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ABSTRACT 

This paper introduces a data simulation method to enhance production scheduling in a welding and metal 

fabrication factory. Effective scheduling is crucial for on-time deliveries and customer satisfaction, but the factory 

lacks tools for aligning schedules with committed shift dates. The factory produces nine product models with 

varying production times across 22 workstations. Our research aims to find the optimal scheduling strategy to 

minimize overall production time. We use data simulation to explore different scheduling patterns and identify 

the most efficient one. In one month of testing, our method reduced production time by 5,688 minutes, 

representing an 8.5% improvement over current scheduling methods. This research highlights the benefits of 

data simulation techniques in scheduling for the production processes of welding and metal fabrication factory, 

enhancing operational efficiency and the ability to meet customer delivery requirements. 
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บทคดัย่อ 

บทความน้ีนําเสนอวธิกีารจาํลองขอ้มลูเพื่อวเิคราะหร์ปูแบบการจดัลําดบัการผลติสาํหรบัโรงงานเชื่อมและประกอบโลหะ 

ปัญหาการจดัลําดบัการผลติในโรงงานแห่งเป็นปัญหาที่ส่งผลต่อเวลาการผลติชิ้นงานซึ่งอาจกระทบต่อการทํางานให้

เสร็จทนักบัวนัส่งมอบชิ้นงานใหก้บัลูกคา้ ปัจจุบนัทางโรงงานทีผู่้วจิยัใชเ้ป็นกรณีศกึษาไม่มเีครื่องมอืที่จะเขา้มาช่วย

ตดัสนิใจในการจดัลําดบัการผลติใหส้อดคล้องกบัวนัส่งมอบ โรงงานแห่งน้ีผลติชิน้งานอยู่ 9 รุ่น ซึง่มรีะบบการผลติแบบ

ไหลเลื่อนไปตามสถานีงานต่างๆ โดยมสีถานีงานทัง้หมดจาํนวน 22 สถานี โดยชิน้งานทัง้ 9 รุ่นจะมลํีาดบักระบวนการผลติ

และเวลาทีใ่ชใ้นการผลติบนสถานีงานทีไ่ม่เท่ากนั วตัถุประสงคข์องงานวจิยัน้ีเพื่อคน้หาการจดัรปูแบบลําดบัการผลติที่

ให้เวลาผลิตรวมที่น้อยที่สุดของเหตุการณ์ที่เป็นไปได้ของชุดการผลิตที่มีการผสมกันของชิ้นงาน (Mixed Model 

Production) เพื่อนํารูปแบบที่ได้จากการจําลองเหตุการณ์ไปเป็นแนวทางในการจดัวางลําดบัการผลติโดยใช้วิธีการ

จําลองขอ้มูลเพื่อวเิคราะห์รูปแบบที่เป็นไปได้ ผลการทดสอบประสทิธภิาพของวธิทีี่นําเสนอเปรยีบเทยีบกบัวิธีการ

จดัลําดบัการผลติทีโ่รงงานใชอ้ยู่เดมิในระยะเวลา 1 เดอืน พบว่า วธิกีารทีนํ่าเสนอสามารถหารูปแบบการจดัลําดบัการผลติ

ที่ใช้เวลาการผลิตลดลง 5,688 นาที ซึ่งคิดเป็นเปอร์เซ็นต์การประหยดัเวลาลงได้ 8.5 เปอร์เซ็นต์เมื่อเทยีบกบัการ

จดัลําดบัการผลติแบบเดมิ งานวจิยัน้ีแสดงใหเ้หน็ถงึประโยชน์จากเทคนิคการจําลองขอ้มูลในการจดัลําดบัในสําหรบั

กระบวนการผลติของโรงงานเชื่อมและประกอบโลหะ ซึ่งเพิม่ประสทิธภิาพในการดําเนินการและการส่งมอบงานให้

ลูกคา้ 

คาํสาํคญั: การผลติแบบไหลเลื่อน, เวลาผลติรวม, การจดัรปูแบบลําดบัการผลติ 
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บทนํา 

การจดัลําดบัการผลติถอืว่าเป็นกจิกรรมทีม่คีวามสําคญัมากกจิกรรมหน่ึง และเป็นปัญหาทา้ทายในการตดัสนิใจสําหรบั

การบริหารจดัการในกระบวนการผลิต การบริหารจดัการเวลา ไม่ว่าจะเป็นเวลาการผลิต หรือเวลาในการขนส่งที่

สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ย่างรวดเรว็และสรา้งความพงึพอใจใหก้บัลูกคา้ เป็นสิง่จาํเป็นทีต่อ้งมี

การวางแผนที่ดแีละมปีระสทิธภิาพ เน่ืองจากการวางแผนจะเป็นตวักําหนดการใช้ทรพัยากรภายในองค์กร (คณิศร  

ศรทีาพกัตร์, 2564) ปัญหาการจดัลําดบัการผลติในโรงงานผลติที่มคีวามหลากหลายของผลติภณัฑ์ (Model Mixed) 

และเป็นการผลติตามคําสัง่ซื้อ (Made-to-Order) มเีงื่อนไขหลายอย่างที่เป็นขอ้จํากดัในการจดัลําดบัตารางการผลิต 

