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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้ใชการจําลองสถานการณเพื่อปรับปรุงกระบวนการแปรรูปขาวเปลือก โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดปริมาณขาวคงคางระหวาง

กระบวนการ โดยปญหาถูกแบงเปน 2 สวน คือ กระบวนการลดความชื้นของขาวเปลือก และกระบวนการแปรรูปขาวเปลือกภายในโรงสี ใน
งานวิจัยไดพัฒนากระบวนการตัดสินใจ 2 กระบวนการ ซึ่งเปนการสรางเงื่อนไขในการเลือกวิธีการลดความช้ืนขาวเปลือกอยางเปนระบบ  
วัตถุประสงคเพื่อลดปริมาณขาวคงคางในกระบวนการลดความชื้น นอกจากนี้ในงานวิจัยยังใชการจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือหาจํานวน
เครื่องจักรที่เหมาะสมในโรงสี วัตถุประสงคเพ่ือลดขาวคงคางภายในโรงสี ผลการจําลองสถานการณพบวาการใชกระบวนการตัดสินใจท่ี 1 รวม
กับการเพิ่มเครื่องจักรท้ังหมด 11 เครื่อง ใหผลลัพธที่เหมาะสมสําหรับงานวิจัย ทําใหขาวคงคางโดยเฉลี่ยในกระบวนการลดความชื้น และ
กระบวนการแปรรูปขาวลดลง 84.08% และ 70.18% ตามลําดับ นอกจากนี้ยังเพิ่มโอกาสทางการขายผลิตภัณฑที่ไดจากการแปรรูปมากขึ้น 
ทําใหโรงสีสามารถเพ่ิมกําไรโดยเฉลี่ยได 574, 714.72  บาทตอเดือน  

คําสําคัญ 
การจําลองสถานการณ ขาวคงคาง กระบวนการตัดสินใจ การจัดสมดุลสายการผลิต 

Abstract 
This research uses simulation to improve paddy processing.  The objective is to reduce the amount of rice in the 

process. The problem is classified into 2 cases: 1) the paddy dehumidification process and 2) the rice milling process in a 
plant.  This research develops two decision procedures that construct systematical condition for choosing the paddy 
dehumidification method that reduces paddy in the dehumidification process.  Moreover, in this research, line balancing 
is used for determining the number of proper machines in a plant.  The objective is to reduce the amount of rice in a 
plant. The simulation results show that the decision procedure no. 1 combine with increase of 11 machines in total, give 
an appropriate result for the research.  The average amount of rice in the paddy dehumidification process and the rice 
milling process are reduced by 84.08% and 70.18%, respectively. Furthermore, the result shows the opportunity to sell 
more products, which can increase the average profit by 574,714.72 baht per month.    
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1. คํานํา 

อุตสาหกรรมขาวของประเทศไทยมีกลไกหวงโซอุปทานจาก

ตนน้ําถึงปลายน้ํา เริ่มจากเกษตรกรทําการปลูกขาวเพื่อใชเปน

วัตถุดิบตั้งตนสําหรับการแปรรูปเปนผลิตภัณฑตางๆ ซึ่งข้ัน

ตอนนี้ขาวจะถูกเรียกวาขาวเปลือก หลังจากนั้นขาวเปลือกจะถูก

สงไปยังโรงสีขาวเพื่อทําการแปรรูปเปนผลิตภัณฑ หลังจากนั้น

จะถูกสงไปยังลูกคา จากลักษณะของหวงโซอุปทานที่กลาวมา 

แสดงใหเห็นถึงความสําคัญของโรงสีขาวซึ่งเปนธุรกิจกลางน้ําที่

เชื่อมโยงเกษตรกรตนน้ําและผูบริโภค รวมถึงผูสงออกปลายน้ํา 

หากการบริหารจัดการกระบวนการแปรรูปของโรงสีขาวไมมี

ประสิทธิภาพ จะทําใหเกิดขาวคงคางระหวางกระบวนการ

จํานวนมาก สงผลใหปริมาณผลิตภัณฑจากการแปรรูปขาวไม

เพียงพอตอการสงออกไปยังลูกคา ทําใหการพัฒนากระบวนการ

ที่เกี่ยวของกับการแปรรูปขาวของโรงสีใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น

จึงมีความสําคญั 

การแปรรูปขาวเปลือกของโรงสีขาว มีกระบวนหลักแบง

ออกเปน 2 กระบวนการ คือ กระบวนการแรกเปนการนํา

ขาวเปลือกมาเตรยีมความพรอมกอนนําเขาไปแปรรูปในโรงสีขาว 

มี วัตถุประสงคเพื่อลดความชื้นของขาวให เหลือ 12 ถึง 14 

เปอรเซ็นต [1] เพื่อทําใหการแปรรูปขาวเปลือกเกิดประสิทธิภาพ

สูงสุด โดยกระบวนการลดความชื้น แบงออกเปน 2 ลักษณะ 

ไดแก การตากขาวที่ลานตากและการใชตูอบ หลังจากขาวมี

เปอรเซ็นตความชื้นที่เหมาะสมแลว ในขั้นตอนถัดไปเปนการนํา

ขาวเปลือกที่ผานกระบวนการลดความชื้นเขาสูการแปรรูป

ภายในโรงสี เพื่อใหไดผลิตภัณฑพรอมสงขายแกผูบริโภค  

โรงสีขาวกรณีศึกษาพบปญหาแบงออกเปน 2 กรณี คือ 

ขาวเปลือกที่คงคางในกระบวนการลดความชื้นมีปริมาณมาก 

เนื่องจากการตัดสินใจเลือกวิธีการลดความชื้นของขาวยังไม

เหมาะสมทั้งดานปริมาณและชวงเวลาการดําเนินงาน กรณีตอมา

คือ การสีขาวหลังการลดความชื้นในโรงสีขาวเกิดการกองรอของ

ขาวเปลือกระหวางกระบวนการ เนื่องจากการลําเลียงขาวเขาสู

เคร่ืองจักรและเวลาการทํางานของเครื่องจักรไมสัมพันธกัน จาก

ปญหาดังกลาวทําใหเกิดขาวคงคางระหวางกระบวนการแปรรูป

ขาวจํานวนมาก สงผลใหปริมาณผลิตภัณฑมีปริมาณนอยกวาที่

ควรจะเปนเมื่อเทียบกับชวงเวลาการแปรรูป ดังนั้นงานวิจัยนี้จึง

ใชการจํ าลองสถานการณ เพื่ อหาแนวทางการปรับปรุ ง

กระบวนการตัดสินใจเลือกวิธีการลดความชื้นขาวเปลือกและ

กระบวนการแปรรูปขาวในโรงสี โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือให

