทยั เป็น
โรงงานผลติอาหารสตัวท์ีม่ผีลติภณัฑ ์คอื ขา้วโพดอดักอ้น 2 ขนาด ไดแ้ก่ ขนาดเลก็และขนาดใหญ่ 
ซึง่มวีตัถุดบิหลกั คอื ตน้ขา้วโพดสด มวีนัท างาน คอื วนัจนัทรถ์งึวนัเสาร ์และมเีวลาปฏบิตังิาน คอื 
8 ชัว่โมงต่อวนั ตัง้แต่เวลา 08.00 น. จนถงึ 16.00 น. การผลติของโรงงานเป็นการผลติแบบตาม
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ค าสัง่ซื้อ (Make-to-Order) และการผลิตเพื่อรอจ าหน่าย (Make-to-Stock) โดยรูปแบบการผลิต
ขา้วโพดอดักอ้นทัง้ 2 ขนาดมกีระบวนการผลติแบบเดยีวกนั เครื่องจกัรเพื่อใชใ้นการผลติขา้วโพด
อดัก้อน มจี านวน 2 เครื่อง ประกอบดว้ย เครื่องอดัขนาดเลก็ และ เครื่องอดัขนาดใหญ่ ดงัรูปที ่2 
โดยรายละเอียดของเครื่องจกัรแต่ละเครื่อง ดงัตารางที่ 3 โดยล าดบัขัน้ตอนการผลิตข้าวโพด 
อดักอ้นทัง้สองขนาดมกีระบวนการผลติแบบเดยีวกนั เริม่ตน้จากการรบัเขา้ตน้ขา้วโพดสด เพื่อท า
การบดใหล้ะเอยีด และอดัเป็นก้อน หลงัจากนัน้จะด าเนินการบรรจุหบีห่อพรอ้มกบัรดีเอาอากาศ
ออก เพือ่หมกัตน้ขา้วโพด ซึง่ถอืเป็นขัน้ตอนสุดทา้ยในการผลติขา้วโพดอดักอ้น ดงัรปูที ่3  
 

 
รปูท่ี 2 เครื่องจกัรเพ่ือใช้ในการผลิตข้าวโพดอดัก้อน 

 
ตารางท่ี 3 รายละเอียดของเครื่องจกัรแต่ละเครื่องท่ีมีอยู่ของโรงงาน 

เครือ่งจกัร 
จ านวน  
(เครือ่ง) 

ปรมิาณขา้วโพดสด 
ทีใ่ชใ้นการผลติ (กโิลกรมัต่อกอ้น) 

ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการผลติ 
(นาทตี่อกอ้น) 

เครือ่งอดัขนาดเลก็ 1 80 25 
เครือ่งอดัขนาดใหญ่ 1 700 15 

 

 
รปูท่ี 3 กระบวนการผลิตข้าวโพดอดัก้อน 
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4.2 การพฒันาแบบจ าลองสถานการณ์ 
เครื่องมอืที่ใช้ในการพฒันาแบบจ าลองสถานการณ์ในงานวจิยันี้ คอื โปรแกรมเฟลกซมิ รุ่น 

Flexsim Educational 24.2 คอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการพัฒนาแบบจ าลองและใช้ในการทดลองมี
รายละเอียดของเครื่อง ดงันี้  คอมพิวเตอร์แบบพกพาที่มีหน่วยประมวลผลกลาง (CPU) แบบ 
Intel(R) Core(TM) i5-8250U ด้วยความถี่ 1.80 GHz และมีหน่วยความจ า (RAM) 8.00 GB บน
ระบบปฏบิตักิาร Windows 10  