อาทเิช่น ความไม่แน่นอนของคําสัง่ซื้อทีจ่ะเขา้มา การจดัเตรยีมวตัุดบิใหเ้พยีงพอต่อการผลติโดยระดบัวตัถุดบิคงคลงั

ต้องไม่มากเกนิไปจนมผีลกระทบสถานะทางการเงนิ หรอืน้อยเกนิไปจนอาจมคีวามเสีย่งการขาดแคลนวตัถุดบิในการ

ผลติ การวางกจิกรรมสําหรบัเครื่องจกัรแต่ละสถานีในการผลติต้องเสรจ็สิน้ภายใตเ้วลาทีกํ่าหนด เพื่อส่งมอบสนิคา้ให้

ลูกคา้ตามขอ้กําหนด หากเกดิเหตุการณ์ทีไ่ม่สามารถส่งมอบสนิคา้ไดต้ามทีกํ่าหนดอาจมค่ีาใชจ้่ายทีเ่พิม่ขึน้ทีเ่กดิจาก

ค่าปรบั และลูกคา้จะไดร้บัสนิคา้ทีล่่าชา้ออกไป เป็นต้น ขอ้จํากดัทีก่ล่าวมาทัง้หมดน้ีเป็นเพยีงส่วนหน่ึงของปัจจยัที่มี

ผลกระทบในการจดัลําดบัการผลติ เมื่อพจิารณาถงึพลวตัความไม่แน่นอนทีก่ล่าวมาแลว้นัน้จาํเป็นอย่างยิง่ทีจ่ะตอ้งปรบั

กลยุทธ์การจดัตารางการผลติใหส้อดคล้องกบัสถานะปัจจุบนัและใหเ้ป็นไปอย่างยดืหยุ่น ปัญหาการจดัลําดบังานเป็น

ปัญหาประเภท NP-Hard การประยุกต์ใชก้ารประมาณการในการหาคําตอบทีเ่หมาะสมทีสุ่ดก็เป็นแนวทางหน่ึงที่ช่วย

จดัการกบัการปัญหา (Libing Wang, 2021; Danyu Bai, 2021) สาํหรบัในประเทศไทย นักวจิยัจาํนวนหน่ึงกไ็ดนํ้าเสนอ

งานวจิยัทีศ่กึษาปัญหาการจดัลําดบังาน เช่น การประยุกต์ใชแ้บบจาํลองทางคณิตศาสตร์เพื่อหาเวลาเสรจ็สิน้ของงาน

ในระบบทีต่ํ่าสุดในการซกัอบรดีพบัผา้ ภายใตเ้งือ่นไขการผลติเป็นแบบไหลเลื่อนซึง่ประกอบไปดว้ยจาํนวนขัน้ตอนการ

ทํางาน n ขัน้ตอนและจํานวนเครื่องจกัร m เครื่อง โดยทําการจําลองสถานการณ์ของทุกทางเลอืกทีส่ามารถดําเนินการได ้

ซึง่พบว่า การจดัตารางการอบซกัรดีสามารถลดเวลาเสรจ็สิน้ของงานในระบบรอ้ยละ 28.5 (นิชชมิา อนงคจ์รรยา, 2558) 

งานวจิยัที่ใช้วธิกีารสร้างแบบจําลองกําหนดการเชงิเส้นจํานวนเต็มผสม ในการแก้ปัญหาการจดัตารางการผลติของ

เครื่องจกัรสําหรบัการขึ้นรูปยางรถยนต์ที่มีเป้าหมายในการลดต้นทุนรวมจากค่าแรงงานและค่าไฟฟ้าในการเดิน

เครื่องจกัร ซึ่งผลการทดสอบประสทิธภิาพของแบบจําลองเปรยีบเทยีบกบัการวางแผนการผลติทีม่าจากประสบการณ์

ของผูว้างแผนพบว่า สามารถลดตน้ทุนรวมต่อเดอืนคดิเป็นรอ้ยละ 13.3 (อารดา ไชยโคตร, 2561) 

จากการศกึษางานวจิยัดงักล่าวขา้งตน้ ผูว้จิยัพบความเป็นไปไดใ้นการประยุกตใ์ชว้ธิกีารจาํลองขอ้มลูเพื่อจดัตารางการ

ผลิตของโรงงานที่ต้องการความยืดหยุ่น ผู้วิจยัจึงได้ทําการศึกษาการจดัลําดบัการผลิต โดยใช้โรงงานเชื่อมและ

ประกอบโลหะแห่งหน่ึงเป็นกรณีศกึษา ซึง่ปัจจุบนัโรงงานผลติแห่งน้ีประสบปัญหาไม่มเีครื่องมอืทีจ่ะเขา้มาช่วยตดัสนิใจ

ในการจดัลําดบัการผลติใหส้อดคล้องกบัวนัส่งมอบ โดยที่ผ่านมาการจดัลําดบังานมกัจะใช้ประสบการณ์มาใช้ในการ