สามารถใชลานตากและตูอบไดอยางเหมาะสม สงผลทําให

ปริมาณขาวเปลือกที่พรอมนําไปแปรรูปมากขึ้น รวมถึงหา

แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการแปรรูปขาวภายในโรงสีเพ่ือ

ลดขาวคงคางระหวางกระบวนการ ซึ่งมีผลสืบเนื่องทําใหผลผลิต

เพิ่มมากขึ้น เพิ่มโอกาสในการขาย และสามารถเพิ่มผลกําไรให

สถานประกอบการได 

 

2.  ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1  ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

การจําลองสถานการณเปนการเลียนแบบการดําเนินงานของ

กระบวนการหรือระบบจริง (Real-World Process) เพื่อศึกษา

พฤติกรรมปจจุบัน [2] และใชหาแนวทางในการพัฒนาระบบงานใหมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน [3] ซึ่งมีขอไดเปรียบที่สามารถจําลองระบบที่

ซับซอน และมีผลกระทบที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงเชิงขอมูล องคกร 

และสิ่งแวดลอม [4]  

การประยุกตใชการจัดสมดุลสายการผลิต [5] เพ่ือหาจํานวน

เครื่องจักรที่เหมาะสมในแตละสถานีงานถูกนํามาใชในงานวิจัย 

เพื่อปรับปรุงกระบวนการสีขาวในโรงสีเพื่อทําใหปริมาณขาวคง

คางลดลง การหาจํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสมคํานวณไดจาก

สมการที่ (1)  

จํานวนเครื่องจักรท่ีนอยที่สดุ =
เวลาที่จัดใหหนวยผลิต   

รอบเวลาการผลิต
     (1) 

 

งานวิจัยนี้ทําการทดสอบความถูกตอง (Verification) และ

ทวนสอบความเสมือนจริง (Validation) แบบจําลองทาง

คอมพิวเตอร โดยการทดสอบคาเฉลี่ย 2 กลุมประชากร [6] 

ของดัชนีชี้ วัดจากระบบงานจริง กับแบบจําลองภายใต

สมมติฐาน 

210 :  H  

211 :  H  
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โดยที่ 21,  คือ คาเฉลี่ยจากระบบจริงและแบบจําลอง

ทางคอมพิวเตอร ตามลําดับ  

หากไมสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลักได แสดงใหเห็นวา 2 

กลุมประชากรไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ การทดสอบ

สมมติฐานจะถูกแบงออกเปน 2 กรณี  คือ  ทราบความ

แปรปรวนของประชากร และไมทราบความแปรปรวนของ

ประชากร [24] ซึ่ ง ในงานวิจัยนี้ เปนกรณีไมทราบความ

แปรปรวน และจะทําการทดสอบผานโปรแกรม Minitab ซึ่งจะ

กลาวในหัวขอถัดไป 

2.2  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ในอดีตมีผูวิจัยนําการจําลองสถานการณไปใชแกปญหาใน

งานอุตสาหกรรมที่หลากหลาย ไดแก การปรับปรุงกระบวนการ

จายออกของโรงงานอุตสาหกรรมยางพาราโดยปรับปรุงระบบ

คลังสินคา พบวาเวลาเฉลี่ยที่สินคาอยูในระบบลดลง โดยไมมีการ

ทํางานลวงเวลา [7] การปรับปรุงกระบวนการผลิตอาหารเนื่องจาก

เกิดภาวะการวางงานของพนักงาน ซึ่งสามารถลดจํานวนพนักงาน 

และทําใหอรรถประโยชนของพนักงานเพ่ิมขึ้น [8] การจําลอง

สถานการณถูกนําไปใชเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบดึง

ของโรงงานผลิตยางรถยนตเพื่อลดงานระหวางกระบวนการ 

ผลจากการปรับปรุงโดยใชระบบบัตรคัมบังสามารถลดงาน

ระหวางกระบวนการและลดระยะเวลาเก็บสินคาชั่วคราว

ระหวางการผลิตลงได [9] การหาแนวทางในการปรับปรุง

กระบวนการประกอบชุดประกอบหัวอานเขียนสําเร็จโดยการ

จําลองสถานการณและการประยุกตใชทฤษฏีขอจํากัด พบวา

อัตราการผลิตเพ่ิมข้ึน รอบเวลาการผลิต และจํานวนคนงาน

ลดลง [10] การจําลองสถานการณถูกใชเพื่อแกปญหาจุดคอ

ขวดโดยการหาจํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสมในระบบการผลิต

แบบตามสั่ง [11] 

ตอมาการจําลองสถานการณถูกใช เพื่ อจัดรูปแบบ

สายการผลิตของโรงงานผลิตของเลนพลาสติกซึ่งมีข้ันตอนการ

ผลิตจํานวนมาก ทําใหเวลาการผลิตชิ้นงานรวมเฉลี่ย รอบเวลา

การผลิตเฉลี่ยลดลง แตทําใหชิ้นงานระหวางกระบวนการ

เพิ่มข้ึน [12] [13] จําลองสถานการณเพื่อลดระยะทาง และลด

ตนทุนการใชรถยกของ และทําใหระยะเวลาการทํางานของ

พนั กง านลดลง  การจํ า ลองสถานการณ เ พ่ือปรับปรุ ง

สายการผลิตขดลวดเหนี่ยวนําของแขนจับหัวอานฮารดดิสก

ไดรฟ ทําใหรอบเวลาการผลิตลดลง ทั้ งนี้อัตราผลผลิต 

อรรถประโยชน และประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้น [14] 

[15] ไดจําลองสถานการณกระบวนการผลิตชิ้นสวนฮารดดิสก

ไดรฟ เพื่อใหสามารถผลิตสินคาใหไดตามแผนการผลิต และ

แกปญหาความไมสมดุลของสายการผลิต ผลการปรับปรุง

กระบวนการพบวาอัตราผลผลิต และประโยชนของการใช

ทรัพยากรเพิ่มขึ้น [16] ไดจําลองสถานการณของสายการผลิต

สัปปะรดบรรจุถุง เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพแรงงาน และทําให

