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บทคัดยอ 
งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือประยุกตใชโปรแกรมจําลองสถานการณ Flexsim® ในการหาวิธีจัดลําดับการผลติที่เหมาะสมที่สุดสําหรบั

โรงงานกรณีศึกษา ผูวิจัยไดทําการสรางแบบจําลองสถานการณกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือทดลองหาวิธีจัดลําดับการผลิตที่
เหมาะสม โดยการปอนคําสั่งซื้อ 25 งาน จํานวนการผลิตรวม 520 ตัน เขาไปในแบบจําลองสถานการณ จากนั้นทดลองจัดลําดับการผลิตแบบ 
Earliest Due Date (EDD), Least Work Remaining (LWKR) และ Most Work Remaining (MWKR) โดยดําเนินการทดลองซ้ําวิธีละ 30 
ครั้ง การวิเคราะหผลการทดลอง พบวา การจัดลําดับการผลิตแบบปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ใชเวลาทั้งหมดในการดําเนินงาน 200.71 
ชั่วโมง และมีงานเสร็จลาชา 3 งาน การจัดลําดับการผลิตแบบ EDD ใชเวลาทั้งหมดในการดําเนินงาน 170.58 ชั่วโมง และไมมีงานเสร็จลาชา 
การจัดลําดับการผลิตแบบ LWKR ใชเวลาทั้งหมดในการดําเนนิงาน 167.54 ชั่วโมง และไมมีงานเสร็จลาชา การจัดลําดับการผลิตแบบ MWKR 
ใชเวลาทั้งหมดในการดําเนนิงาน 171.73 ช่ัวโมง และมีงานเสร็จลาชา 6 งาน เมื่อพิจารณาจากผลการทดลองการจัดลําดบัการผลติแบบ LWKR 
มีความเหมาะสมที่สุดโดยใชเวลาทั้งหมดในการดําเนินงาน 167.54 ชั่วโมง สามารถลดเวลาการดําเนินงานลงได 19.8 % และไมมีงานเสร็จ
ลาชา 

คําสําคัญ 
การจําลองสถานการณ  การจัดลําดับ  การผลิตแบบตอเนื่อง  จํานวนงานลาชา  โรงงานอาหารสัตว 

Abstract 
The objective of this research was to apply the Flexsim® simulation program to find the most suitable production 

sequence for the case study factory. The researchers experimented and found the most appropriate production sequence 
by entering 25 jobs with the total production amount of 520 tons into the simulation model and experimenting with the 
production order of Earliest Due Date ( EDD) , Least Work Remaining ( LWKR)  and Most Work Remaining ( MWKR)  by 
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experimenting with 30 replications in each format.  Based on the analysis of the experimental results, it was found that 
the current production sequence of the factory has a makespan time of 200. 71 hours and the number of tardy jobs is 3 
jobs.   The EDD production sequence has a makespan time of 170. 58 hours without tardy jobs.  The LWKR production 
sequence has a makespan time of 167. 54 hours without tardy jobs.  The MWKR production sequence has a makespan 
time of 171.73 hours and the number of tardy jobs is 6 jobs. From the experimental results, it was found that the LWKR 
production sequence is most suitable because the makespan time is 167.54 hours which is the smallest production time 
and can reduce operation time by 19.8 % without tardy jobs.  

Keywords 
simulation; sequence; continuous manufacturing; number of tardy jobs; feed factory 

 

1. บทนํา 

อุตสาหกรรมอาหารสัตว มีอัตราการเติบโตเพ่ิมข้ึนอยาง

รวดเร็วจากความตองการผลิต ภัณฑอาหารสัตว  ทํา ให

อุตสาหกรรมการผลิตวัตถุดิบสําหรับอาหารสัตวมีการพัฒนา

อยางรวดเร็วเพิ่มขึ้นตามไปดวย นอกจากนี้ ยังพบวา ชีวิตความ

เปนอยูที่ดีขึ้น ทําใหประชากรหันมาใสใจในเรื่องอาหารการกิน

มากข้ึน มีความตองการในการบริโภคเนื้อสัตวเพิ่มสูงข้ึน จึง

สงผลใหความตองการผลิตภัณฑอาหารสัตวเพื่อการปศุสัตว

เพิ่มสูงขึ้นดวยเชนกัน ซึ่งในประเทศไทยมีเกษตรกรผูเลี้ยงสัตว

กระจายอยูทั่วประเทศ โดยเฉพาะภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 

และจังหวัดที่มี เกษตรกรผูเลี้ยงสัตวมากที่สุด คือ จังหวัด

นครราชสีมา [1]  

