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บทคัดย่อ 

จุดประสงค์ของงานวิจัยนี้เพื่อประยุกต์ใช้แบบจำลองทางคณิตศาสตร์สำหรับการจัดลำดับงานของโรงงานผลิตช้ินส่วน
รถยนต์แห่งหนึ่ง เพื่อลดระยะเวลาการปฏิบัติงานที่ไม่มีประสิทธิภาพ ส่งผลให้เกิดความล่าช้าต่อการจัดส่ง ผลิตภัณฑ์ให้กับ
ลูกค้า โดยงานวิจัยนี้ใช้ Solver ซึ่งเป็นซอฟต์แวร์ประเภท Add-in ในโปรแกรม Microsoft excel เป็นเครื่องมือสำหรับช่วยผู้
ตัดสินใจในการตัดสินใจ และทำการเปรียบเทียบกับวิธีการจัดลำดับการผลิตในปัจจุบันด้วยวิธีฮิวริสติก (Heuristics) ผล
การศึกษาพบว่า แบบจำลองทางคณิตศาสตร์พบว่า สามารถลดเวลาในการผลิตทั้งหมดในเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2564 ได้ 
73.99 ชั่วโมงหรือประมาณ 3 วันหรือคิดเป็นร้อยละ 11.32 และสามารถลดเวลาในการผลิตทั้งหมดในเดือนกรกฎาคม พ.ศ.
2564 ได้ 21.72 ช่ัวโมงหรือประมาณ 1 วันหรือคิดเป็นร้อยละ 2.83 
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Abstract 
  

 The aim of this study is to apply mathematically modelling for job shop scheduling problem to 
one of the automotive part factories in order to reduce inefficient processing time. This may lead to delay 
in transporting the products to the customers. This research applies Solver which is an Add-in tool in 
Microsoft Excel in helping a decision maker in making a decision. Then, the comparison has been made 
with the heuristic current method. The results show that the mathematically modelling can decrease total 
working time (makespan) 73.99 hours or about 3 days which can be considered 11.32% in May 2021 and 
the total working time can be decreased 21.72 hours or approximately 1 day (2.83%) in July 2021. 
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1. บทนำ 
สถานการณ์การแพร่ระบาดของโควิด 19 ได้ส่งผล

กระทบอย ่างรวดเร ็วและร ุนแรงต ่อเศรษฐก ิจท ั ่วโลก 
โดยเฉพาะกลุ่มอุตสาหกรรมการผลิต เนื่องจากมีข้อจำกัดใน
ด้านการนำเข้าวัตถุดิบและส่งออกสินค้าซึ่งเป็นสาเหตุสำคัญ
ที่มีผลกระทบต่อการผลิต จึงทำให้บางบริษัทช้ันนำระดับโลก
ที่มีเครือข่ายบริษัทตามภูมิภาคต่าง ๆ ได้ทำการกระจาย
ความต้องการของลูกค้าไปยังบริษัทลูกเพื่อให้ทำการผลิต
สินค้าชนิดเดียวกันเพื่อส่งให้กับลูกค้าให้ได้ตามความต้องการ 
ความท้าทายในการบริหารจัดการในการรองรับปริมาณการ
ผลิตที่มากขึ้น ทางบริษัทจะต้องเริ่มพิจารณาจากปริมาณการ
ผลิตและความสามารถหรือกำลังในการผลิตสินค้า เพื่อจะได้
ทำการจัดเตรียมในด้านของทรัพยากรที ่ต ้องการ ซึ ่งใน
การศึกษานี้ได้นำเอากรณีตัวอย่างของโรงงานผลิตชิ้นส่วน
ยานยนต์แห่งหนึ่งมาทำการศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการการ
จัดตารางการผลิต เนื่องจากในปัจจุบันการจัดตารางการผลิต
เป็นกระบวนการที่ทำโดยใช้ประสบการณ์ของผู้ปฏิบัติงาน
เท่านั้น จึงทำให้การจัดตารางการผลิตอาจยังไม่เหมาะสมซึ่ง
อาจส่งผลกระทบกับค่าใช้จ่ายในการทำงานล่วงเวลาที่มาก
เกินไป และไม่มีการจัดสมดุลของเครื ่องจักรจึงอาจทำให้
เครื่องจักรบางเครื่องถูกใช้งานไม่เต็มประสิทธิภาพ มีการ
หยุดรอ เนื่องจากการจัดลำดับงานไม่เหมาะสม งานวิจัยนี้ 
ผู้วิจัยได้นำแบบจำลองเชิงเส้นมาประยุกต์ใช้ในการจัดตาราง
การผลิต โดยจะใช้เทคนิควิธีคิดแบบการจัดลำดับงาน (Job 
shop scheduling) มาปร ับใช ้ ในการศ ึกษาคร ั ้ งนี้  เพื่อ
วิเคราะห์หาคำตอบและผลลัพธ์ที่ดีที่สุดโดยเทียบกับวิธีการ
ทำงานแบบฮิวริสติกในปจัจุบัน 