ไดผลผลิตตามเปาหมาย 

การจําลองสถานการณยังถูกนําไปใชกับงานสาธารณสุข 

เชน ถูกใชศึกษาความหนาเชื่อถือของสุขภาพในรางกายมนุษย 

[17] อีกทั้งถูกนําไปแกปญหาการจัดตารางเวลาของศัลยแพทย

เพื่อลดจํานวนและชวงเวลาลาชา รวมถึงเวลารอคอยของคนไข 

[18] [19] ใชการจําลองสถานการณเพ่ือประเมินระบบการวาง

ฝงปฏิบัติงานในโรงพยาบาลเพื่อลดเวลาการใหบริการ เพิ่ม

คุณภาพสภาพแวดลอมในการทํางาน เพิ่มประสิทธิภาพของ

พนักงาน และสรางความพึงพอใจแกพนักงานและคนไข 

การจําลองสถานการณยังถูกใชแกปญหาในระบบงานอื่นๆ 

อาทิ เชน การแกปญหาการจัดตารางเวลาเดินรถที่ยังไม

เหมาะสมในชวงเวลาเรงดวน ผลการวิจัยพบวาสามารถลดเวลา

คอยเฉลี่ยและเวลารอคอยเฉลี่ยในคิวได [20] และยังนํามา

ปรับปรุงระบบการจราจรบริเวณสามแยก (T-Junction) ที่อยู

ติดกันในชั่วโมงเรงดวน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําความเขาใจ 

วิเคราะหจุดคอขวดและเสนอวิธีการแกปญหาเพื่อปรับปรุง

การจราจร [21] [22] จําลองสถานการณเพื่อลดเวลารอคอย

ของลูกคา โดยอรรถประโยชนของพนักงานชําระเงินยัง

เทียบเทาระบบเดิมสําหรับระบบการใหบริการอาหารจานดวน 

การจําลองสถานการณถูกใชสําหรับการผลิตเครื่องจักรกล

การเกษตรเพื่อเพิ่มอัตราการผลิตและอรรถประโยชนการใช

เครื่องจักร [23] [24] ทําการจําลองสถานการณปรับปรงุระบบ

ก า ร ทํ า ง า น ป ฐ พี  ( Earthwork Operation)  ทํ า ใ ห

อรรถประโยชนเครื่องขุดเจาะเพิ่มขึ้น เวลารอคอยและจํานวน

รอคอยของรถบรรทุกในแถวคอยเพื่อรอการโหลดของลดลง 
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3.  กระบวนการแปรรูปขาวปจจุบัน 

กระบวนการแปรรูปขาวในปจจุบันแบงออกเปน 2 

กระบวนการหลัก คือ กระบวนการลดความชื้นของขาวเปลือก 

และกระบวนการสีขาวภายในโรงสี ซึ่งแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการแปรรปูขาว แสดงดังรูปที่ 1  

 

 
 

รูปที่ 1  กระบวนการแปรรูปขาวเปลือก 
หมายเหตุ หมายเลขกํากับเพ่ือใชแสดงการจับคูกับแบบจําลองทางคอมพิวเตอรในรูปท่ี 2 

 

จากรูปที่ 1 กระบวนการลดความชื้นขาวเปลือกสามารถ

ดําเนินการได 2 ลักษณะ คอื การลดความชื้นขาวเปลือกที่ลาน

ตาก และการลดความชื้นขาวเปลือกโดยใชตูอบ ในกรณีตาก

ขาวที่ลานตาก ถาความชื้นนอยกวาหรือเทากับ 25 เปอรเซ็นต 

จะใชเวลาตากขาวเปลือก 1 วัน ตั้งแตเวลา 08.00 น. – 16.00 

น. ในขณะที่ขาวเปลือกที่มีความชื้นมากกวา 25 เปอรเซ็นตใช

เวลาในการตาก 1 วันครึ่ง คือ ตากวันแรกเวลา 08.00 น. – 

16.00 น. และตากตอในวันถัดไปตั้งแต 08.00 น. – 12.00 น. 

สวนการใชตูอบขาวนั้นสามารถลดความชื้นขาวเปลือกโดย

เฉลี่ย 1 เปอรเซ็นตตอการอบขาว 1 ชั่วโมง หลังจากขาวเปลือก

มีเปอรเซ็นตความชื้นเทากับ 13 เปอรเซ็นตตามขอกําหนดของ

โรงสีขาวกรณีศึกษาแลว ขั้นตอนถัดไปเปนการนําขาวเปลือก

มาแปรรูปเปนผลิตภัณฑตางๆ เริ่มจากลําเลียงขาวเปลือกเขาสู

กระพอลําเลียงไปยังกระบวนการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมโดยใช

ตะแกรงคัดแยก จากนั้นขาวเปลือกจะเขาสูเครื่องกะเทาะเพ่ือ

แยกเปลือกขาวออกจากเมล็ดขาว ในขั้นตอนนี้จะไดแกลบและ

รําหยาบ ขาวที่ยังไมขัดสีถูกนําเขาเครื่องขัดขาวเพ่ือขัดสีของ

ขาวออกกลายเปนขาวเมล็ดสีขาว ซึ่งไดราํละเอียด และขาวขัด

ขาวจะถูกนําเขาเครื่องขัดมันเพื่อทําใหเมล็ดขาวมีความมันวาว

มากขึ้น ในขั้นตอนนี้จะไดปลายเล็ก และจะมีเมล็ดขาวที่

แตกหักไมสมบูรณปะปนอยู จึงนํามาเหว่ียงเพื่อคัดแยกเมล็ด

ขาว ทําใหเกิด ขาวสารเต็มเมล็ด และปลายทอน  จากนั้น

ผลิตภัณฑที่เกิดจากการแปรรูปทั้งหมดจะถูกเก็บในคลังเพื่อ

เตรียมขายตอไป 

จากกระบวนการแปรรูปขาวปจจุบันพบวาปญหาที่เกิดขึ้น

แบงออกเปน 2 กรณี คือ การตัดสินใจเลือกวิธีลดความชื้นของ
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ขาวเปลือกที่รับมาในแตละรอบยังไมเหมาะสม เนื่องจากใชการ

ตัดสินใจของเจาของโรงสีเปนหลักโดยไมมีเกณฑการตัดสินใจที่

แนนอนทั้งดานปริมาณและการเลือกวิธีการลดความชื้น การ

ขาดเกณฑตัดสินใจเพื่อเลือกวิ ธีการลดความชื้นสงผลให

ขาวเปลือกที่ยังไมผานกระบวนการลดความชื้นตกคางอยูใน

ระบบเปนจํานวนมาก สวนหนึ่งเกิดจากการตัดสินใจเลือกใช

ตูอบที่เร็วเกินไปโดยที่ปริมาณขาวยังไมเต็มความจุ เนื่องจาก

การอบขาวไมวาจะเต็มความจุหรือไมจะใชเวลาในการอบ

เทากัน ทําใหขาวที่เขามาใหมเกิดการรอคอยและเกิดการคง

คาง อีกทั้งทําใหการใชงานตูอบไมเต็มประสิทธิภาพ กรณีถัดมา 

คือ เกิดจากปรมิาณขาวเปลือกที่ผานการลดความชื้นและอัตรา

การทํางานของเครื่องจักรไมสัมพันธกัน ทําใหขาวเปลือก

ตกคางในกระบวนการแปรรูปภายในโรงสีขาว  

จากปญหาที่กลาวขางตนงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อ

พัฒนากระบวนการตัดสินใจเลือกวิธีการลดความชื้นขาวเปลอืก 

และปรับปรุงกระบวนการแปรรูปขาวในโรงสีโดยการใชทฤษฎี

การจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อลดการคงคางของขาวเปลือกใน