โรงงานกรณีศึกษานั้นเปนโรงงานผลิตอาหารสัตว (แรธาตุ

สําหรับโคนม) ตั้งอยูในจังหวัดนครราชสีมา ซึ่งมีกระบวนการ

ผลิตแบบกลุม (Batch Production) มีลักษณะการผลิตแบบ

ตามคําสั่งซื้อ (Made-to-order) และการผลิตเพื่อรอจําหนาย 

(Made-to-stock) โรงงานมีการผลิตสินคาหลายสูตรโดยใช

กระบวนการผลิตเดียวกัน ซึ่งจากการศึกษาสภาพปญหาของ

โรงงานกรณีศึกษา พบวา ฝายผลิตวางแผนการผลิตโดยอาศัย

ประสบการณในการทํางาน  และไมไดมีการจัดลําดับการผลิต

โดยอางอิงตามกฎเกณฑหรือทฤษฎีใด ๆ กลาวคือ เมื่อรับคํา

สั่งซื้อของลูกคามาก็ทําการผลิตเลย โดยไมไดนําปจจัยเรื่อง

ปริมาณ และวันสงมอบมาใชในการวางแผนการผลิต และการ

จัดลําดับการผลิต ทําใหมีจํานวนงานลาชาเกิดขึ้น การวางแผน

การใชทรัพยากร และเตรียมการทําไดยาก เนื่องจากไมทราบ

ปริมาณการใชทรพัยากรที่แทจริงในแตละวัน ซึ่งปญหาเกี่ยวกับ

การจัดตารางการผลิตเปนปญหาหนึ่ งที่มีความซับซอน 

เนื่องจากมีขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต และอาจจะทําให

การผลิตไมสามารถตอบสนองความตองการของผูประกอบการ

ที่ตองการเพิ่มผลผลิตจากเดิมเพื่อรองรับคําสั่งซื้อที่มากขึ้นใน

อนาคต  

การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) เปน

กิจกรรมที่ดําเนินการของผูผลิต เพื่อจัดการ และควบคุม

กระบวนการผลิต ใหดําเนินกิจกรรม และใชทรัพยากรที่มีให

เปนไปตามแผน [2]  ส งผลใหทําการผลิต เสร็จทันตาม

กําหนดเวลาสงมอบตามคําสั่งซื้อของลูกคา  

จากปญหาดังกลาวคณะวิจัยจึงมีแนวคิดในการหาวิธี

จัดลําดับการผลิตที่เหมาะสมสําหรับบริษัทกรณีศึกษา ดวยการ

ประยุกตใชเทคนิคการจําลองสถานการณมาชวยในการหาการ

จัดลําดับการผลิตที่เหมาะสม เนื่องจากเปนเทคนิคที่ไดรับ

ความนิยมมาใชในงานวิจัยทั้งใน และตางประเทศอยาง

กวางขวางในการออกแบบระบบการผลิต การวิเคราะหระบบ 

และการปรับปรุงระบบ โดยการสรางแบบจําลองนั้นมี

วัตถุประสงคเพื่อใชทําการทดลองกับแบบจําลอง และการทํา

ความเขาใจประสิทธิภาพของระบบภายใตสภาวะการทํางานที่

แตกตางกัน ประเมินกลยุทธการจัดการทางเลือก และการ

ตัดสินใจทางเลือก [3] นอกจากนี้เทคนิคการจําลองสถานการณ

ยังถูกนําไปใชในหลากหลายดาน เชน งานวิจัยดานการ

ปรับปรุงการดําเนินงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ

ผลิต [4-7] งานวิจัยดานการจัดการคลังสินคา [8-10] งานวิจัย

ดานการปรับปรุงการดําเนินงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ

ใหบรกิาร [11-12] งานวิจัยดานการวิเคราะหปญหาการจราจร 

[13]  งานวิจัยดานความปลอดภัย [14] ซึ่งจากการทบทวน

วรรณกรรมที่ เกี่ยวของ คณะวิจัยจึงนําเทคนิคการจําลอง

สถานการณ เพื่ อหาคํ าตอบที่ เ หม าะสม  ( Simulation-

optimization) มาใช เนื่องจากเปนเทคนิคที่เหมาะสมกับ
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ปญหาของระบบของโรงงานกรณีศึกษาที่มีลักษณะที่ซับซอน 

และมีความไมแนนอนของขอมูล (Stochastic) เขามาเก่ียวของ 

ซึ่งการจําลองสถานการณสามารถนํามาวิเคราะหระบบที่มี

ลักษณะดังกลาวได โดยผูวิจัยใชโปรแกรมจําลองสถานการณ 

Flexsim® ในการสรางแบบจําลองสถานการณของระบบจริง 

และหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่ทําใหเวลาปดงาน

ของระบบ (Makespan) และเวลาลาชาของงาน (Tardiness) 

มีคานอยที่สุด 

 

2.  ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

2.1  วิธีฮิวริสติก (Heuristic Method) 

วิธีฮิวริสติก เปนแบบจําลองที่ใชแกไขปญหาที่มีความ

ซับซอน โดยปญหาที่ไมมีโครงสราง และปญหากึ่งโครงสราง ซึ่ง

มีตัวแปรที่มีคาไมแนนอน เนื่องจากการแกไขปญหาแบบฮิวริ

สติกโดยแทจริงก็คือ การแกไขปญหาโดยอาศัยกฎเกณฑ งาย 

ๆ ซึ่งเกิดจากประสบการณในการแกปญหาลักษณะเดียวกันใน

อดีต จึงทําใหการแกปญหามีความรวดเร็วมากข้ึนนั่นเอง และ

การใชทฤษฎีฮิวริสติก เพ่ือจะนํามาแกปญหาการจัดตารางการ

ผลิต ซึ่งเปนปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา และปญหา

ดังกลาวนี้ สามารถอธิบายไดดวยแบบจําลอง เพื่อแสดงใหเห็น

วาผลลัพธที่ไดจากการแกไขปญหาดวยการใชทฤษฎีฮิวริสติก 

อาจจะไมใชผลลัพธที่ดีที่สุดเสมอไป แตเปนแนวทางที่ไมตอง

อาศยักําหนดฟงกชั่นหรือสมการใด ๆ มากมาย รวมทั้งเปนแนว

ทางแกไขปญหาที่ไมตองอาศัยสูตรคํานวณใด ๆ เลย ซึ่งเปน

การใชหลักลําดับความสําคัญเปนเกณฑ ในการใชจัดตารางการ

ผลิตซึ่งจะใชรวมกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตาง ๆ โดย

สามารถจําแนกแยกยอยตามลักษณะของลําดับความสําคัญได

ดังนี้ เชน  

1) เลือกงานที่เวลาการทํางานนอยสุดกอน (Shortest 

Processing Time: SPT) กฎนี้จะใหความสําคัญกับเวลาในการ

ผลิต โดยงานที่มีเวลาในการผลิตสั้นกวาจะถูกนํามาทํากอน 

สวนงานที่ใชเวลาในการผลิตยาวนานกวาจะถูกนํามาทําเปน

ลําดับถัดไป 

2) เลือกงานที่มี จํานวนการทํางานที่ เหลืออยูนอยสุด 

(Least Work Remaining: LWKR) กฎนี้เปนการเลือกข้ันตอน

การดาํเนินงานที่เก่ียวของกับงานที่มีภาระงานนอยที่สุดกอน 

3) เลือกงานที่สามารถทํางานไดกอนมาทํากอน (First In 

First Out: FIFO) กฎนี้จะพิจารณางานที่สามารถทํางานไดกอน

มาทํากอนเปนสําคัญ 

4) เลือกงานที่เขามากอนทํากอน (First Arrival at the 

Shop First Serve: FASFS) กฎนี้จะพิจารณางานที่เขามาสู

ระบบกอนเปนสําคัญ 

5) เลือกงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วสุดทํากอน (Early Due 