สถานการณ์ที ่1 เป็นการจ าลองสถานการณ์การผลติปัจจุบนัของโรงงานกรณีศกึษา เป็นขอ้มลู
ที่ได้รบัจากการสมัภาษณ์เชงิลกึวศิวกรด้านการวางแผนการผลติ มเีครื่องอดัขนาดเลก็ 1 เครื่อง 
และ เครื่องอดัขนาดใหญ่ 1 เครื่อง และมปีรมิาณต้นข้าวโพดสดเพื่อใช้ในการผลิตโดยเฉลี่ยคอื 
15,000 กโิลกรมัต่อวนั แต่ก าลงัการผลติสูงสุด (Max Production Capacity) ของโรงงานสามารถ
รองรบัปรมิาณตน้ขา้วโพดสดเพือ่มาท าการผลติไดถ้งึ 25,000 กโิลกรมัต่อวนั ดงันัน้งานวจิยันี้จงึได้
จ าลองสถานการณ์เพื่อศึกษาอรรถประโยชน์การใช้งานเครื่องจกัร (Machine Utilization) และ
จ าลองสถานการณ์การจดัซื้อจดัหาต้นขา้วโพดสดจากพืน้ทีอ่ื่น ๆ เพิม่เตมิ เพื่อเป็นแนวทางหรอื
ทางเลือกในการตดัสนิใจเพิม่ขึ้นอีก 5 สถานการณ์ที่เป็นไปได้ โดยสถานการณ์ที่ 2 ถึง 6 เป็น 
การจ าลองสถานการณ์ทีโ่รงงานสามารถจดัซื้อจดัหาตน้ขา้วโพดสดได ้25,000 กโิลกรมัต่อวนั โดย
สถานการณ์ที่ 2 จ าลองให้มีจ านวนเครื่องจกัรเท่ากบัสถานการณ์การผลิตปัจจุบนัของโรงงาน
กรณีศึกษา เพื่อต้องการทดสอบว่าหากโรงงานสามารถจดัซื้อจดัหาต้นข้าวโพดสดเพิม่เติมได้ 
เครื่องจกัรทีม่อียู่จะสามารถรองรบัต่อการผลติไดห้รอืไม่ สถานการณ์ที ่3 และ 4 เป็นการปรบัลด
จ านวนเครื่องจกัรลง เพื่อต้องการทดสอบว่า ความสามารถในการผลติของเครื่องจกัรแต่ละเครื่อง
เป็นอย่างไร และสามารถรองรบัต่อปรมิาณตน้ขา้วโพดสดทีเ่พิม่ขึน้ไดห้รอืไม่ สถานการณ์ที ่5 เป็น
การปรบัเพิม่เครื่องอดัขนาดใหญ่ขึ้นจากเดมิเป็น 2 เครื่อง และไม่พจิารณาเครื่องอดัขนาดเล็ก 
เพื่อต้องการทดสอบว่า หากพจิารณาเพยีงแค่เครื่องอดัขนาดใหญ่เท่านัน้จะสามารถรองรบัต่อ
ปรมิาณตน้ขา้วโพดสดทีเ่พิม่ขึน้ไดห้รอืไม่ และสถานการณ์ที ่6 เป็นการจ าลองใหม้เีครื่องอดัขนาด
เลก็ 1 เครื่อง และปรบัเพิม่เครื่องอดัขนาดใหญ่ขึน้จากเดมิเป็น 2 เครื่อง เพื่อต้องการทดสอบว่า 
ทางโรงงานมคีวามจ าเป็นหรอืมคีวามคุ้มค่ามากน้อยอย่างไรในการลงทุนซื้อเครื่องจกัรเพิม่เตมิ 
รายละเอียดของการจ าลองแต่ละสถานการณ์ ดงัตารางที่ 4 และภาพรวมของผลลพัธ์ที่ได้จาก 
การจ าลองในแต่ละสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมเฟลกซมิ ดงัรปูที ่4 
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ตารางท่ี 4 รายละเอียดของการจ าลองสถานการณ์แต่ละแบบ 

สถานการณ์ที ่
(Scenarios) 

จ านวนเครือ่งจกัร ปรมิาณตน้ขา้วโพดทีใ่ช้
เพือ่การผลติ (กโิลกรมั) เครือ่งอดัขนาดเลก็ เครือ่งอดัขนาดใหญ่ 

1 1 1 15,000 
2 1 1 25,000 
3 1 X 25,000 
4 X 1 25,000 
5 X 2 25,000 
6 1 2 25,000 

หมายเหต:ุ X หมายถงึ ไมพ่จิารณาเครือ่งจกัรดงักล่าวในการจ าลองสถานการณ์ 
 

 
รปูท่ี 4 การจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรมเฟลกซิม 
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4.3 การตรวจสอบความถกูต้องและความสมเหตุสมผลของแบบจ าลอง 
การจ าลองสถานการณ์ของโรงงานผลิตอาหารสัตว์กรณีศึกษา มีการก าหนดค่าเริ่มต้น 

ของแบบจ าลองสถานการณ์ (Run Setup) และมีการทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองด้วย 
การพสิจูน์ยนืยนั (Verification) และการทดสอบความถูกตอ้ง (Validation) รายละเอยีดดงันี้ 