 

2. แนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  

2.1 กระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิต 

ในการตัดสินใจเกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการ
ผลิต ผู้บริหารจะต้องค้นหาคำตอบจากคำถามที่เป็นต้นเหตุ
พื ้นฐานของความมีประสิทธิภาพหรือไม่มีประสิทธิภาพ 2 
ประการ  ได ้แก ่  เ ราควรทำอะไรต ่อไปและเราม ีขีด
ความสามารถที่จะทำมันได้หรือไม่ การวางแผนการผลิต
จะต้องมาก่อนการวางแผนกำลังการผลิต  ซึ ่งก็ค ือการ

วางแผนลำดับความสำคัญของการทำงานและตามด้วยการ
วางแผนกำลังการผลิต หลังจากนั้นเป็นการควบคุมกิจกรรม
การผลิตชิ้นส่วน และผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ เสร็จตามเป้าหมาย
และเวลาที่วางไว้ตามแผน[13]  

2.2 การผลิตแบบตามงาน (Job shop) 

กา รผล ิ ต แบบตาม ง าน  ( Job shop) ร ะบบ นี้
ประกอบด้วย m เครื่องจักร แต่ละงานจะมีเส้นทางการไหล
ของงานเฉพาะของตนเองตามที ่ผ ู ้วางแผนกระบวนการ
กำหนดให้เท่านั้น โดยมากเส้นทางการไหลของงานจะไม่ซ้ำ
แบบกัน และเครื่องจักรเริ่มต้นและเครื่องจักรสุดท้ายที่แต่ละ
งานต้องใช้ทำงานก็ไม่จำเป็นต้องเหมือนกัน แบบจำลองที่
ง่ายที่สุดของระบบผลิตแบบตามงานคือ การที่แต่ละงาน
สามารถที่จะทำการดำเนินงานบนเครื่องจักรใดๆ ก็ตามที่อยู่
บนเส้นทางงานของตนได้เพียงแค่หนึ่งครั้งเท่านั้น สำหรับ
แบบจำลองที่ซับซ้อนข้ึนก็อาจจะเพิ่มเงื่อนไขว่า งานสามารถ
ที่จะกลับมาทำซ้ำท่ีเครื่องจักรเดิมได้อีกหลายครั้งบนเส้นทาง
ที่กำหนดให้ และเรียกการทำงานแบบนี้ว่า “การเวียนซ้ำ 
(Recirculation)” [12] 

2.3 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

ชัยมงคล ลิ้มเพียรชอบ และ ประเทือง อุษาบริสุทธ์ิ 
[1] ได้มีการประยุกต์ใช้การสร้างแบบจำลองกำหนดการเชิง
เส้นผสมจำนวนเตม็ ซึ่งสามารถลดต้นทุนในส่วนของ
ค่าใช้จ่ายในการดำเนินการได้ร้อยละ 14.81 