จดัลําดบังานซึง่ส่งผลใหข้าดความแม่นยาํในการวางลําดบังาน โดยโรงงานแห่งน้ีใชแ้ผนภูมแิกนต ์(Gantt Chart) แสดง

การทาํงานบนสถานีงานตามลําดบัขัน้ตอนเพื่อแสดงเวลาผลติรวม ดงัภาพที ่1 และ 2 
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ภาพท่ี 1 เวลาผลติรวม 150 นาทขีองการเรยีงลําดบัของชิน้งานรุ่น D2->D4->D1 

 

 
ภาพท่ี 2 เวลาผลติรวม 160 นาทขีองการเรยีงลําดบัของชิน้งานรุ่น D1->D4->D2 

 

ภาพที ่1 และภาพที ่2 แสดงใหเ้หน็ถงึเวลาผลติรวมของชิ้นงาน 3 รุ่นทีเ่รยีงต่อกนัตามลําดบั โดยชิ้นงานแต่ละรุ่นจะมี

กระบวนการผลติที่ผ่านสถานีงานตัง้แต่สถานีงานแรกจนถงึสถานีงานสุดทา้ย ซึ่งแต่ละกระบวนการผลติของชิ้นงาน 

แต่ละรุ่นทีผ่่านแต่ละสถานีงานใชเ้วลาในการผลติทีไ่ม่เท่ากนั ซึ่งหากพจิารณาภาพที ่1 และภาพที ่2 จะพบว่า มกีาร

นําเอารุ่นของชิ้นงาน 3 รุ่น คอื D1, D2 และ D4 มาจดัวางลําดบัการผลติทีแ่ตกต่างกนั โดยภาพที่ 1 เรยีงลําดบัจาก

ชิ้นงานรุ่น D2, D4 และD1 เวลาผลติรวมของการผสมกนัของชิ้นงานทัง้ 3 รุ่นน้ีจะเท่ากบั 150 นาท ีในขณะทีภ่าพที ่2 

มกีารเรยีงลําดบัชิน้งานรุ่น D1, D4 และ D2 เวลาผลติรวมจะเท่ากบั 160 นาท ีจะเหน็ไดว้่าทัง้ 2 เหตุการณ์ถงึแมจ้ะใช้

ชิ้นงานชุดเดยีวกนัในการผลติแต่ผลลพัธเ์วลาผลติรวมทีไ่ดไ้ม่เท่ากนั ดงันัน้การจดัวางลําดบัการผลติจงึมผีลอย่างมาก

ต่อเวลาผลติรวมซึ่งอาจกระทบต่อการทํางานใหเ้สรจ็ทนักบัวนัส่งมอบชิ้นงานใหก้บัลูกคา้ โดยเป้าหมายสําคญัในการ

จดัลําดบัการงานคอืจะตอ้งยงัคงสามารถรกัษาการส่งมอบสนิคา้ใหก้บัลูกคา้ตามวนัทีต่กลงกนัไว ้ดงันัน้ผูว้จิยัไดท้าํการ

นําขอ้มูลทีเ่กี่ยวขอ้งทีใ่ชใ้นการวางแผนการผลติมาสรา้งแบบจําลองเหตุการณ์การจดัลําดบังานเพื่อหารูปแบบในการผลติ 

ทีใ่ชเ้วลารวมทีเ่หมาะสมทีสุ่ดเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัวนัส่งมอบชิน้งาน 
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การทบทวนวรรณกรรม 

การจดัลําดบังานและการกําหนดเวลาเป็นรูปแบบการตดัสนิใจทีม่บีทบาทสําคญัในการผลติและอุสาหกรรมบรกิารใน

สภาพแวดล้อมการแข่งขนัในปัจจุบนั การจดัลําดบัและกําหนดเวลาทีม่ปีระสทิธภิาพกลายเป็นสิง่จําเป็นเพื่อความอยู่

รอดในตลาด โรงงานต้องส่งมอบสนิคา้ตามวนัเวลาทีต่กลงไวก้บัลูกคา้เน่ืองจากการไม่ปฏบิตัติามอาจส่งผลใหสู้ญเสยี

ความมัน่ใจต่อลูกคา้ ดงันัน้การจดัลําดบังานทีม่ปีระสทิธภิาพจงึจาํเป็นอย่างยิง่ Ibrahim Alharkan (2019) ดงัทีก่ล่าวไว้

ในบทนําการจดัลําดบังานเป็นปัญหาแบบ Non-deterministic Polynomial Hard (NP-Hard) กล่าวคอืเมื่อปัญหามขีนาด

ใหญ่ขึน้จะไม่สามารถหาคําตอบทีด่ทีีสุ่ดได ้(Optimal Solution) วธิกีารหาคําตอบของปัญหาการจดัลําดบังานสามารถ

แบ่งวธิกีารหาคาํตอบออกไดเ้ป็น 2 วธิ ีไดแ้ก่ วธิกีารทีใ่หค้าํตอบทีด่ทีีสุ่ด (Exact Method) และวธิทีีใ่หค้าํตอบทีเ่ขา้ไกล้