กระบวนการแปรรปูขาว ซึ่งจะสงผลสืบเนื่องใหปรมิาณผลผลิต

เพิ่มมากขึ้นและสามารถรองรับความตองการของลกูคาที่เพิ่มขึ้น  

 

               
 

 
 

รูปที่ 2  การแจกแจงความนาจะเปนของ (ก) ระยะหางระหวางการรับขาว (ข) ปริมาณขาวท่ีรับมาในแตละรอบ (ค) ความชื้นขาวที่รับมาในแตละรอบ 

 

4. วิธีดําเนินการวิจัย 

4.1 การเก็บขอมูลและการสรางแบบจําลอง 

เมื่อทราบถึงกระบวนการแปรรูปขาวแลว จึงเก็บขอมูล

ยอนหลังในชวงเดือนมีนาคม - เมษายน ตั้งแต พ.ศ. 2557 ถึง พ.ศ. 

2561 ประกอบไปดวยขอมูล ปริมาณและความชื้นของขาวที่รับมา

จากเกษตรกรในแตละรอบการรับขาว ระยะหางของการรับขาวใน

แตละรอบ (Interarrival Time) หลังจากนั้นสรางการแจกแจงความ

นาจะเปนของขอมูลผาน Input Analyzer ของ Arena แสดงดังรูป

ที่ 2 แลวทําการสรางแบบจําลองทางคอมพิวเตอรโดยโปรแกรม 

Arena เพื่อใชเปนตัวแทนของกระบวนการแปรรูปขาว แสดงดังรปู

ที่ 3 

4.2 การตรวจสอบความถูกตองและทวนสอบความเสมือน

จริงของแบบจําลอง 

การตรวจสอบความถูกตองเปนการตรวจสอบเพื่อให

มั่ น ใจ ได ว าก ระบวนการทํ า ง านของแบบจํ าลองทาง

คอมพิวเตอรถูกตองตามระบบจริง [25] โดยสังเกตการณไหล

(ค) 

(ข) (ก) 
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ของขาวเปลือก (Entity) ผานกระบวนการตางๆ วาถูกตอง

ตามกระบวนการทํางานจริงหรือไม และพิจารณาปริมาณ

ขาวเปลือกกอนลดความชื้น โดยขาวเปลือกตองมีปริมาณ 60 

ตัน กอนสงเขาไปยังลานตาก และขาวเปลือกตองมีปริมาณ

อยางนอย 45 ตันกอนสงเขาตูอบ เมื่อตรวจสอบลักษณะการ

ทํางานของกระบวนการแปรรูปขาวแลว จึงทวนสอบความ

เสมือนจริงเพื่อยืนยันวาแบบจําลองทางคอมพิวเตอรมีการ

ประมวลผลที่เที่ยงตรง [25] โดยเปรียบเทียบผลที่ไดจาก

แบบจําลอง และขอมูลที่โรงสีกรณีศึกษาบันทึกไว ไดแก คา

อรรถประโยชนของลานตาก อรรถประโยชนของตูอบ และ

ปริมาณผลผลิตจากกระบวนการแปรรูปขาว การเปรียบเทียบ 

ผลจากแบบจําลองจากการประมวลผล 10 รอบการทําซ้ํากับ

ระบบปจจุบัน โดยใชการการทดสอบสมมติฐาน [26] คาเฉลี่ย

ของ 2 กลุมประชากร โดยวิธี t-test ที่ชวงความเชื่อมั่น 95 

เปอรเซ็นต ผานโปรแกรม Minitab แสดงดังตารางที่ 1  

จากการตรวจสอบความถูกตองพบวากระบวนการทํางาน

ตามข้ันตอนตางๆ ของการลดความชื้นและการแปรรูปขาวใน

โรงสีของแบบจํ าลองทางคอมพิว เตอรสอดคลองกั บ

กระบวนการจริง และจากตารางที่ 1 พบวาการประมาณคา

แบบชวงจากระบบจริงและแบบจําลองทางคอมพิวเตอรมีชวง

ที่ซอนทับกัน และคาความกวางของครึ่งชวง (Half width) 

จากแบบจําลองแคบกวาคาจริง และผลการทดสอบสมมติฐาน

เปนการยืนยันวาคาเฉลี่ยของดัชนีชี้วัดจากแบบจําลองทาง

คอมพิวเตอร  และระบบปจจุบันไมแตกตางกันอยางมี

นัยสําคัญ ทําใหมั่นใจไดวาแบบจําลองทางคอมพิวเตอรมี

ความถูกตองและมีความเสมือนจริงทางสถิติ [26] ดังนั้น

แบบจําลองทางคอมพิวเตอรสามารถใชเปนตัวแทนของระบบการ

ทํางานปจจุบันได

 

 
 

รูปที่ 3  แบบจําลองทางคอมพิวเตอรของกระบวนการแปรรูปขาวเปลือก 

หมายเหตุ หมายเลขกํากับเพ่ือใชแสดงการจับคูกับกระบวนการแปรรูปขาวเปลือกในรูปที่ 1 
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4.3 กระบวนการตัดสินใจเลือกวิธีการลดความชื้น 

งานวิจัยนี้สรางกระบวนการตัดสินใจเลือกวิธีการลดความชื้น 2 

กระบวนการ คือ  

กระบวนการตัดสินใจที่ 1 สรางเงื่อนไขการตัดสินใจเลือก

วิธีการลดความชื้นขาว วัตถุประสงคเพื่อลดปริมาณขาวคงคางใน

กระบวนการลดความชื้น และเพิ่มอรรถประโยชนตูอบ โดยจะเริ่มใช

ตูอบเมื่อสามารถจุขาวสารได 2 ตูขึ้นไป แสดงดังแผนภูมิการไหลใน

รูปที่ 4 (ก) 

กระบวนการตัดสินใจที่  2 สรางเงื่ อนไขการตัดสินใจ 

วัตถุประสงคเพ่ือเรงระบายขาวไปสูกระบวนการลดความชื้นใหเร็ว

ขึ้นโดยไมจําเปนตองใหขาวถึง 60 ตัน ถึงตากขาวที่ลานตาก และ

เปนการเลือกใชลานตากกอนเนื่องจากตนทุนถูกกวาการใชตูอบ อีก

ทั้งยังรักษาอรรถประโยชนตูอบ โดยจะเริ่มใชตูอบเมื่อสามารถจุ

ขาวสารได 2 ตูข้ึนไป แสดงดังแผนภูมิการไหลในรูปที่ 4 (ข) 