ธีรวัฒย์ คำพรมม,ี สุทธิพงษ์ ครุฑพาหะ, ณัฐพร ตั้ง
เจริญชัย, สุกฤษฏิ์ เพชรสวัสดิ์ และ ธัชชัย เทพกรณ์ [2] ได้
สร้างแบบจำลองกำหนดการเชิงคณิตศาสตร์เพื่อแก้ปัญหา
การจัดตารางการผลติ โดยสามารถลดการใช้งานเครื่องจักร
โดยไม่จำเป็นได้ถึงร้อยละ 29 และสามารถลดเวลาปิดงาน
รวมจากตารางการผลติแบบเดิมได้ร้อยละ 36.48 

นมิดา ศรผีล [3] ได้พัฒนาเครื่องมอืเพื่อช่วย ในการ
จัดลำดับงานโดยใช้หลักการการจดัตามกำหนดการส่งมอบ 
(EDD) และใช้หลักการดำเนินการมากเข้าดำเนินการก่อน 
(LPT) จัดลำดับงานของทั้งเครื่องจักรเดียวและเครื่องจักร
แบบขนาน โดยสามารถลดการเกดิความลา่ช้าลงได้ร้อยละ 
22 และเวลาการผลิตรวมลดลง 8.79 วัน สามารถลด
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ระยะเวลาล่าช้าสูงสุดได้ 3 วัน และอรรถประโยชน์ของการ
ใช้เครื่องจักรเพิ่มมากขึ้นเฉลี่ยร้อยละ 11.5 

เพชรายุทธ แซ่หลี และ อภิชัย ฤตวิรุฬห์ [4] ได้สร้าง
แบบจำลองกำหนดการเชิงเส้นจำนวนเต็มผสมสำหรับใช้เป็น
เครื่องมือช่วยในการวางแผนแรงงานสำหรับการผลิต ซึ่ง
สามารถลดค่าใช้จ่ายรายเดือนลงได้ 273,090 บาท หรือ 
ร้อยละ 8.08  

 สุริยะ เปียอยู่ และ สริวิชญ์ สว่างนพ [5] ได้
ประยุกต์ใช้การจัดตารางแบบถอยหลัง (Backward 
scheduling) และกฎการจ่ายงานแบบ (EDD) ในการจัด
ตารางการผลติและใช้ VBA ซึ่งเปน็ฟังก์ชันหนึ่งในโปรแกรม 
Microsoft excel สำหรับการสร้างระบบสนับสนุนการวาง
แผนการผลติ ซึ่งผลลัพธ์สามารถลดเวลาได้ถึงร้อยละ 90 

Bülbül and Kaminsky [6] ได้ศกึษาเกี่ยวกับการ
พัฒนาวิธีการทั่วไปเพื่อแก้ปญัหาการจัดตารางงาน ซึ่ง
สามารถแสดงได้เป็นโปรแกรมเชิงเส้น เพื่อแก้ปัญหาที่
เหมาะสมทีสุ่ด  

Fattahi, Jolai and Arkat [7] ไดศ้ึกษาเกี่ยวกับ
ปัญหาการจัดตารางงานด้วยวิธีการเขียนโปรแกรมเชิงเส้น
จำนวนเต็มผสม (MILP) ผลการคำนวณแสดงให้เห็นว่า
อัลกอริทึมท่ีนำเสนอสามารถหาคำตอบท่ีมีคุณภาพสำหรับ
ปัญหาการจัดตารางงานท่ีมีความยืดหยุ่นซึ่งมีการทำงาน
ซ้ำซ้อนกันในเวลาอันสั้น 

Frihat, Hadj-Alouane and Sadfi [8] ได้ศึกษา
เกี่ยวกับปัญหาการจัดตารางการผลิต โดยใช้ แบบจำลอง 
เชิงเส้นแบบผสม(MILP) และการเขียนโปรแกรมข้อจำกัด 
(CP) การทดลองเชิงตัวเลขจะดำเนินการเพื่อเปรยีบเทียบ 
การจัดหาคำตอบเริ่มต้นทีเ่ป็นไปได้สำหรับโมเดล MILP โดย
ใช้แบบจำลอง CP ซึ่งผลลัพธ์มีแนวโน้มในการลดเวลา
คำนวณ 