คําตอบทีด่ทีีสุ่ดหรอืทีเ่รยีกว่าวธิกีารหาคาํตอบแบบประมาณ (Approximate Method) (กฤษดา พวัสกุล, สริวชิญ์ สว่าง

นพ, ธรีภทัร ์อนุภาพพนัธุ ์และ จรีณา จนัทรส์ขีาว, 2562) 

Libing Wang and Danyu Bai (2021) ไดป้ระยุกต์ใช ้Deep Reinforcement Learning เขา้มาช่วยจดัตารางการผลติที่

เป็นแบบพลวตั คอื การนําเทคนิค Deep Learning มาเป็นเครื่องมอืในการหาคําตอบแบบประมาณ โดยอาศยั Agent 

ในการเรียนรู้สถานการณ์ของระบบที่ Agent ต้องรบัรู้ จากนัน้ใช้ Policy เป็นตัวกําหนดการกระทําซึ่งจะส่งผลต่อ

สถานการณ์เดมิไปสู่สถานการณ์ใหม่ ซึ่งสอดคล้องกบังานวจิยัทีไ่กล้เคยีงวธิกีารทีผู่ว้จิยัไดนํ้าเสนอซึ่งพบว่า งานวจิยั

ส่วนใหญ่ประยุกต์ใชก้ารประมาณการในการหาคําตอบที่เขา้ไกล้คําตอบที่ดทีี่สุด อาทเิช่น ณัชพล อะกะเรอืน (2562) 

ทําการศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงการจัดลําดับการผลิตและจัดตารางการผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบล่าช้า

โรงงานผลติชิ้นส่วนเลนส์กล้องถ่ายรูป โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อลดเวลาและลดจํานวนงานทีล่่าชา้ในการส่งมอบสนิคา้ 

โดยใช้โปรแกรมจําลองสถานการณ์ Arena version 14 และเลือกใช้วิธีฮิวรีสติกส์ (Heuristic) และทฤษฎีข้อจํากัด

(Theory of constraints scheduling) ในการหาคําตอบ ยงัม ีจริศกัดิ ์ชาบาง และ สวสัดิ ์ภาระราช (2559) เลอืกใชว้ธิี

อาณาจกัรมด (Ant Colony) ในการจดัลําดบัการผลติแบบไหลเลื่อนทีม่เีวลาการผลติทีไ่ม่แน่นอนโดยมจีุดประสงค์เพื่อ

หาค่าพสิยัของเวลาเสรจ็สิน้ (Makespan Range) ทีน้่อยทีสุ่ด และมบีางงานวจิยัทีกํ่าหนดวตัถุประสงคข์องงานวจิยัแบบ

หลายวตัถุประสงค์กส็ามารถเลอืกใชว้ธิกีารทัง้ 2 แบบได ้ตวัอย่างเช่น สวชิญ์ เธยีรธํารงสุข และ ชนะ รกัษ์ศริ ิ(2563) 

ทําการพฒันาแบบจําลองคณิตศาสตร์เพื่อช่วยแก้ปัญหาการจดัตารางรถบรรทุกรบัส่งสนิคา้ เพื่อใช้อตัราการหมุนรถ

และการใช้ประโยชน์ของรถบรรทุกที่ดีที่สุด โดยประยุกต์ใช้วิธี Tree Searching Algorithm (TSA) ซึ่งเป็นวิธีการ

ประมาณการคาํตอบทีเ่ขา้ไกลค้ําตอบทีด่ทีีสุ่ดและวธิ ีInteger Programing Model ซึง่เป็นกําหนดการเชงิคณิตศาสตร์ที่

อยู่ในวธิกีารหาคาํตอบทีด่ทีีสุ่ด มาเป็นเครื่องมอืในการแก้ปัญหาการจดัตารางรถบรรทุกสนิคา้และการใชป้ระโยชน์ของ

รถบรรทุกทีด่ทีีสุ่ด อย่างไรกด็ ีปวยี์ธดิา พฒัน์อภพิงษ์, ปุณณม ีสจัจกมล และไอลดา ตรรีตัน์ตระกูล (2561) ไดเ้สนอ

ความคดิเหน็เกีย่วกบัวธิกีารแก้ไขปัญหาการจดัลําดบัการผลติดว้ยวธิกีารประมาณการ โดยเฉพาะการประยุกต์ใช้วธิ ี

ฮวิรสีตกิ (Heuristic) เป็นการคน้หาคําตอบทีม่ตีวัชี้แนะหรอืมแีนวทางหรอืมกีารคาดเดาอย่างมเีหตุผลว่ากระบวนการ

คน้หาควรจะเลอืกเสน้ทางใดหรอืสถานะใดเพื่อทาํการคน้หาต่อไปใหไ้ดค้าํตอบอย่างมปีระสทิธภิาพ แต่คาํตอบทีไ่ดจ้าก

วธิฮีวิรสีตกินัน้ไม่สามารถยนืยนัไดว้่าเป็นคาํตอบทีด่ทีีสุ่ด  

 

วิธีดาํเนินการวิจยั  

การดําเนินการวจิยัในการจําลองขอ้มูลเพื่อวเิคราะห์รูปแบบการจดัลําดบัการผลติ มเีป้าหมายเพื่อหารูปแบบการวาง