โดยกําหนดให  

ix  คือ ปริมาณขาวเปลือกที่รับมาในแตละครั้ง  

lb คือ ขอบเขตลางแสดงถึงปริมาณขาวนอยที่สุดที่จะ

ดําเนินการตากที่ลานตาก (ใชในกระบวนการตัดสนิใจที่ 2)  

ub คือ ขอบเขตบนแสดงถึงปรมิาณขาวที่จะถูกดําเนินการลด

ความชื้นที่ลานตากและใชตูอบอยางนอย 2 ตู (ใชในกระบวนการ

ตัดสินใจที่ 2) 

คา lb ในกระบวนการตัดสินใจที่ 2 กําหนดจากเปอรเซ็น

ความจุของลานตาก โดยอยางนอยตองมีขาวเปลือก 50 % ของ

ความจุลานตากจึงจะสามารถตากขาวได และเพิ่มขึ้นเปน 60% 

จนถึง 90% ของความจุของลานตาก และคา ub กําหนดจาก

ความจุของขาวเต็มลานตาก 60 ตัน รวมกับการใชตูอบอยางนอย 

2 ตู (66.67% ของความจุตูอบ) ซึ่งอบขาวได 90 ตัน รวมปริมาณ

การตากขาวที่ลานตากและการใชตูอบ เทากับ 150 ตัน และเพิ่ม

ความจุของตูอบเปน 70%, 80%, 90%, 100% ของความจุตูอบ

ทั้งหมด งานวิจัยนี้จึงมีการรวมกัน (Combination) ของ lb และ 

ub  เทากับ 5 กลุม รวมทั้งหมด 25 การรวมกัน ซึ่งแสดงตาม

ตารางที่ 4 ในผลการวิจัย 

4.4 การปรับปรุงกระบวนการแปรรูปขาวเปลือกในโรงสี 

การปรับปรุงกระบวนการในโรงสี คือ การใชทฤษฎีการจัด

สมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่มจํานวนเครื่องจักรภายในโรงสี แลว

จะสงผลใหขาวตกคางในโรงสีลดลงจากกระบวนการปจจุบัน 

การหาจํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสมในแตละสถานีงาน เริ่มจาก

พิจารณาสถานการณปจจุบัน (สถานการณ S0) แลวเพิ่ม

เครื่องจักรในสถานีงานที่เปนคอขวดของกระบวนการ  (ตะแกรง

โยก) เรียกวาสถานการณ S1 หลังจากนั้นจึงเพิ่มอัตราการผลิต

เปาหมาย 10%, 20%, 30%, 40% และ 50% ของ 8 ตัน/

ชั่วโมง (8 ตัน/ชั่วโมง คือ อัตราการผลิตของสถานนีงานสวน

ใหญภายในโรงสี) ซึ่งจะไดรอบเวลาการผลิตเปาหมาย คือ 

0.1136, 0.1042, 0.0962, 0.0893 และ 0.0833 ชั่วโมง/ตัน 

ตามลําดับ และหาจํานวนเคร่ืองจักรโดยใชสมการที่ (1) ผลการ

คํานวณการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรตามการปรับรอบเวลาการผลิต 

แสดงดังตารางที่ 2  

 

 

ตารางท่ี 1  การตรวจสอบความถูกตองและทวนสอบความเสมือนจริงของแบบจําลอง 

ดัชนีชี้วดั ระบบจริง แบบจาํลอง 
ผลการทดสอบ 

P value สรุป 

อรรถประโยชนลานตาก 43.86±9.68 43.89±4.00 0.995 Do not reject H0 

อรรถประโยชนตูอบตัวที่ 1 10.99±6.05 12.03±3.00  0.702 Do not reject H0 

อรรถประโยชนตูอบตัวที่ 2 9.55±5.42 8.89±3.00 0.797 Do not reject H0 

อรรถประโยชนตูอบตัวที่ 3 9.84±4.22 10.22±4.00 0.802 Do not reject H0 

ปริมาณขาวสาร 901.14±290.97 824.2±102.08 0.584 Do not reject H0 

ปริมาณปลายทอน 161.79±75.71 155.6±17.03 0.861 Do not reject H0 

ปริมาณปลายเลก็ 14.51±4.93 16.5±3.24 0.455 Do not reject H0 

ปริมาณราํละเอียด 149.43±48.41 141.1±20.55 0.726 Do not reject H0 

ปริมาณแกลบและรําหยาบ 352.87±145.12 418.9±57.83 0.360 Do not reject H0 

ปริมาณสิ่งแปลกปลอม 87.41±20.88 79.8±11.66 0.481 Do not reject H0 
 

 



 วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร ม.อบ.    ปที่ 14 ฉบับท่ี 4 ประจําเดือน ตุลาคม – ธันวาคม 2564   31 

    
   (ก)           (ข) 

รูปที่ 4  แผนภูมิการไหลของ (ก) กระบวนการตัดสินใจท่ี 1 และ (ข) กระบวนการตัดสินใจที่ 2
 

ตารางท่ี 2  จํานวนเครื่องจักรปจจุบัน และตามสถานการณการเพ่ิมจํานวนเครื่องจักร 

สถานีงาน 

จํานวนเครื่องจักร

ปจจุบัน (ลักษณะ

การทํางาน) 

อัตราการผลิต/เครื่อง  

(ตน/ชั่วโมง) 

รอบเวลาการผลติเครื่องจักร 

(ชั่วโมง/ตัน) 

จํานวนเครื่องจักร (เครื่อง) 

S0 S1 S2 S3 S4 S5 

ตะแกรงแยกสิ่งแปลกปลอม 1 8 0.1250  1 1 2 2 2 2 

เคร่ืองกะเทาะ  5 (ทํางานพรอมกัน) 1.6 0.6250 5 5  6 7 7 8 

ตะแกรงรอน 2 (ทํางานพรอมกัน) 8 0.1250 2  2  2 2 2 2 

ตะแกรงโยก 2 (ทํางานพรอมกัน) 2.1 0.4761 2 4 5 5 6 6 

เคร่ืองขัดขาวหนึ่ง 2 (ทํางานพรอมกัน) 8 0.1250 2 2 2 2 2 2 

เคร่ืองขัดขาวสอง 1 15 0.0670 1 1 1 1 1 1 

เคร่ืองขัดมัน 1 8 0.1250 1 1 2 2 2 2 

ตะแกรงเหลี่ยมหนึ่ง 1 8 0.1250 1 1 2 2 2 2 

ตะแกรงเหลี่ยมสอง 1 8 0.1250 1 1 2 2 2 2 

ตะแกรงกลมหนึ่ง 1 8 0.1250 1 1 2 2 2 2 

ตะแกรงกลมสอง 1 8 0.1250 1 1 2 2 2 2 

ตะแกรงกลมสาม 1 8 0.1250 1 1 2 2 2 2 

หมายเหต ุSi ; i = 0 แสดงถึงสถานการณปจจุบัน ;  i = 1, 2, 3, 4, 5 แสดงถึงสถานการณการเพิ่มจํานวนเครื่องจักร 