การพสิจูน์ยนืยนั (Verification) ไดท้ าการทดสอบผลทีไ่ดจ้ากแบบจ าลองกบัผลทีค่าดว่า ควร
จะไดร้บัจากแบบจ าลองระหว่างกระบวนการสรา้งแบบจ าลองแต่ละขัน้ตอนตามล าดบัของการผลติ
จรงิ พบว่า แบบจ าลองสถานการณ์ทีถู่กพฒันาขึน้มานัน้สามารถท างานไดโ้ดยไม่มกีารแจง้เตือน
ความผดิพลาดจากโปรแกรม พรอ้มทัง้มกีารตรวจสอบพฤตกิรรมในแบบจ าลองว่าสามารถท างาน
ไดอ้ยา่งถูกตอ้งตรงตามสภาพแวดลอ้มการท างานจรงิของโรงงานกรณีศกึษา  

การทดสอบความถูกต้อง (Validation) การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองกบัระบบ
การผลิตจริง ได้น าผลลพัธ์ (Output) ที่ได้จากการผลิตในสถานการณ์จริงและจากแบบจ าลอง
สถานการณ์ที ่1 มาวเิคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) ทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ 95 เปอร์เซน็ต์ ดว้ย
โปรแกรม Microsoft Excel พบว่า ค่า P (P-value) เท่ากบั 0.155 นัน่คอื ค่า P มากกว่า 0.05 จงึ
ถือได้ว่าผลลพัธ์ที่ได้จากแบบจ าลองสถานการณ์ที่ 1 ไม่แตกต่างกนักบัระบบการผลิตจรงิอย่าง 
มนีัยส าคญัทางสถิติ ซึ่งสามารถพสิูจน์ได้ว่า แบบจ าลองที่ถูกพฒันาขึ้นนัน้มคีวามถูกต้อง และ
สามารถเป็นตัวแทนของกระบวนการผลิตข้าวโพดอัดก้อนจริงได้ เพื่อจะได้สามารถน าเอา
แบบจ าลองนี้ไปใช้ทดลองในสถานการณ์การผลิตที่เป็นไปได้เพื่อเป็นแนวทางหรอืทางเลอืกใน 
การตดัสนิใจได ้

 
4.4 สรปุผล 

ขัน้ตอนของการสรุปผล เป็นการน าเอาผลลพัธ์ที่ได้จากการจ าลองสถานการณ์ในแต่ละ
สถานการณ์มาแปรผล เพื่อให้สามารถเป็นข้อมูลป้อนกลบัไปยงัโรงงานกรณีศึกษาสู่การน าไป
ประยกุตใ์ชใ้นสถานการณ์จรงิต่อไป 
 
5. ผลการวิจยั 

จากการประยุกต์ใช้โปรแกรมเฟลกซิมเพื่อจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลิตข้าวโพด 
อดัก้อนที่ด าเนินการอยู่ในปัจจุบนั ด้วยปรมิาณการรบัซื้อต้นข้าวโพดสดอยู่ที่ 15,000 กิโลกรมั 
ต่อวัน และจ าลองสถานการณ์เพื่อเป็นแนวทางหรือทางเลือกในการตัดสินใจเพิ่มขึ้นอีก  
5 สถานการณ์ที่เป็นไปได้ ด้วยปรมิาณการรบัซื้อต้นขา้วโพดเป้าหมายที่ 25,000 กโิลกรมัต่อวนั 
ผลการวิเคราะห์สถานการณ์แต่ละสถานการณ์ตามบริบทต่าง ๆ ประกอบด้วย ผลลพัธ์ที่เป็น
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ขา้วโพดอดักอ้นทีส่ามารถผลติได้ต่อวนั อตัราการว่างงานของเครื่องจกัร (% Idle) และอตัราการใช้
งานของเครือ่งจกัร (% Process) ซึง่คดิเป็นเปอรเ์ซน็ต ์ดงัตารางที ่5  
 
ตารางท่ี 5 การเปรียบเทียบผลลพัธท่ี์ได้จากการทดลองการจ าลองสถานการณ์ 

สถานการณ์ที ่
(Scenarios) 