ลําดบังานในการผลติทีม่กีารใชเ้วลารวมในการผลติตํ่าทีสุ่ด (Minimize Makespan) 

ขัน้ตอนกระบวนการทําวจิยัทัง้หมดตัง้แต่กระบวนการเริม่ต้นศกึษาปัญหาของโรงงานทีใ่ชเ้ป็นกรณีศกึษาจนถึงสรุป

ผลงานวจิยัและนําเสนอผลลพัธ ์แสดงดงัภาพที ่3 โดยมขี ัน้ตอนดงัน้ี 

1) เลอืกจาํนวนรุ่นของชิน้งานทัง้ 9 รุ่นทีท่าํการผลติในปัจจุบนั คอื D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 และ D9 
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2) นําชิน้งานทัง้ 9 รุ่น มาเรยีงต่อกนัเป็นชุดการผลติ โดยแต่ละชุดการผลติจะทาํการเลอืกชิน้งานผสมกนั 6 ชิน้ ดว้ยวธิี

เรยีงสบัเปลีย่น (Permutation) โดยใหถ้อืลําดบัหรอืตําแหน่งก่อนหลงัเป็นสาํคญั ตามสมการ nk โดยที ่n = 9 และ k = 6 

สาเหตุที่เลือกชิ้นงานผสมกัน 6 ชิ้น มาจากกําลงัการผลิต (Capacity) ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษาน้ีสามารถผลติ

ชิ้นงานได้วันละ 6 ชิ้น ดังนัน้ ความเป็นไปได้ของเหตุการณ์ที่มีการผสมกันตามสมการของวิธีเรียงสับเปลี่ยน 

(Permutation) ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ะเท่ากบั 531,441 ชุดการผลติ  

3) เวลาที่ใช้ในการผลติชิ้นงานแต่ละรุ่นบนสถานีงานแต่ละสถานี (แสดงดงัตารางที่ 1) โดยเวลาที่ใช้ในการผลติของ

ชิน้งานแต่ละรุ่นจะใชเ้วลามาตรฐานทีถู่กจดัทาํขึน้โดยเรยีกว่าเสน้ทางการผลติ (Production Routing)  

4) นําชุดขอ้มูลทีไ่ดจ้ากการผสมกนัของชิ้นงานทีไ่ดจ้ากวธิเีรยีงสบัเปลี่ยน (Permutation) มาคํานวณเวลาทีใ่ชใ้นการผลติ 

โดยเริม่จากเวลาจากสถานีงานแรกของชิ้นงานแรกจนไปถึงสถานีงานสุดท้ายของชิ้นงานสุดท้าย ด้วยการออกแบบ

ชุดคําสัง่เพื่อใหค้อมพวิเตอรท์ําการสรา้งรูปแบบการลําดบังานและคาํนวณผลลพัธเ์วลารวมทีใ่ชใ้นการผลติดว้ยวธิกีาร

หาคาํตอบทีด่ทีีสุ่ด (Exact Method) 

5) ผลลพัธท์ีไ่ดเ้กดิจากการคาํนวณของชุดคาํสัง่ในคอมพวิเตอรจ์ะถูกนําไปเกบ็ในรปูแบบของไฟล ์csv เพื่อนําไปใชเ้ป็น

รูปแบบการจดัลําดบัการผลติในครัง้ต่อไปดงัตวัอย่างในตารางที ่2 ทีแ่สดงตวัอย่างเวลารวมของทีช่ิ้นงานทีเ่รยีงลําดบั

กนัในทุกความเป็นไปได ้ทีม่กีารผสมกนัของชิน้งานจาํนวน 6 ชิน้  

 
 

 
 

ภาพท่ี 3 ขัน้ตอนการดาํเนินการวจิยั 

 

ศกึษาทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งกบัปัญหาการจดัลําดบังาน 

เลอืกวธิทีีใ่ชใ้นการแกปั้ญหาการจดัลําดบังาน 

ออกแบบชุดคาํสัง่และเงือ่นไขในการแกปั้ญหา 

สรุปงานวจิยัและนําเสนอผลลพัธ ์

ศกึษาประเดน็ปัญหาของโรงงานทีใ่ชเ้ป็นกรณีศกึษา 

ตรวจสอบผลลพัธก์บั

วตัถุประสงคง์านวจิยั 
ไม่ตรง 

ตรง 
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ตารางท่ี 1 เวลาทีช่ิน้งานแต่ละรุ่นทาํงานบนสถานีงาน 