ตารางที่ 2 สามารถสรุปสถานการณการเพิ่มจํานวน

เครื่องจักรจากสถานการณปจจุบันได คือ จํานวนเรื่องจักร

จากการปรับอัตราการผลิต 10% , 20% จะใหจํานวนเครื่องจักร

ที่เทากัน ถูกเรียกวาสถานการ S2 และจํานวนเครื่องจักรหลังจาก

เพิ่มอัตราการผลิตเปาหมาย 30%, 40% และ 50% ถูกเรียกวา

สถานการณ S3, S4 และ S5 ตามลําดับ สถานการณการเพิ่มจํานวน

เครื่องจักรทั้งหมดจะถูกประมวลผลรวมกับกระบวนการ

ตัดสินใจลดความชื้น เพื่อทําใหปริมาณขาวคงคางภายในโรงสี

ลดลงจากกระบวนการปจจุบัน โดยจะแสดงผลในหัวขอถัดไป 
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5.  ผลการวิจัย 

เมื่อไดกระบวนการตัดสินใจเลือกวิธีการลดความชื้น 2 

กระบวนการ และสถานการณการเพิ่มจํานวนเครื่องจักร 5 

สถานการณ แลวจึงเริ่มจําลองสถานการณกระบวนการตัดสินใจ

ลดความชื้นทั้ง 2 กระบวนการ โดยจํานวนเครื่องจักรในโรงสี

ยังคงเดมิโดยตั้งคาการประมวลผล 30 วันๆ ละ 24 ชั่วโมง ที่ 10 

รอบการทําซ้ํา ไดผลการจําลองสถานการณของกระบวนการ

ตัดสินใจที่ 1 และกระบวนการตัดสินใจที่ 2 แสดงดังตารางที่ 3 

และ 4 ตามลําดับ  

จากตารางที่  3 พบวาจากกระบวนการตัดสินใจที่  1 

ปริมาณขาวเปลือกที่คงคางในกระบวนการลดความชื้นลดลง

จาก 668.4 ตัน เหลือ 142.30 ตัน และอรรถประโยชนตูอบ

เพิ่มขึ้น สวนตารางที่ 4 เมื่อจําลองสถานการณกระบวนการ

ตัดสินใจที่ 2 พบวาปริมาณขาวคงคางลดลงเชนกัน โดยคา

อรรถประโยชนลานตากมีคามากกวาอรรถประโยชนตูอบทั้ง 3 

ตู ทุกกรณี เนื่องจากแนวทางนี้มีการใหความสําคัญกับลาน

ตากมากกวาตูอบ 
 

ตารางท่ี 3  ผลการจําลองสถานการณการของกระบวนการตัดสินใจที่ 1  

ปริมาณขาวคงคางเฉลี่ยในกระบวนการลดความชื้น อรรถประโยชน (%) 

142.30 

23.17 (ลานตาก) 

24.74 (ตูอบตัวที่ 1) 

24.74 (ตูอบตัวที่ 2) 

24.74 (ตูอบตัวที่ 3) 

 *ปริมาณขาวคงคางของสถานการณปจจุบันเทากับ 668.40 ตัน 

 
ตารางท่ี 4  ผลการจําลองสถานการณการของกระบวนการตัดสินใจที่ 2  

กลุมการรวมกันของ lb และ ub  lb (%เความจุลานตาก) ub  (%ความจุตูอบ) 
ปริมาณขาวคงคางเฉลี่ยใน

กระบวนการลดความชื้น (ตนั) 
อรรถประโยชน (%)** 

1 30 (50%) 

150.00 (66.67%) 56.1** 
34.61 (ลานตาก) 

16.78 (ตูอบตัวที่ 1) 

16.78 (ตูอบตัวที่ 2) 

16.78 (ตูอบตัวที่ 3) 

154.50 (70%) 73.1 

168.00 (80%) 161.2 

181.50 (90%) 139.5 

195.00 (100%) 118.9 

2 36 (60%) 

150.00 (66.67%) 70.0** 
34.44 (ลานตาก) 

17.87 (ตูอบตัวที่ 1) 

17.87 (ตูอบตัวที่ 2) 

17.87 (ตูอบตัวที่ 3) 

154.50 (70%) 72.2 

168.00 (80%) 156 

181.50 (90%) 134.3 

195.00 (100%) 113.7 

3 42 (70%) 

150.00 (66.67%) 89.0 
32.94 (ลานตาก) 

17.32 (ตูอบตัวที่ 1) 

17.32 (ตูอบตัวที่ 2) 

17.32 (ตูอบตัวที่ 3) 

154.50 (70%)  78.5** 

168.00 (80%) 154.4 

181.50 (90%) 142.9 

195.00 (100%) 130.1 

4 48 (80%) 

150.00 (66.67%) 99.4** 
33.11 (ลานตาก) 

17.50 (ตูอบตัวที่ 1) 

17.50 (ตูอบตัวที่ 2) 

17.50 (ตูอบตัวที่ 3) 

154.50 (70%) 103.2 

168.00 (80%) 176.2 

181.50 (90%) 155.9 

195.00 (100%) 144.8 

5 54 (90%) 

150.00 (66.67%) 88.8** 
31.06 (ลานตาก) 

17.05 (ตูอบตัวที่ 1) 

17.05 (ตูอบตัวที่ 2) 

17.05 (ตูอบตัวที่ 3) 

154.50 (70%) 89.0 

168.00 (80%) 178.2 

181.50 (90%) 170.6 

195.00 (100%) 181.5 

*ปริมาณขาวคงคางของสถานการณปจจุบันเทากับ 668.40 ตัน 

หมายเหตุ เครื่องหมาย ** แสดงถึงขาวคงคางต่ําสุดในแตละกลุมการรวมกันของ lb  และ ub  ซึ่งสงผลใหคาอรรถประโยชนลานตากและตูอบแสดงดังตาราง 
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หลังจากนั้นนํากระบวนการตัดสินใจที่ 1 และการรวมกัน