ผลลพัธท์ีไ่ด ้

บรบิท 
เครือ่งอดั
ขนาดเลก็ 

เครือ่งอดั
ขนาดใหญ่
เครือ่งที ่1 

เครือ่งอดั
ขนาดใหญ่
เครือ่งที ่2 

1 
จ านวนขา้วโพดอดักอ้น (กอ้น) 23 10  
% Idle 0% 75% 
% Processing 100% 25% 

2 
จ านวนขา้วโพดอดักอ้น (กอ้น) 23 17  
% Idle 0% 57.5% 
% Processing 100% 42.5% 

3 
จ านวนขา้วโพดอดักอ้น (กอ้น) 23   
% Idle 0% 
% Processing 100% 

4 
จ านวนขา้วโพดอดักอ้น (กอ้น)  35  
% Idle 0% 
% Processing 100% 

5 
จ านวนขา้วโพดอดักอ้น (กอ้น)  17 17 
% Idle 0% 0% 
% Processing 100% 100% 

6 
จ านวนขา้วโพดอดักอ้น (กอ้น) 23 11 11 
% Idle 0% 72.5% 72.5% 
% Processing 100% 27.5% 27.5% 

 
สถานการณ์ที ่1 เป็นการจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลติขา้วโพดอดักอ้นทีด่ าเนินการอยู่

ในปัจจุบนั พบว่า เครื่องอดัขนาดเลก็ สามารถท างานไดอ้ย่างเตม็ประสทิธภิาพ คอื มอีตัราการใช้
งานของเครือ่งจกัรรอ้ยละ 100 และผลติขา้วโพดอดักอ้นขนาดเลก็ไดจ้ านวน 23 กอ้น และเครือ่งอดั
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ขนาดใหญ่ สามารถผลติขา้วโพดอดัก้อนได้ 10 ก้อน มอีตัถประโยชน์การใช้งานเครื่องจกัรค่อน 
ขา้งต ่า มอีตัราการวา่งงานสงูถงึ 75% และมอีตัราการท างานอยูเ่พยีง 25% เท่านัน้ 

ส าหรับสถานการณ์ที่ 2 ถึง 6 เป็นการจ าลองสถานการณ์ในกรณีที่มีการจัดซื้อจัดหา 
ต้นข้าวโพดสดจากพื้นที่อื่น ๆ เพิม่เติม ด้วยปริมาณการรบัซื้อต้นข้าวโพดเป้าหมายที่ 25,000 
กโิลกรมัต่อวนั ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากสถานการณ์ที ่2 พบว่า เครื่องอดัขนาดเลก็ ยงัคงสามารถท างานได้
อย่างเต็มประสทิธิภาพ นัน่คือ มีอตัราการใช้งานของเครื่องจกัรร้อยละ 100 และผลิตข้าวโพด 
อดักอ้นขนาดเลก็ไดจ้ านวน 23 กอ้น แต่ส าหรบัเครื่องอดัขนาดใหญ่ สามารถผลติขา้วโพดอดักอ้น
เพิม่ขึน้จาก 10 กอ้นเป็น 17 กอ้นต่อวนั และมอีตัราการว่างงานและการท างานทีด่ขี ึน้ อยู่ที ่57.5% 
และ 42.5% ตามล าดบั ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากสถานการณ์ที ่3 เป็นการจ าลองการใชเ้ครื่องอดัขนาดเลก็
เพยีงเครื่องเดียว ท าให้เกิดปัญหาวตัถุดิบเหลือใช้จากการผลิตค่อนข้างมาก ผลลพัธ์ที่ได้จาก
สถานการณ์ที ่4 เป็นการจ าลองการใช้เครื่องอดัขนาดใหญ่เพยีงเครื่องเดยีว สามารถใชเ้ครื่องจกัร
ได้อย่างเต็มประสทิธภิาพ มวีตัถุดบิเหลอืใช้เพยีงเล็กน้อย ผลลพัธ์ที่ได้จากสถานการณ์ที่ 5 ที่ม ี
การเพิม่จ านวนเครื่องอดัขนาดใหญ่จากเดมิ 1 เครื่อง เป็น 2 เครื่อง พบว่า เครื่องจกัรทัง้ 2 เครื่อง
ได้ด าเนินการผลิตอย่างเต็มประสทิธิภาพตามวตัถุดิบป้อนเข้าที่มี โดยมีวตัถุดิบเหลือใช้เพียง
เลก็น้อย และส าหรบัสถานการณ์สุดทา้ย เป็นการจ าลองสถานการณ์ทีม่เีครื่องอดัขนาดเลก็ จ านวน 
1 เครื่อง และเครื่องอดัขนาดใหญ่ จ านวน 2 เครื่อง พบว่า เครื่องอดัขนาดใหญ่ทัง้ 2 เครื่องนัน้มี
อตัราการวา่งงานสงูถงึ 72.5% มอีตัราการท างานอยูเ่พยีง 27.5% เท่านัน้ 