Date:  EDD) กฎนี้จะพิจารณาเวลาสงมอบงานเปนสําคัญ โดย

งานที่มีกําหนดสงมอบที่เร็วกวาจะถูกนํามาทํากอนงานที่มี

กําหนดสงมอบที่ชากวา 

6) เลือกงานที่มีเวลาเหลือนอยสุดทํากอน (Minimum 

Slack Time: SLACK) พิจารณาจัดลําดับงานโดยใชคาเวลา

ยืดหยุนของงาน โดยงานที่มีเวลายืดหยุนนอยกวาจะถูกนํามา

ทํากอนหนางานที่มีเวลายืดหยุนมากกวา 

7) เลือกงานที่เหลือกอนทํางานมากสุดทํากอน (Most 

Work Remaining: MWKR) กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการ

ดําเนินงานที่เก่ียวของกับงานที่มีภาระงานที่เหลืออยูมากที่สุด

กอน 

8) เลือกงานแบบสุม (Random: RAND)  [15-17]  

แนวคิดของการใชทฤษฎีฮิวริสติกจะมีประโยชนตอผู

ตัดสินใจมากที่สุด สําหรับปญหาที่มีความซับซอน และมีขนาด

ใหญมาก ที่ตองอาศัยการทําซ้ําเปนจํานวนหลายรอบ 

วิธีฮิวริสติกถูกนํามาใชในการแกปญหาการจัดตารางการ

ผลิตในหลาย ๆ งาน หลายประเภทอุตสาหกรรม ตัวอยาง เชน 

การจัดตารางการผลิตโรงงานผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป [18] 

การจัดตารางการผลิตดวยวิธีฮิวริสติกเพื่อลดจํานวนงานลาชา

ในโรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส [19] การจัดตาราง

การผลิตที่เหมาะสมสําหรับการผลิตแบบตามสั่งในโรงงานยอม

ผา [20] การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตเพื่อลดการสงงาน

ลาชาในโรงงานผลิตชิ้นสวนทางอากาศยาน [21] ซึ่งงานวิจัยที่

กลาวมาขางตนมีการแกไขปญหาที่มีความรวดเร็วมากขึ้น และ

ไดผลลัพธที่เหมาะสม  

2.2  การจําลองแบบปญหาดวยคอมพิวเตอร 

การจําลองสถานการณ คือ การรวบรวมพฤติกรรมของ

ระบบตาง ๆ เพื่อที่จะศึกษาการไหลของกิจกรรมในรูปแบบ 

ตาง ๆ โดยมีการเก็บขอมูล และทําการวิเคราะหหารูปแบบที่
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ถูกตองเพื่อปรับปรุงในอนาคต [22] ปจจุบันการจําลองแบบ

ปญหาด วยคอมพิ วเตอร เป นที่ นิยมใชที่ สุ ดของการใช  

แบบจําลองแบบปญหา เพราะสามารถใชไดกับปญหาของ

ระบบงานไดมากมายหลายประเภท จากการศึกษางานวิจัยที่

เก่ียวของทําใหทราบวาปจจุบันเปนเทคนิคที่ไดรบัการนําเอาไป

ใช อย า งกว า งขวาง  โดยที่ ก ารจํ าลองแบบปญหาทาง

คอมพิวเตอรจะตองมีขอมูลทั้งที่เปนขอมูลนําเขา และผลลัพธ

จากแบบจําลอง และโดยปกติขอมูลตาง ๆ ในระบบงานจะเปน

ขอมูลที่มีความผันแปรไมแนนอน และมีการแปรเปลี่ยนตาม

เวลา ดังนั้นการจัดเตรียม และการวิเคราะหขอมูลตาง ๆ ตอง

อาศัยวิธีการทางสถิติเขาชวย [23] แตเนื่องจากการปฏิบัติงาน

จ ริ ง ไ ม ส า ม าร ถที่ จ ะทํ า กา รทด ลอ งหรื อป รั บ เปลี่ ย น 

กระบวนการทํางานไดจนกวาจะมองเห็นถึงประโยชนที่จะ

ไดรับ เชน การขจัดปญหาที่อยูนอกเหนือความคาดหมายที่

เกิดขึ้น ทํา ใหกระบวนการผลิตชาลง ดั งนั้นการจําลอง

สถานการณจะชวยใหสามารถวิเคราะหสภาพที่เปนอยูใน

ปจจุบันของระบบ และชวยหาแนวทางหรือทางเลือก 

(Scenario) ที่เหมาะสม กอนนําไปใชกับสถานการณหรือการ

ปฏิบัติงานจริง ซึ่งจะชวยใหลดความเสี่ยงในการเกิดความ

ผิดพลาด หรือความลมเหลวได นอกจากนี้ยังชวยใหประหยัด

ทั้งคาใชจาย และเวลาไดอีกทางดวย สิ่งสําคัญหรือขอดีของ

การจําลองสถานการณคือมีความสมเหตุสมผล และสามารถ

พิ สู จน ไ ด ภายใต ป จจั ยการนํ า เข า  ( Input)  และนํ ามา

เปรียบเทียบกับผลลัพธ (Output) ที่ระบบประมวลออกมา 

[24]  

ปจจุบันเทคนิคการจําลองแบบปญหาดวยคอมพิวเตอร ถูก

นํามาใชในการแกปญหาการจัดตารางการผลิตในหลาย ๆ งาน 

หลายประ เภทอุ ตสาหกรรม  ตั วอย า ง  เช น  การเพิ่ ม

ประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมประกอบ

ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส [25] การแกปญหาการผลิตไมทัน และ

การสงมอบงานลาชาในโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป [26] การ

ใชแบบจําลองเพื่อลดตนทุนการใชพลังงาน [27] การแกปญหา

การลําดับเวลาในการขุดเหมืองเพื่อลดระยะเวลาการขุดให

เสร็จสมบูรณสูงสุด [28] การลดภาระงานเกินที่บางสถานีงาน

ของสายการประกอบเครื่องยนตดีเซล [29] ประยุกตใช

แบบจําลองเพื่อเปรียบเทียบผลลัพธของสายการผลิตผลิตภัณฑ

ยา [30] ซึ่งงานวิจัยที่กลาวมาขางตนไดผลลัพธที่เหมาะสม 

ภายใตเวลาที่สั้น นอกจากนี้ยังสามารถชวยใหมองเห็นปญหา

ในสถานการณตาง ๆ  และภาพการเปลี่ยนแปลงไดชัดเจน อีก

ทั้งไมสงผลกระทบตอการดําเนินงานจริง งายตอการพิจารณา

การนําไปปรบัใช 

 

3. วิธีดําเนินการวิจัย 

งานวิจัยนี้มุ ง เนนการสรางแบบจําลองสถานการณ

คอมพิวเตอร เพื่อชวยจัดตารางการผลิตที่เหมาะที่สุดดวยวิธีฮิว

ริสติกสําหรับโรงงานกรณีศึกษา ผู วิจัยไดดําเนินการตาม

ขั้นตอนดังนี้ 

3.1 ศึกษาสภาพปจจุบันของทางโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนธุรกิจขนาดกลาง โดยดําเนินงาน

เก่ียวกับการผลิตแรธาตุสําหรับโคนม สถานที่ตั้งอยูในจังหวัด

นครราชสีมา โดยมีวันทํางานคือ วันจันทรถึงวันศุกร ตั้งแต

เวลา 08.00 – 17.00 น. 

ผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา คือ แรธาตุเสริม สําหรับ

โคทุกขนาดอายุ สรรพคุณเสริมแรธาตุสําหรับโคนม ซึ่งโรงงาน

มีกระบวนการผลิตแบบกลุม  (Batch Production)  โดย

ลักษณะการผลิตของโรงงานคือ ผลิตแบบตามคําสั่ งซื้อ 

(Made-to-order) และการผลิตเพื่อรอจําหนาย (Made-to-

stock)  โรงงานมีการผลิตสินคาทั้ งหมด 4 สูตร โดยใช

กระบวนการผลิตเดียวกัน สามารถแบงกระบวนการผลิตเปน

กระบวนการยอยตาง ๆ ไดดังนี้ 

จากรูปที่ 2 การศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศกึษา 

สามารถแบงกระบวนการผลิตไดเปนกระบวนการยอยตาง ๆ 

ไดดังนี้ 

1) กระบวนการนําเขาวัตถุดิบสําหรับผลิตหัวแร คือ 

กระบวนการลําเลียงวัตถุดิบสําหรับผลิตหัวแร มาเก็บในถังเก็บ

เพื่อรอผสม โดยวัตถุดิบสําหรับใชผลิตหัวแรมี 12 ชนิด  

2) กระบวนการผลิตหัวแร คือ กระบวนการผลิตหัวแร

สําหรับนําไปเปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตแรธาตุ โดย

กระบวนการผลิตจะเริ่มจากการดึงวัตถุดิบออกมาจากถังเก็บ

เพื่อมาผสมเปนหัวแรมี Batch Size 200 กิโลกรัม โดยดึง

วัตถุดิบครั้งละ 1 ชนิด จนปริมาณไดครบตามสูตร (มีทั้งหมด 4 

สูตร) 
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รูปที่ 1  ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

 
 

รูปที่ 2  ภาพรวมกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 
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รูปที่ 3  ขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 

 
3) กระบวนการนําเขาวัตถุดิบสําหรับผลิตแรธาตุ คือ

กระบวนการลําเลียงวัตถุดิบสําหรับผลิตแรธาตุมาเก็บในถังเก็บ

เพื่อรอผสม โดยวัตถุดิบสําหรับใชผลิตแรธาตุมี 4 ชนิด  

4) กระบวนการผลิตแรธาตุ คือ กระบวนการที่จะผสม

สวนผสมทุกอยางตามสูตรเขาดวยกัน เริ่มจากการดึงหัวแร

ออกมา 1 สูตร และวัตถุดิบอ่ืน ๆ ออกมาจากถังเก็บเพื่อมา

ผสมเปนแรธาตุมี Batch Size 1,000 กิโลกรัม โดยดึงวัตถุดิบ

ครั้งละ 1 ชนิด จนปริมาณไดครบตามสูตรที่กําหนดไว (มี

ทั้งหมด 4 สูตร) 

5) กระบวนการบรรจุถุง คือ กระบวนการบรรจุแรธาตุลง

ถุง โดยมีขั้นตอนในการบรรจุ 3 ข้ันตอน คือ กรอกลงถุง เย็บ

ปดปากถุง และจัดเรียงลงพาเลทเพื่อทําการจัดสงใหแกลูกคา

ตามคาํสั่งซื้อ 

ขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา แบงออกเปนออก

ไดเปน 3 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ ขั้นตอนการ

ผลิต ขั้นตอนการบบรรจุ ดังแสดงในรูปที่ 3 

จากการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงาน กรณีศึกษา 

ลักษณะพื้นที่ในการผลิตของโรงงานแบงออกเปน 4 ชั้น ในแต

ละชั้นจะมีพื้นที่ทํางานแบงแยกออกกันไปตามกระบวนการ

ผลิต แสดงดังรปูตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 4  ลักษณะพื้นท่ีในการผลิต 

 
 

Front Views 

Side Views 

Top Views Floor 1 

Top Views Floor 2 

Top Views Floor 3 

Top Views Floor 4 
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3.2 การเก็บขอมูล และวิเคราะหขอมูลนําเขา   

ขั้นตอนนี้มีความจําเปนอยางมากสําหรับการสราง

แบบจําลองสถานการณ โดยในงานวิจัยนี้มีการเก็บขอมูล

พื้นฐานที่จําเปนสําหรับใชในการสรางแบบจําลองสถานการณ

ดวยโปรแกรม Flexsim Simulation ทั้งหมด 6 สวน คือ 

1) ตัวอยางคําสัง่ซื้อ 

2) เวลาที่ใชในการผลิต 

3) อัตราการไหล (Flow Rate) 

4) ความสามารถในการจุ (Content) 

5) ขนาด และความยาวของทอลําเลียง 

6) พฤติกรรมของระบบการผลิต 

 
ตารางท่ี 1 คําสั่งซื้อแรธาตุเดือนพฤศจิกายน 2562 

ลูกคา สูตรแรธาตุ จัดสงภายใน (วัน) ปริมาณที่สั่งผลติ (ตัน) 

1 1 15 20 
2 2 25 10 
3 3 28 35 
4 4 35 6 
5 2 40 10 
6 2 35 10 
7 1 15 30 
8 3 45 40 
9 3 45 10 
10 3 40 30 
11 3 30 50 
12 3 30 40 
13 3 23 20 
14 1 12 10 
15 3 25 30 
16 3 35 10 
17 3 30 30 
18 1 45 20 
19 3 20 10 
20 3 30 20 
21 3 45 30 
22 3 24 10 
23 3 20 10 
24 3 25 25 
25 4 10 4 