ของ lb  และ ub  ที่ทําใหปริมาณขาวคงคางในกระบวนการลด

ความชื้นนอยที่สุดของแตละกลุมการรวมกันจากกระบวนการ

ตัดสินใจที่ 2 ไปจําลองสถานการณรวมกับสถานการณการปรับ

จํานวนเคร่ืองจักรจากตารางที่ 2 เพื่อลดปริมาณขาวคงคางภาย

โรงสี ผลการจําลองสถานการณแสดงดังรปูที่ 

 

 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

รูปที่ 5  ปริมาณขาวคงคางภายในโรงสีเมื่อใชกระบวนการตัดสินใจเลือกวิธีการลดความชื้นรวมกับสถานการณการเพิ่มเครื่องจักร

(ข) ปรมิาณขาวคงคางในโรงสจีากกระบวนการตัดสนิใจที่ 2 

 ( lb =30, ub =150) รวมกบัการปรับจํานวนเคร่ืองจักร 

 

(ก) ปริมาณขาวคงคางในโรงสีจากกระบวนการตัดสินใจที่ 1 

รวมกับการปรับจํานวนเคร่ืองจักร 

(ค) ปริมาณขาวคงคางในโรงสีจากกระบวนการตัดสนิใจที่ 2 

 ( lb =36, ub =150) รวมกบัการปรับจํานวนเคร่ืองจักร 

 

(ง) ปริมาณขาวคงคางในโรงสีจากกระบวนการตัดสินใจที่ 2 

 ( lb =42, ub =154.5) รวมกบัการปรับจํานวนเครื่องจักร 

 

(จ) ปริมาณขาวคงคางในโรงสีจากกระบวนการตดัสินใจที่ 2 

 ( lb =48, ub =150) รวมกบัการปรับจํานวนเคร่ืองจักร 

 

(ฉ) ปริมาณขาวคงคางในโรงสีจากกระบวนการตดัสินใจที่ 2 

 ( lb =54, ub =150) รวมกบัการปรับจํานวนเคร่ืองจักร 

 หมายเหตุ วงกลมบนกราฟแสดงถึงปริมาณขาวคงคางในโรงสีต่ําสุดของแตละเงื่อนไขของกระบวนการตัดสินใจรวมกับสถานการณการเพิ่มเครื่องจักร 
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จากรูปที่ 5 พบวา สถานการณการเพิ่มจํานวนเคร่ืองจักร

สวนใหญสงผลใหปริมาณขาวคงคางภายในโรงสีลดลงจาก

ระบบปจจุบัน งานวิจัยนี้จะเลือกสถานการณที่ทําใหปริมาณ

ขาวตกคางในโรงสีต่ําและมีการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรนอย

ที่สุดตามนโยบายของโรงสีกรณีศึกษา ดังนั้น จากรูปที่ 5 (ก), 

(ข), (ค), (ง), (จ) และ (ฉ) พบวา การใชกระบวนการตัดสินใจ

ที่ 1 รวมกับสถานการณการเพิ่มเครื่องจักร S2 (มีจํานวน

เครื่องจักรแสดงดังตารางที่ 2) เปนสถานการณที่มีปริมาณขาว

คงคางเฉลี่ยในโรงสี 11.3 ตัน เปนสถานการณที่เหมาะสม

สําหรับงานวิจัย รายละเอียดของเครื่องจักรที่ถูกเพิ่ม และ

ตนทุนที่เกิดขึ้นจะถูกอธิบายในหัวขอ 5.1 

5.1 ตนทุนและรายได 

หลังจากจําลองสถานการณที่ถูกเลือกเพื่อลดปริมาณขาวคง

คางในกระบวนการแปรรูปขาว แลวจึงคํานวณตนทุนและรายได

เพื่อแสดงใหเห็นวา กระบวนการแกปญหาทั้งในกระบวนการลด

ความชื้น และภายในโรงสี นอกจากจะทําใหขาวคงคางใน

กระบวนการลดลงตามวัตถุประสงคของงานวิจัย ยังสงผลใหเกิด

การเพิ่มโอกาสในการขาย ทําใหโรงสีกรณีศึกษาสามารถเพิ่ม

รายไดจากปริมาณผลผลิตที่มากขึ้นได โดยขอมูลที่สําคัญจาก

การประมวลผลแสดงดังตารางที่ 5

 

ตารางที่ 5  ขอมูลเพ่ือใชคาํนวณตนทุนและรายได 

ขอมูล สถานการณปจจุบัน สถานการณปรับปรงุ เพ่ิมขึ้น/ลดลง 

ปริมาณขาวเฉลี่ยที่ผานการลดความชื้น (ตัน) 1,674.00 2,101.40 427.40 

- ปริมาณขาวเฉลี่ยที่ถูกตาก (ตัน) 900 460 -440 

- จํานวนชั่วโมงเฉลียการอบขาว (ชั่วโมง) 74.74 172.15 97.41 

ปริมาณผลผลติเฉลี่ยที่ไดจากการแปรรูป (ตัน) 1,636.10 2,090.10 454.00 

    - ปริมาณขาวสารเฉลี่ย (ตัน)  824.2 1039.2 215 

    - ปริมาณปลายทอนเฉลี่ย (ตัน)  155.6 195.3 39.7 

    - ปริมาณรําละเอียดเฉลีย่ (ตัน)  141.1 186.9 45.8 

    - ปริมาณปลายเล็กเฉลีย่ (ตนั)  16.5 20.5 4.0 

    - ปริมาณแกลบและรําหยาบเฉลีย่ (ตนั)  418.9 541.1 122.2 

    - ปริมาณสิ่งแปลกปลอมเฉลีย่ (ตัน)  79.8 107.1 27.3 

ขาวคงคางเฉลี่ยในกระบวนการลดความชื้น (ตัน) 668.40 106.40 -562.00 

ขาวคงคางเฉลี่ยในโรงส ี(ตัน) 37.90 11.30 -26.60 

ขาวคงคางเฉลี่ยรวมทั้งระบบ (ตัน) 706.30 117.70 -588.60 

ตนทุนของกระบวนการแปรรูปขาวประกอบไปดวย ตนทุน

การรับซื้อขาวเปลือก 6.68 บาท/กิโลกรัม ตนทุนการตากขาวทีล่าน

ตาก 110 บาท/ตัน และตนทุนการใชตูอบขาว 830 บาท/ชั่วโมง 

รายไดของผลิตภัณฑ ขาวสาร ปลายทอน รําละเอียด ปลายเล็ก 

แกลบและรําหยาบ คือ 11.30, 10.60, 8.12, 9.60 และ 1.65 บาท/

กิโลกรัม ตามลําดับ การคาํนวณตนทุน รายได และผลกําไรโดย

เฉลี่ยของระบบปจจุบัน และระบบปรับปรุง สรุปดังตารางที่ 6  
 

ตารางท่ี 6  ตนทุน รายได และผลกําไรโดยเฉลี่ย 
 สถานการณปจจุบัน สถานการณปรับปรุง 

ตนทุนเฉลี่ย 11,343,350.88 14,230,882.16 

รายไดเฉลี่ย 12,958,137.00 16,420,383.00 

กําไรเฉลี่ย 1,614, 786.12  2,189,500.84 

จากตารางที่ 6 พบวาการปรับปรุงกระบวนการสามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการแปรรูปขาวได โดยทําใหกําไร