ลาํดบั สถานี

งาน 

ช้ินงาน

รุ่น D1 

ช้ินงาน

รุ่น D2 

ช้ินงาน

รุ่น D3 

ช้ินงาน

รุ่น D4 

ช้ินงาน

รุ่น D5 

ช้ินงาน

รุ่น D6 

ช้ินงาน

รุ่น D7 

ช้ินงาน

รุ่น D8 

ช้ินงาน

รุ่น D9 

1 1060 0 0 57 0 0 57 0 0 0 

2 1070 120 120 0 0 0 0 0 0 0 

3 1080 0 0 0 120 120 0 0 0 0 

4 1090 110 0 0 0 0 0 0 0 0 

5 1091 0 110 0 0 0 0 0 0 0 

6 1099 60 60 60 0 0 60 0 0 0 

7 1110 0 0 0 0 0 0 0 44 30 

8 1120 0 0 0 57 57 0 0 0 0 

9 1129 0 0 0 60 60 0 0 0 0 

10 1131 0 0 0 0 0 0 101 85 85 

11 1132 0 0 0 0 0 0 115 115 115 

12 1130 0 0 0 0 0 0 60 60 60 

13 1140 210 210 210 217 217 210 246 311 311 

14 1149 60 60 60 60 60 60 60 0 0 

15 1150 240 240 240 240 240 240 331 202 202 

16 1159 52 52 52 52 52 52 52 112 90 

17 1160 235 235 235 235 235 235 246 310 310 

18 1169 120 120 120 120 120 120 120 120 120 

19 1182 93 93 93 93 93 93 57 83 83 

20 1183 57 57 57 57 57 57 125 125 90 

21 1184 42 42 42 42 42 42 52 75 75 

22 1189 81 81 81 81 81 81 97 89 90 

 

ตารางท่ี 2 ตวัอย่างผลลพัธเ์วลารวมทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมดมกีารผสมกนัของชิน้งานทัง้ 9 รุ่น 

ลาํดบั ความเป็นไปได้ของการผสมกนัของช้ินงาน เวลาผลิตรวม (นาที) 

1 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1, 'Model_D1', 'Model_D1' 2680 

2 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2' 2680 

3 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D3' 2812 

4 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D4' 2812 

5 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D5' 2812 

6 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D6' 2711 

7 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D7' 2840 

8 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D8' 2876 

9 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D9' 2820 

10 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2', 'Model_D1' 2680 

11 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2', 'Model_D2' 2680 
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ลาํดบั ความเป็นไปได้ของการผสมกนัของช้ินงาน เวลาผลิตรวม (นาที) 

12 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2', 'Model_D3' 2812 

13 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2', 'Model_D4' 2812 

14 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2', 'Model_D5' 2812 

15 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2', 'Model_D6' 2711 

16 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2', 'Model_D7' 2840 

17 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2', 'Model_D8' 2876 

18 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D2', 'Model_D9' 2820 

19 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D3', 'Model_D1' 2772 

20 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D3', 'Model_D2' 2772 

21 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D3', 'Model_D3' 2909 

22 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D3', 'Model_D4' 2909 

23 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D3', 'Model_D5' 2909 

24 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D1', 'Model_D3', 'Model_D6' 2803 

……….

. 

…………………………………………………………………. ………. 

59049 'Model_D1', 'Model_D9', 'Model_D9', 'Model_D9', 'Model_D9', 'Model_D9' 3100 

 

ผลการวิจยั  

หลงัจากทีไ่ดผ้ลลพัธ์จากการคํานวณเวลารวมทีใ่ชใ้นการผลติของทุกชุดการผลติแล้ว ผูว้จิยันําชุดการผลติทีม่รีูปแบบ

การเรยีงลําดบัการผลติต่างๆ มาเปรยีบเทยีบกบัตารางกําหนดการส่งมอบเพื่อทดสอบประสทิธภิาพการจดัรูปแบบการ

ลําดบัการผลติแบบใหม่ว่าสามารถลดเวลารวมทีช่ิน้งานอยู่ในระบบไดม้ากน้อยเพยีงใด 

ตารางที ่3 นําเสนอผลการเปรยีบเทยีบการจดัลําดบัการผลติแบบเดมิกบัรปูแบบทีนํ่าเสนอ พบว่า การจดัลําดบัการผลติ

รูปแบบใหม่ดว้ยวธิกีารทีนํ่าเสนอ สามารถลดเวลาในการผลติได ้5,688 นาท ีโดยมค่ีาเฉลี่ยเปอร์เซน็ตค์วามแตกต่างที่

สามารถลดเวลาการผลติลงจากวธิกีารเดมิ คอื 8.5 เปอรเ์ซน็ต ์

อย่างไรกด็เีมื่อพจิารณาผลลพัธ์ทีไ่ดจ้ากการคํานวณดว้ยวธิทีีนํ่าเสนอเปรยีบเทยีบกบัการจดัลําดบัการผลติแบบเดมิที่

แสดงในตารางที ่3 ลําดบัที ่5 พบว่า เวลาผลติรวมดว้ยวธิแีบบเดมิไม่มคีวามแตกต่างกบัเวลาทีไ่ดจ้ากการคํานวณดว้ย

วธิทีีนํ่าเสนอซึง่เป็นการวางแผนการผลติทีใ่ชเ้วลาน้อยทีสุ่ด แต่อย่างไรกต็ามหากพจิารณาจากระยะเวลาการจดัตาราง

การผลติใน 1 เดอืนทีนํ่ามาทดสอบแล้วนัน้ส่วนใหญ่การจดัลําดบัการผลติดว้ยวธิทีีนํ่าเสนอสามารถใหผ้ลลพัธ์ที่ดกีว่า