 
6. สรปุผลและการอภิปรายผล 

จากการศกึษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศกึษา พบว่า ประสบปัญหาดา้นวตัถุดบิ นัน่คอื 
ต้นขา้วโพดสด เพื่อใช้ในการผลติไม่เพยีงพอ ด้วยสาเหตุที่การจดัซื้อจดัหาต้นขา้วโพดสดนัน้จะ
ด าเนินการในพืน้ทีล่ะแวกใกลเ้คยีงกบัทางโรงงานเท่านัน้ โดยการวางแผนการผลติไม่ไดน้ าปัจจยั
เรื่องอรรถประโยชน์การใช้งานของเครื่องจกัร (Machine Utilization) มาพจิารณาร่วมด้วย ท าให้
เกดิปัญหาการใช้งานเครื่องจกัรไม่เต็มประสทิธภิาพ และส่งผลให้ไม่สามารถตอบสนองต่อความ
ต้องการของลูกค้าที่มีเพิ่มมากขึ้นได้ จากปัญหาดังกล่าว งานวิจัยนี้จึงมีแนวคิดในการศึกษา
กระบวนการผลติขา้วโพดอดัก้อน เพื่อวเิคราะห์ศกัยภาพของเครื่องจกัรทีม่อียู่ในปัจจุบนัและช่วย
หาแนวทางทีเ่หมาะสมใหก้บัโรงงานกรณีศกึษา ดว้ยการประยุกต์ใช้โปรแกรมเฟลกซมิ เพื่อสรา้ง
แบบจ าลองสถานการณ์การผลติในรปูแบบทีเ่ป็นไปไดข้ึน้มา เพือ่เปรยีบเทยีบใหเ้หน็ถงึผลลพัธท์ีไ่ด ้
รวมถึงอัตราการว่างงาน (Idle Time) และอัตราการท างาน (Processing) ของเครื่องจักรจาก 
การจ าลองสถานการณ์ในแต่ละรปูแบบ  

จากผลลัพธ์ที่ได้ ท าให้ทราบว่าปัจจุบันกระบวนการผลิตข้าวโพดอัดก้อนของโรงงาน 
โดยเฉพาะอย่างยิง่เครื่องอดัขนาดใหญ่ มอีตัราการว่างงานสูงถงึ 75% และมอีตัราการท างานอยู่
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เพยีง 25% เท่านัน้ มเีพยีงเครือ่งอดัขนาดเลก็ทีส่ามารถท างานไดอ้ยา่งเตม็ประสทิธภิาพ ดงันัน้จาก
ผลลพัธ์ทีไ่ดจ้ากสถานการณ์ที ่2 ทีม่กีารจดัซื้อจดัหาต้นขา้วโพดสดจากพืน้ทีอ่ื่น ๆ เพิม่เตมิ ดว้ย
ปรมิาณการรบัซื้อตน้ขา้วโพดเป้าหมายที ่25,000 กโิลกรมัต่อวนั จะช่วยท าใหล้ดเวลาว่างงานของ
เครื่องอดัขนาดใหญ่ลงได้ 17.5% จากเดมิที่มอีตัราการว่างงาน 75% ลดลงมาเหลอื 57.5% และ
สามารถเพิม่ผลผลติไดจ้ากเดมิ 10 ชิ้นเป็น 17 ชิ้นต่อวนั คดิเป็นรอ้ยละ 70 ดงันัน้จงึสามารถสรุป
ได้ว่า โรงงานกรณีศึกษาไม่จ าเป็นต้องเพิ่มผลิตภาพด้วยการซื้อเครื่องจักรใหม่ ซึ่งปัจจุบนันี้
เครือ่งจกัรทีม่อียูท่ ัง้ 2 เครือ่ง สามารถรองรบัต่อนโยบายการจดัซื้อจดัหาตน้ขา้วโพดสดทีเ่พิม่ขึน้ได ้
และสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลกูคา้ทีม่มีากขึน้ได ้
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