จํานวนการผลิตรวม (ตัน) 520 

 

โดยในการเก็บขอมูล และการวิเคราะหขอมูลนําเขาในการ

วิจัยนี้จะพิจารณาเฉพาะการผลิตแรธาตุ สาเหตุเนื่องมาจาก

การเก็บขอมูล พบวา การผลิตหัวแรแตละครั้งใชปริมาณนอย

มาก และมีสวนผสม และขั้นตอนการผลิตที่สั้นมาก ซึ่งไมสงผล

ตอการวางแผนหรือการผลิตโดยรวม จึงไมไดนํามาวิเคราะห

เพื่อแกไขปญหาในการวิจัยนี้ดวย  

จากตารางที่ 1 การทดลองการจัดลําดับการผลิตดวย

เทคนิคจําลองสถานการณ กรณีศึกษาโรงงานผลิตแรธาตุ

สําหรับโคนม ใชจํานวนคําสั่งซื้อที่นํามาทดลองคือ 25 คําสั่งซื้อ 

จํานวนการผลิตรวม 520 ตัน 

โดยในสวนของขอมูลเวลาที่ใชในการผลิต หลังจากการ

เก็บขอมูลเวลามา ไดนํามาวิเคราะหหารูปแบบการกระจายตัว

ของขอมูล ดวยเครื่องมือในการวิเคราะหขอมูลคือ โปรแกรม 

Expert Fit® ที่เปนเครื่องมือในการวิเคราะหขอมูล โดยเก็บ

ขอมูลเวลา และไดนําขอมูลไปวิเคราะหการกระจายตัวทาง

สถิติในโปรแกรม เมื่อวิเคราะหการกระจายตัวแลวเลือกให

โปรแกรมเลือกรูปแบบการกระจายตัวที่ดีที่สุดสําหรบัชุดขอมูล

แบบอัตโนมัติ จะไดผลการวิเคราะหแสดงดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 5  ตัวอยางผลการวิเคราะหขอมูลจากโปรแกรม 

 
จากรูปที่ 5 เมื่อโปรแกรมทําการเลือกรูปแบบการกระจาย

ตัวที่ดีที่สุดแบบอัตโนมัติ จะไดผลการวิเคราะหแสดงในตาราง 

โดยผูวิจัยเลือกใชผลการวิเคราะหรูปแบบการกระจายตัวของ

ขอมูลอันดับที่ 1 จาก 3 อันดับที่ดีที่สุด 
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ตารางท่ี 2 รูปแบบการกระจายตัวของขอมูล 

ขั้นตอน รูปแบบ รายละเอียดการกระจายตัวเวลาการผลิต 

ผสม 
หัวแร 

Weibull 
Location: 

1200.35961 

Scale: 89.93538 

Shape: 2.53353 

ผสม 
แรธาตุ 

Beta 

Lower: 
900.83120 

Upper: 990.54915 

Shape1: 
7.77193 

Shape2: 3.25202 

บรรจุ 
ลงถุง 

Erlang 
Location: 
3.85910 

Scale: 1.14711 

Shape: 32 

เย็บ 
ปากถุง 

Johnson  

Lower: 
9.91619 

Upper: 19.16951 

Shape1: 
0.35020 

Shape2: 0.70885 

จัดลง 
พาเลท 

Johnson 

Lower: 
3.07983 

Upper: 8.64569 

Shape1: -
0.12756 

Shape2: 0.51468 

 

จากตารางที่ 2 อธิบายเพิ่มเติมเวลาที่เครื่องจักรใชในการ

ผสมทั้งหัวแร และแรธาตุเปนคาคงที่ คือ ผสมหัวแร 1,200 

วินาที ผสมแรธาตุ 900 วินาที แตเวลาในขั้นตอนการผสม

ประกอบดวย เวลาที่ใชผสม + เวลาที่วัตถุดิบไหลออกจนหมด 

(เวลาที่วัตถุดิบไหลออกแตละครั้ง มีความผันแปรของเวลาไม

เทากัน) ดังนั้นจึงไมสามารถใชคาคงที่ได ตองมีการเก็บขอมูล

เวลาที่ใชในขั้นตอนการผสมนํามาวิเคราะหหารูปแบบการ

กระจายตัวของขอมูล เม่ือทําการวิเคราะหรูปแบบการกระจาย

ตัวของขอมูลเวลาที่ใชในการผลิตแลว จากนั้นดําเนินการเก็บ

ขอมูลเวลาที่วัตถุดิบไหล และปริมาณที่วัตถุดิบไหลในแตละ

เครื่องสกรูลําเลียง เพื่อนํามาคํานวณหาอัตราการไหลของ

วัตถุดิบที่เครื่องสกรูลําเลียง (โดยลําเลียงจากภายในถังจนถึง

เครื่องผสม) ซึ่งอัตราการไหลแสดงดังนี้ 

จากตารางที่ 3 ผูวิจัยไดดําเนินการเก็บขอมูลจํานวน 20 

ครั้งตอเครื่องสกรูลําเลียง จากนั้นนําเวลาที่วัตถุดิบใชในการ

ไหลผานมาหาคาเฉลี่ย และนําปริมาณที่วัตถุดิบไหลผานมา

คํานวณหาอัตราการไหล 

 

 

 

ตารางท่ี 3  อัตราการไหลของวัตถุดิบที่สกรูลําเลยีง 

สกรู
หมายเลข 

ปริมาณไหลผาน
(กิโลกรัม) 

เวลาเฉลี่ย
(วินาที) 

อัตราการไหล 
(กิโลกรัม/วินาที) 

1 18.50 100.50 0.18 
2 6.50 27.90 0.23 
4 15.40 23.70 0.65 
5 10.00 25.90 0.39 
6 1.40 8.50 0.16 
7 5.00 17.80 0.28 
8 55.00 52.20 1.05 
9 39.00 47.50 0.82 
10 50.00 51.90 0.96 
13 100.00 44.00 2.27 
14 200.00 62.80 3.18 
17 370.00 157.90 2.34 
21 58.00 16.80 3.45 
24 360.00 113.50 3.17 

 