โดยเฉลี่ยเพิ่มขึ้น 574, 714.72  บาท/เดือน แสดงใหเห็นวาการ

ปรับปรุงกระบวนการสามารถทําใหปริมาณขาวคงคางใน

กระบวนการลดลง ยังสงผลใหเพิ่มโอกาสสรางกําไรใหสถาน

ประกอบการ แตสถานการณปรับปรุงมีการเพิ่มเครื่องจักร จึง

พิจารณาคาอรรถประโยชนของเครื่องจักร และคํานึงถึงระยะเวลา

คืนทุน อรรถประโยชนเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร และราคาของ

เครื่องจักร แสดงดังตารางที่ 7  
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ตารางที่ 7 อรรถประโยชน จํานวนเครื่องจักร และราคาเครื่องจักร 

เครื่องจักร 
อรรถประโยชน (%) 

ราคา (บาท) 
ปจจุบัน ปรับปรุง 

ตะแกรงแยกสิ่งแปลกปลอม 1 27.66 18.81  

ตะแกรงแยกสิ่งแปลกปลอม 2**  18.75 280,000 

เคร่ืองกะเทาะเปลือกขาว 1 30.98 31.82  

เคร่ืองกะเทาะเปลือกขาว 2 31.80 32.13  

เคร่ืองกะเทาะเปลือกขาว 3 31.08 31.97  

เคร่ืองกะเทาะเปลือกขาว 4 30.95 32.44  

เคร่ืองกะเทาะเปลือกขาว 5 30.75 32.13  

เคร่ืองกะเทาะเปลือกขาว 6**  32.03 280,000 

ตะแกรงรอน 1 15.70 18.96  

ตะแกรงรอน 2 15.19 19.25  

ตะแกรงโยก 1 44.04 21.94  

ตะแกรงโยก 2 43.76 21.90  

ตะแกรงโยก 3**  21.79 380,000 

ตะแกรงโยก 4**  22.26 380,000 

ตะแกรงโยก 5**  22.53 380,000 

เคร่ืองขัดขาวหนึ่งเครื่องท่ี 1 9.69 11.97  

เคร่ืองขัดขาวหนึ่งเครื่องท่ี 2 10.06 12.06  

เคร่ืองขัดขาวสอง 11.24 13.42  

เคร่ืองขัดมัน 1 19.98 12.25  

เคร่ืองขัดมัน 2**  12.14 450,000 

ตะแกรงเหลี่ยมหนึ่งตัวที่ 1 17.86 11.26  

ตะแกรงเหลี่ยมหนึ่งตัวที่ 2**  12.14 160,000 

ตะแกรงเหลี่ยมสองตัวที่ 1 16.92 10.88  

ตะแกรงเหลี่ยมสองตัวที่ 2**  11.10 160,000 

ตะแกรงกลมหนึ่งตัวที่ 1 16.33 10.75  

ตะแกรงกลมหนึ่งตัวที่ 2**  10.92 112,000 

ตะแกรงกลมสองตวัที่ 1 16.66 10.85  

ตะแกรงกลมสองตวัที่ 2**  10.83 112,000 

ตะแกรงกลมสามตัวที่ 1 17.03 10.81  

ตะแกรงกลมสามตัวที่ 2**  10.10 112,000 

รวม 2,806,000 บาท 

หมายเหตุ เครื่อง ** แสดงถึงเครื่องจักรท่ีถูกเพิ่ม 

จากตารางที่  7 พบวา ในสถานีงานที่ ไมมีการเพิ่ม

เครื่องจักร คาอรรถประโยชนเครื่องจักรระบบเดิมกับระบบ

ปรับปรุงมีคาไมตางกันมากนัก แตสถานนีงานใดมีการเพิ่ม

เครื่องจักรคาอรรถประโยชนจะลดลงเล็กนอย สวนระยะเวลา

คืนทุน โรงสีกรณีศึกษามีกําลังซื้อเครื่องจักรเปนเงินสดเต็ม

ราคาได จึงสามารถคํานวณระยะเวลาในการคืนทุนจากกําไรที่

เพิ่มขึ้นหลังปรับปรุงกระบวนการ พบวามีระยะเวลาคืนทุน

ประมาณ 4.88 เดือน 
 

6.  สรุปและขอเสนอแนะ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนากระบวนการตัดสินใจ

เลือกวิธีการลดความชื้นขาวเปลือก และหาจํานวนเคร่ืองจักรที่

เหมาะสมเพื่อลดปริมาณขาวคงคางในกระบวนการแปรรูปขาว 

โดยใชการจําลองสถานการณเพื่อจําลองระบบงานจริงและใชหา

แนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการแปรรูปขาวเปลือก 

เพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงค ผลการจําลองสถานการณ พบวา

สถานการณที่ใชกระบวนการตัดสินใจที่ 1 รวมกับสถานการณ S2 

ซึ่งมีการเพิ่มเครื่องจักรตามตารางที่ 7 ทําใหขาวคงคางโดยเฉลี่ย

ในกระบวนการลดความชื้นและภายในโรงสีลดลง 562.00 ตัน 

และ 26.60 ตัน คิดเปน 84.08% และ 70.18% ตามลําดับ 

สงผลใหเกิดการเพ่ิมโอกาสใหสถานประกอบการมีกําไรเพ่ิมข้ึน

จากระบบเดิมโดยเฉลี่ย 574, 714.72  บาท/เดือน คิดเปน 

35. 59%  เ มื่ อ พิ จ า รณา ค า อ ร ร ถ ป ร ะ โ ย ช น พ บ ว า ค า

อรรถประโยชนในกระบวนการลดความชื้น และเครื่องจักร

ตางๆ ยังมีคาไมสูงมากนัก ซึ่งเปนสิ่งที่นาสนใจสําหรับงานวิจัย

ในอนาคตในการเพิ่มอรรถประโยชนของกระบวนการตางๆ 

ซึ่งอาจสงผลใหกระบวนการการแปรรูปขาวมีประสิทธิภาพ

มากข้ึน 
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