โดยสามารถนําเสนอการจดัลําดบัการผลติด้วยรูปแบบใหม่ทีใ่ชเ้วลาทีน้่อยกว่าการรูปแบบเดมิถงึ 19 วนัโดยเฉพาะ

อย่างยิง่ผลการเปรยีบเทยีบในลําดบัที ่20 สามารถใชเ้วลาลดลง 536 นาท ีซึง่เป็นเวลาทีล่ดลงเยอะสุด นัน่หมายโรงงาน

สามารถปรบัปรุงวธิกีารจดัลําดบัการผลติใหด้กีว่าเดมิไดด้ว้ยวธิทีีไ่ดนํ้าเสนอน้ี 
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ตารางท่ี 3 เปรยีบเทยีบการจดัลําดบัการผลติแบบเดมิกบัรปูแบบใหม่ 

ลาํดบั การจดัลาํดบัแบบเดิม วนัส่งมอบ เวลาผลิตรวม 

(นาที) 

การจดัลาํดบั 

โดยใช้วิธีการท่ีนําเสนอ 

เวลาผลิตรวม 

(นาที) 

เวลาท่ีลดลง 

(นาที) 

1 D7 D7 D8 D1 D7 D7 D8 4-Jan-22 3464 D7 D8 D7 D8 D7 D7 D1 3284 180 

2 D1 D5 D5 D9 D2 D4 D1 5-Jan-22 3271 D5 D4 D1 D5 D9 D2 D1 3065 206 

3 D3 D7 D7 D8 D6 D1 D2 6-Jan-22 3083 D3 D6 D2 D7 D8 D7 D1 2906 177 

4 D3 D7 D7 D8 D6 D1 D2 7-Jan-22 3083 D3 D6 D2 D7 D8 D7 D1 2906 177 

5 D4 D4 D4 D8 D8 D9 D1 10-Jan-22 3215 D4 D4 D8 D4 D9 D8 D1 3215 0 

6 D2 D9 D8 D5 D5 D7 D3 11-Jan-22 3397 D3 D5 D9 D5 D7 D8 D2 3024 373 

7 D9 D8 D1 D2 D7 D7 D3 12-Jan-22 3387 D3 D1 D7 D9 D8 D7 D2 2968 419 

8 D9 D7 D2 D2 D5 D1 D5 13-Jan-22 3343 D5 D5 D2 D9 D1 D7 D2 2974 369 

9 D8 D4 D3 D1 D9 D4 D3 14-Jan-22 3560 D3 D9 D4 D4 D3 D8 D1 3115 445 

10 D2 D1 D6 D9 D4 D5 D2 17-Jan-22 3184 D4 D5 D2 D1 D6 D9 D2 2963 221 

11 D1 D3 D3 D9 D7 D6 D8 18-Jan-22 3354 D3 D3 D6 D7 D9 D8 D1 2930 424 

12 D8 D9 D9 D1 D6 D6 D4 19-Jan-22 3329 D6 D4 D6 D9 D8 D9 D1 3044 285 

13 D4 D7 D7 D8 D8 D2 D2 20-Jan-22 3278 D4 D2 D7 D8 D8 D7 D2 3109 169 

14 D1 D1 D3 D3 D3 D7 D5 21-Jan-22 3349 D3 D3 D3 D5 D7 D1 D1 2976 373 

15 D8 D7 D5 D2 D4 D5 D8 24-Jan-22 3598 D5 D8 D4 D5 D8 D7 D2 3151 447 

16 D6 D7 D9 D2 D6 D4 D1 25-Jan-22 3073 D6 D4 D9 D7 D1 D6 D2 2905 168 

17 D8 D5 D9 D7 D8 D5 D4 26-Jan-22 3544 D5 D5 D9 D8 D8 D4 D7 3284 260 

18 D3 D1 D7 D7 D1 D6 D6 27-Jan-22 2936 D6 D6 D3 D1 D7 D7 D1 2851 85 

19 D9 D2 D1 D9 D3 D5 D8 D2 28-Jan-22 3595 D3 D5 D1 D2 D9 D8 D9 D2 3221 374 

20 D2 D7 D4 D3 D5 D6 D4 31-Jan-22 3512 D3 D4 D4 D5 D7 D6 D2 2976 536 

 

สรปุและอภิปรายผลการวิจยั  

ถงึแมผ้ลลพัธ์ทีไ่ดจ้ากวธิทีีไ่ดนํ้าเสนอเมื่อเปรยีบเทยีบกบัการจดัลําดบัการผลติแบบเดมิ จะสามารถลดเวลาลงได ้8.5 

เปอร์เซ็นตาม แต่ด้วยโรงงานกรณีศกึษาน้ีมลีกัษณะการผลติแบบไหลเลื่อนซึ่งเป็นกระบวนการผลติที่มลีกัษณะการ

ทํางานเรยีงต่อกนัแบบอนุกรม แต่ละงาน i จะมเีวลาการผลติในแต่ละขัน้ตอนการผลติ j เป็นการจดังาน n งาน ทํา