ตารางท่ี 4  ตัวอยางขอมูลความจุ และขนาดของเครื่องจักร 

ลําดับ เครื่องจักร และอุปกรณ 

ระยะท

าง 

ความจุ 

(เมตร) (กิโลกรัม) 

1 Hopper intake line 1 − 1000.00 

2 Screw 1 intake line 1 2.50 79.00 

3 Bucket Elevator line 1 17.00 45.00 

4 Pipe intake line 1 2.00 64.00 

5 Screw 2 intake line 1 2.00 63.00 

6 Feed Clearer machine line 1 − 100.00 

7 pipe Drum sieve mc line 1 1.00 100.00 

8 Turn Heads intake line 1 − 100.00 

9 Pipe 1 line 1 3.50 112.00 

10 Pipe 2 line 1 3.00 96.00 

 

จากตารางที่ 4 ผูวิจัยไดดําเนินการเก็บขอมูลพื้นฐานของ

เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต โดยเปนขอมูลที่จําเปน

สําหรับใชในการสรางแบบจําลองกระบวนการผลิต 

3.3 สรางแบบจําลองกระบวนการผลิตปจจุบัน   

เครื่องมือที่ใชสรางแบบจําลองสถานการณในงานวิจัยนี้ 

คือ โปรแกรม Flexsim Simulation ซึ่งเปนโปรแกรมสราง

แบบจําลอง 3 มิติการแสดงผลแบบ 3 มิติ แบบ Real Time 

ส า ม า ร ถ จํ า ล อ ง ร ะ บ บ ไ ด ค ล อ บ ค ลุ ม ห ล า ก ห ล า ย
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ภาคอุตสาหกรรม ในการสรางแบบจําลองสถานการณ

กระบวนการผลิตแรธาตุสําหรับโคนมนี้ใชโปรแกรม Flexsim 

Simulation 2019 Version 19.0.0  คอมพิวเตอรที่ใชในการ

สรางแบบจําลองและใชในการทดลองมีรายละเอียดของเครื่อง

ดังนี้  CPU Intel Core i5-6400 @2.70 GHz / Ram 8 GB / 

Graphics NVIDIA GeForce GTX 750 Ti 2 GB แ ล ะ ใ ช

ระบบปฏิบัติการ Microsoft Windows 10 Pro X64 ซึ่ งมี

ขั้นตอนการสรางแบบจําลองกระบวนการผลิตแรธาตุสําหรับโค

นม แสดงดังรูปที่ 6 

 

 
รูปที่ 6  ขั้นตอนการสรางแบบจําลองกระบวนการผลิต 

 

ลักษณะของแบบจําลองกระบวนการผลิต เมื่อดําเนินการ

สรางแบบจําลองกระบวนการผลิตดวยโปรแกรม Flexsim 

Simulation ครบทุกสวนแลวจะไดแบบจําลองกระบวนการ

ผลิตที่มีพื้นที่การผลิตเปนโครงสรางสูง 4 ชั้น และในแตละชั้น

จะมีเครื่องจักรติดตั้งตามแตละตําแหนงเหมือนกระบวนการ

ผลิตจริง แสดงดังรปูที่ 7 

3.4 การตรวจสอบความถูกตอง  

เมื่อสรางแบบจําลองสมบูรณแลว จากนั้นทําการทดสอบ

การทํางานของแบบจําลองกระบวนการผลิตแรธาตุสําหรับโค

นม แบบจําลองสามารถทํางานไดโดยไมมีการแจงเตือนความ

ผิดพลาดจากโปรแกรม และพฤติกรรมในแบบจําลองสามารถ

ทํางานไดถูกตอง ตามสภาพแวดลอมการทํางานจริงของ

โรงงานกรณีศึกษา 

 

 
 

รูปที่ 7  แบบจําลองกระบวนการผลิตแรธาตุสําหรับโคนม 

 

3.5 การตรวจสอบความสมเหตุสมผล  

ในการตรวจสอบความสมเหตุสมผลของแบบจําลองนี้ ใช

การตรวจสอบความสมเหตุสมผลดวยโปรแกรม Minitab ซึ่ง

เปนโปรแกรมสําเร็จรูปที่ ใช ในการวิเคราะหขอมูล และ

ประมวลผลทางสถิติ โดยในข้ันตอนนี้ไดเก็บเวลาที่ใชในการ

ผลิตแรธาตุตอ Batch ตอเนื่อง 25 Batch ของกระบวนการ

ผลิตจริงกับแบบจําลองกระบวนการผลิตนํามาวิเคราะห

เปรียบเทียบ เพื่อพิสูจนวาแบบจําลองกระบวนการผลิตที่สราง

ขึ้นถูกตอง และสามารถเปนตัวแทนของระบบจริงได  [31-32] 

เพื่อที่จะนําแบบจําลองนี้ไปใชทดลองจัดตารางการผลิตใน

รูปแบบตาง ๆ 

จากตารางที่ 5  ไดนําขอมูลเวลาที่ใชในการผลิตแรธาตุ 1 

ตันของกระบวนการจริงและแบบจําลองไปทดสอบ Normality 

Test ใน Minitab จะทําการสรางกราฟความนาจะเปน 

(Probability Plot) และทําการทดสอบสมมติฐานเพื่อดูวา

ขอมูลนั้นมีการแจกแจงแบบปกติหรือไม โดยสมมติฐานหลัก 

คือ H0: ขอมูลมีความเปนปกติ (การแจกแจงแบบปกติ) และ 

H1: สมมติฐานทางเลือก คือ ขอมูลมีความไมเปนปกติ (ไมมีการ

แจกแจงแบบปกติ) 

1.กําหนดคา
พ้ืนฐานโปรแกรม

2.สรางเคาโครง
แบบจาํลอง

3.เลอืกและกําหนด
Object

4.สราง Object 
ของเครื่องจกัร

5.สรางกระบวนการ
ผลิต

6.สรางสวนควบคุม
การผลิต

7.กําหนด
ตารางเวลา

8.กําหนดตาราง
การสูตรผลิต

9.ตั้งคาเง่ือนไขการ
ทํางาน

Top Views 

3D Views 

Front Views  

Back Views  

Left Views  

Right Views  
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ตารางท่ี 5  เวลาท่ีใชผลิตแรธาตุตอ Batch (วินาที) 