ขัน้ตอน m ขัน้ตอน โดยผูว้จิยัไดนํ้าเสนอวธิหีาคาํตอบทีด่ทีีสุ่ด (Exact Method) ซึ่งเป็นการวนลูปเพื่อหาเวลาผลติรวม

ทีน้่อยทีสุ่ดเพื่อนํามาใชใ้นการจดัลําดบังานใหม่ ซึ่งพบว่า ระหว่างทําการวนลูปเพื่อหาผลลพัธต์ามการสบัเปลีย่นลําดบั 

(Permutation) ใช้เวลานานมาก ซึ่งสอดคล้องกบั จริะศกัดิ ์ชาบาง และ สวสัดิ ์ภาระราช (2559) ได้ให้ความเห็นว่า  

การจดัลําดบังานทีม่ ีn งาน ทําขัน้ตอน m ขัน้ตอน จดัอยู่ในปัญหาเอน็พแีบบยาก (Non-Polynomial-Hard, NP-Hard) 

ซึ่งเมื่องาน (n) มขีนาดที่เพิม่ขึ้น การหาคําตอบทีด่ทีีสุ่ด (Optimal Solution) อาจไม่สามารถค้นหาคําตอบทีด่ทีีสุ่ดได้

ด้วยเวลาที่ม ีดงันัน้ในอนาคตหากโรงงานแห่งน้ีมกีารขยายจํานวนสถานีงานหรอืมจีํานวนชิ้นงานที่เพิม่ขึ้น วธิทีี่ได้

นําเสนออาจไม่สามารถนํามาเป็นวธิกีารในการแกปั้ญหาการจดัลําดบัการผลติใหก้บัโรงงานแหง่น้ีได ้ดงันัน้ขอ้เสนอแนะ

ในการแก้ปัญหาการจดัลําดบัการผลติใหก้บัโรงงานแห่งน้ีในกรณีทีม่กีารเพิม่จํานวนขึน้ของสถานีงานหรอืชิ้นงาน ให้

พจิารณาวธิกีารหาคาํตอบแบบประมาณ (Approximation Method) วธิน้ีีจะจะช่วยลดระยะเวลาในการประมวลผลลพัธท์ี่

มจีาํนวนงานทีจ่ะตอ้งทาํการผลติหรอืจาํนวนสถานีงานทีม่ากขึน้ซึง่วธิกีารหาคาํตอบแบบประมาณน้ีคาํตอบหรอืผลลพัธ์

ที่ได้จะไกล้เคยีงกบัคําตอบที่ดทีี่สุด ซึ่งสามารถแบ่งออกได้ 2 วธิดีว้ยกนั คอื วธิฮีวิรสีติก (Heuristic) จะเป็นเทคนิค

วธิกีารหาคําตอบแบบประมาณวธิหีน่ึงซึ่งมค่ีาไกล้เคยีงคําตอบทีด่ทีีสุ่ด โดยใชร้ะยะเวลาในการคํานวณหรอืประมวล

ผลลพัธ์ไม่นาน แต่วิธีน้ีจะมขี้อจํากัดในการใช้ คือ จะเป็นวิธีการที่ใช้แก้ปัญหาเฉพาะกลุ่มใดกลุ่มหน่ึงเท่านัน้จงึไม่

สามารถนําไปใชก้บัปัญหากลุ่มอื่นได ้ตวัอย่างของวธิฮีวิรสีตกิทีนิ่ยมใชโ้ดยทัว่ไป ไดแ้ก่ กฎการจ่ายงาน (Dispatching rule) 



[10] 

เป็นตน้ วธิเีมตาฮวิรสีตกิ (Metaheuristic) จดัอยู่ในกลุ่มของวธิกีารหาคาํตอบแบบประมาณการเชน่กนั แต่เป็นวธิใีนการ

หาคําตอบทีไ่ดร้บัความนิยมมากกว่าวธิกีารของฮวิรสีตกิ เน่ืองจากวธิน้ีีสามารถทําการประยุกต์วธิกีารทําหรอืขัน้ตอน

การทําที่ซับซ้อนกว่าวิธีฮิวรีสติกเพื่อพฒันาคุณภาพของคําตอบหรือทําให้มีวิธีการหาคําตอบในแต่ละปัญหานัน้มี

ประสทิธภิาพทีด่ขี ึน้ ภายใต้ขอ้จํากดัซึ่งเหมาะกบัการแก้ปัญหาขนาดใหญ่ทีต่้องการคน้หาคําตอบภายใต้เวลาทีจ่ํากดั 

วธิน้ีีจะทาํการวนซ้ําในการหาคาํตอบจนกระทัง่หยุดคน้หาเมื่อถงึเกณฑเ์งื่อนไขทีกํ่าหนด (Criteria) อยา่งไรกด็ ีคาํตอบ

ทีไ่ดจ้ากวธิฮีวิรสีตกินัน้ไม่สามารถยนืยนัไดว้่าเป็นคําตอบทีด่ทีีสุ่ด ดงัที ่ปวยีธ์ดิา พฒัน์อภพิงษ์, ปุณณม ีสจัจกมล และ

ไอลดา ตรรีตัน์ตระกูล (2561) ไดใ้หค้วามเหน็ 
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