ลําดับ กระบวนการผลิตจริง แบบจําลอง 

1 1165.93 1136.47 

2 1138.52 1200.94 

3 1261.92 1168.79 

4 1071.42 1085.22 

5 1189.67 1177.34 

6 1042.46 1072.92 

7 1227.56 1083.12 

8 1078.33 1114.26 

9 1103.16 1130.70 

10 1085.45 1082.14 

11 1105.66 1023.64 

12 1075.28 1141.58 

13 1141.98 1017.29 

14 1065.15 1149.14 

15 1155.93 1094.90 

16 1213.21 1058.45 

17 1017.69 1186.81 

18 1082.16 1095.58 

19 1208.25 1111.86 

20 1117.14 1060.60 

21 1201.12 1015.35 

22 1102.36 1045.69 

23 1142.37 1084.12 

24 1181.64 1101.24 

25 1055.17 1019.54 

 

 
 

รูปที่ 8  ผลทดสอบการกระจายตัวแบบปกติของระบบผลิตจริง 

 
 

รูปที่ 9  ผลทดสอบการกระจายตัวแบบปกติของแบบจําลอง 

 
จากรูปที่ 8 และรูปที่ 9 ผลการทดสอบ Normality Test 

ดวยวิธี Anderson Test ที่ระดับความเชื่อมั่นที่ 95 เปอรเซ็นต 

พบวา ลักษณะกราฟมีการกระจายตัวแบบปกติ จุดตัดเรียงตัว

กันเปนแนวเสนตรง และลักษณะการเกิดจุดไมกระจุกเปน

กลุมๆ และความหางระหวางจุดแตละจุดตองใกลเคียงกันเปน

สวนใหญ โดยมีคา P-Value ของกระบวนการผลิตจริงมีคา

เทากับ 0.516 และคา P-Value ของแบบจําลองกระบวนการ

ผลิตมีคาเทากับ 0.758 ซึ่งคา P-Value ของขอมูลทั้ง 2 ชุด มี

คามากกวาระดับนัยสําคัญ 0.05 เราจึงยอมรับสมมติฐาน H0 

ขอมูลมีความเปนปกติ (การแจกแจงแบบปกติ) สามารถสรุปได

ว าขอมูลทั้ ง  2 ชุดมีกา รกระจายตั วแบบปกติ  จากนั้ น

เปรียบเทียบกระบวนการผลิตจริงกับแบบจําลองกระบวนการ

ผลิต วาสามารถเปนตัวแทนของกระบวนการผลิตปจจุบันได

หรือไม โดยสถิตที่ใชเปรียบเทียบคาเฉลี่ยระหวางกลุมตัวอยาง

สองกลุมที่เปนอิสระจากกัน ขอมูลที่รวบรวมได อยูในระดับ

อันตรภาคหรืออัตราสวน ใชสถิติการทดสอบคา t มีชื่อวา t - 

test for Independent มีสมมุติฐานดังนี้ 

H0 = แบบจําลองเปนตัวแทนกระบวนการผลิตได 

H1 = แบบจําลองเปนตัวแทนกระบวนการผลิตไมได 

 
 

รูปที่ 10 ผลทดสอบ T-Test เปรียบเทียบกระบวนการผลติ 
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จากรูปที่ 10 พบวามีคา P-Value เทากับ 0.075 ซึ่งคา P-

Value มีคามากกวาระดับนัยสําคัญ 0.05 จึงไมปฏิเสธ H0 

สามารถสรุปไดวาแบบจําลองกระบวนการผลิตสามารถเปน

ตัวแทนกระบวนการผลิตจริงได 

3.6 ประยุกตใชแบบจําลองในลําดับการผลิตแบบปจจุบัน  

ทําการประยุกตใชแบบจําลองใหมีการจําลองสถานการณ

การผลิตแบบปจจุบัน  และเมื่อเสร็จสิ้นการรันแบบจําลอง จะ

ไดขอมูลเวลาที่ใชในการผลิต วันที่ผลิตเสร็จสิ้นแตละคําสั่งซื้อ

โดยไดเวลาทั้งหมดในการดําเนินงานเฉลี่ย 200.71 ชั่วโมง และ

มีงานเสรจ็ลาชา 3 งาน 

3.7 ประยุกตใชแบบจําลองในลําดับการผลิต  

ทําการประยุกตใชแบบจําลองใหมีการจําลองสถานการณ

การผลิตแบบ EDD, LWKR, MWKR  โดยโปรแกรมจะลําดับ

งานโดยอาศัยขอมูลจากใบคําสั่งซื้อมาจัดลําดับการผลิต และ

เมื่อเสร็จสิ้นการรันแบบจําลอง จะไดขอมูลเวลาที่ใชในการผลติ 

วันที่ผลิตเสรจ็สิ้นแตละคําสั่งซื้อ 

 

4. ผลการทดลอง 

เมื่อเริ่มการทดลองดวยการปอนคําสั่ งซื้อ เข า ไปใน

แบบจําลองสถานการณ และทดลองจัดลําดับการผลิตแบบ 

EDD, LWKR, MWKR ทดลองวิ ธี ก า รละ  30 Replications 

ไดผลการทดลองดังตารางตอไปนี้ 

จากตารางที่ 6 นําเวลาปดระบบที่ไดนํามาวิเคราะหผล

การทดลองโดยทดสอบความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ ดวย 

one-way ANOVA มีสมมุติฐานดังนี้ 

H0 = ไมความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

H1 = มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

จากรูปที่ 11 ผลการผลทดสอบ one-way ANOVA พบวา

มีคา P-Value มีคานอยกวาระดับนัยสําคัญ 0.05 จึงปฏิเสธ H0 

และยอมรับ H1 สามารถสรุปไดวาขอมูลมีความแตกตางอยางมี

นัยสําคัญ และจากนั้นไดการทดสอบ Multiple comparisons 

ดวยวิธี Tukey Multiple Range Test เพื่อวิเคราะหผลการ

จัดลําดับการผลิต โดยผลการวิเคราะหที่ไดแสดงดังตาราง

ตอไปนี ้

 
 

ตารางท่ี 6  ผลการทดลอง 

ซ้ํา 
EDD 

(ชั่วโมง) 
งาน
ลาชา 

LWKR 
(ชั่วโมง) 

งาน
ลาชา 

MWKR 
(ชั่วโมง) 

งาน
ลาชา 

1 170.82 0 167.73 0 172.00 6 

2 170.73 0 167.20 0 172.28 6 

3 170.17 0 167.46 0 172.12 6 

4 170.48 0 167.77 0 171.89 6 

5 170.71 0 167.57 0 171.52 6 

6 170.14 0 167.02 0 171.77 6 

7 170.33 0 168.03 0 172.14 6 

8 170.73 0 167.25 0 171.22 6 

9 170.23 0 167.91 0 171.55 6 

10 170.73 0 167.63 0 171.90 6 

11 170.81 0 166.94 0 171.70 6 

12 170.34 0 167.42 0 171.74 6 

13 170.80 0 167.51 0 172.20 6 

14 170.93 0 167.77 0 172.20 6 

15 170.13 0 167.94 0 170.74 6 

16 170.88 0 167.06 0 171.75 6 

17 170.75 0 167.96 0 171.77 6 

18 170.96 0 167.19 0 171.51 6 

19 170.23 0 168.06 0 171.16 6 

20 170.49 0 168.03 0 171.42 6 

21 170.77 0 167.05 0 171.88 6 

22 170.20 0 167.67 0 171.84 6 

23 170.25 0 167.62 0 171.86 6 

24 170.95 0 167.63 0 171.35 6 

25 170.86 0 167.82 0 171.75 6 

26 170.47 0 167.91 0 172.19 6 

27 170.45 0 167.54 0 171.01 6 

28 170.89 0 167.63 0 171.26 6 

29 170.38 0 166.95 0 171.93 6 

30 170.86 0 167.01 0 172.09 6 

 
จากตารางที่ 7 การวิเคราะหผลการทดลอง พบวา การ

จัดลําดับแบบ EDD มีการพิจารณาเวลาสงมอบงานที่เร็วกวามา

ทํากอน มีเวลาปดงานของระบบเฉลี่ย 170.58 ชั่วโมง ไมมีงาน

ลาชา ใชเวลานอยเปนลําดับ 2 จากทั้ง 3 แบบ การจัดลําดับ

แบบ LWKR มีการเลือกข้ันตอนการดําเนินงานที่เก่ียวของกับ

งานที่มีภาระงานนอยที่สุดกอน มีเวลาปดงานของระบบเฉลี่ย 

167.54 ชั่วโมงไมมีงานลาชา ใชเวลานอยที่สุดจากทั้ง 3 แบบ 

และการจัดลําดับแบบ MWKR มีการเลือก ข้ันตอนการ
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ดําเนินงานที่เก่ียวของกับงานที่มีภาระงานที่เหลืออยูมากที่สุด

กอน มีเวลาปดงานของระบบเฉลี่ย 171.73 ชั่วโมง มีงานลาชา 

6 งาน ใชเวลามากที่สุดจากทั้ง 3 แบบ และมีงานลาชาเกิดขึ้น

ในการผลิต 

 

 
 

รูปที่ 11 ผลทดสอบ one-way ANOVA 

 
ตารางท่ี 7  ผลการทดสอบ Tukey Multiple Range Test 

Factor N Mean Grouping 
MWKR 30 171.73 A   
EDD 30 170.58  B  

LWKR 30 167.54   C 
 

5. อภิปรายผล และสรุป 

งานวิจั ยนี้ ไดมี การศึกษาสภาพปญหาของ โรงงาน

กรณีศึกษาพบวา  ฝายผลิตวางแผนการผลิต โดยอาศัย

ประสบการณในการทํางาน และไมไดมีการจัดลําดับการผลิต

โดยอางอิงตามกฎเกณฑหรือทฤษฎีใด ๆ กลาวคือ เมื่อรับคํา

สั่งซื้อของลูกคามาก็ทําการผลิตเลย โดยไมไดนําปจจัยเรื่อง

ปริมาณ และวันสงมอบมาใชในการวางแผนการผลิต และการ

จัดลําดับการผลิต ทําใหมีจํานวนงานลาชาเกิดขึ้น จากปญหา

ดังกลาวจึงมีแนวคิดในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับ

กระบวนการผลิตสําหรับโรงงานกรณีศึกษา  ดวยการใชกฎการ

จัดลําดับงานโดยประยุกตใชเทคนิคการจําลองสถานการณมา

ชวยในการจัดตารางการผลิต ผลจากการทดลอง พบวา การ

จัดลําดับการผลิตทั้ง 3 แบบทําใหมีเวลาปดงานของระบบเฉลี่ย

ดีข้ึน และการจัดลําดับแบบ LWKR เหมาะสมที่สุดโดยมีเวลา

ปดงานของระบบเฉลี่ย 167.54 ชั่วโมง สามารถลดเวลาการ

ดําเนินงานจากปจจุบันลงได 19.8 % และไมมีงานลาชา  

จากการประยุกตใชเทคนิคการจําลองสถานการณมาชวย

ในการจัดตารางการผลิต ทําใหเราสามารถทดลองเงื่อนไขใน

การผลิตแบบตาง ๆ ไดโดยไมกระทบกับระบบการผลิตจริง 

มองเห็นภาพไดชัดเจน และสามารถคาดการณ วัน เวลา ที่

สินคาจะดําเนินการผลิตเสร็จ ทําใหมีขอมูลประกอบการ

ตัดสินใจในการวางแผนการผลิตมากขึ้น จะเห็นไดวาเทคนิค

การจําลองสถานการณสามารถนํามาประยุกตใชในการหา

คําตอบที่ซับซอน และตองใชเวลาในการหาคําตอบ การ

ประยุกตใชแบบจําลองสถานการณใหมีประสิทธิภาพนั้นขึ้นอยู

กับวัตถุประสงคของการนําไปใชในแตกรณีดวย ซึ่งอาจมี

ขอจํากัดในการหาคําตอบหากจํานวนสินคาที่ผลิตมีมากจะตอง

ใชเวลาในการประมวลผลเพื่อหาคําตอบยาวนานตามจํานวน

ของคําสั่งผลิตที่ใสลงไปในแบบจําลองสถานการณ 

สําหรับในการพัฒนางานวิจัยตอไปอาจมีการพัฒนาวิธีการ

อ่ืน ๆ เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพกับวิธีการการประยุกตใช

เทคนิคการจําลองสถานการณ ประกอบการนําเสนอดาน

เศรษฐศาสตรเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจของผูบริหารใน

การปรับปรุงงานตอไป 
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