Meng, Zhang, Ren, Zhang, and Lv [9] ได้ศึกษา
เกี่ยวกับการแกไ้ขปัญหาการจัดตารางงานแบบยืดหยุ่นด้วย
การใช้เวลาเสร็จสิ้นสูงสุดให้น้อยทีสุ่ด ด้วยการเขียน
โปรแกรมเชิงเส้นจำนวนเต็ม (MILP) 4 รูปแบบ เพื่อทำการ
เปรียบเทยีบ จากผลการเปรียบเทยีบแบบจำลองการเขียน

โปรแกรมข้อจำกัด (CP) มีประสิทธิภาพดีกว่าอัลกอริทึม 
อื่น ๆ ที่มีอยู่ทั้งหมด 

Kuo-Ching Yinga, Shih-Wei Lin [10] ไ ด ้ เ สนอ 
อัลกอลิธ ึมสำหรับการแก้ปัญหาการจัดตารางงาน โดย
คำนึงถ ึง makespan โดยการเปรียบเทียบผลลัพธ ์ทาง
คอมพิวเตอร์กับอัลกอริธึม meta-heuristic ที ่ด ีที ่ส ุดใน
ปัจจุบัน ผลการทดลองระบุว่ามีประสิทธิภาพเหนือกว่า 
HABC อย่างมีนัยสำคัญ   
 

3. วิธีดำเนินการวิจัย  

3.1 แบบจำลองทางคณิตศาสตร์สำหรับการจัดลำดับงาน 

การศึกษาการเขียนแบบจำลองทางคณิตศาสตร์เพื่อ
นำมาช่วยในการจัดลำดับงาน โดยนำแบบบจำลองของ Kuo-
Ching Yinga, Shih-Wei Lin [10]  มาประย ุกต ์ ใ ช ้  โ ดย
สามารถทำได้โดยมีขั้นตอนดังนี้ 

3.1.1 กำหนดต ัวแปรร ับเข ้า  ( Input data หรือ 
Parameter) และดัชนี (Index) ได้ดังนี ้  

pjk คือเวลาปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ j (ชั่วโมง) บน
เครื่องจักร k 

{Oj1, Oj2, …, Ojnj} คือแต่ละผลิตภัณฑ์ j มีกระบวนการ
ผลิตเป็นของตนเอง 
โดยที่ 

j คือ ผลิตภัณฑ์ที่ต้องการผลิต (j ∈ J) 
j’ คือ ผลิตภัณฑ์ที่ต้องการผลิตหลังจากผลิตภัณฑ์ j 

ที่เครื่องจักร k (j’ ∈ J) 
k คือ เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต (k ∈ K)  

nj คือ จำนวนกระบวนการผลิตทั้งหมดสำหรับแตล่ะ
ผลิตภัณฑ์ j ซึ่งในกรณีศึกษานี้ nj = 2 สำหรับทุกผลิตภัณฑ์ j 

M เป็นค่าคงที่ ที่มีค่ามากและเป็นจำนวนจริงบวกใน
การศึกษาครั้งน้ีผู้วิจัยได้กำหนดค่า M = 100,000  
  

กำหนดเวลาในการปฏิบัติงานของแต่ละผลิตภัณฑ์ตอ่
เครื่องจักร (pjk) และกำหนดลำดับงานของแต่ละผลิตภัณฑ์ 
โดยจะมีทั้งหมด 2 กระบวนการ (Process) ต่อ 1 ผลิตภัณฑ์ 
ดังตารางที ่1  
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ตารางที ่1 เวลาการทำงานของแตล่ะกระบวนการของแตล่ะ

เครื่องจักร 

ผลิตภัณฑ์ กระบวนการ 
เวลาในการ
ดำเนินงาน 
(ช่ัวโมง) 

เคร่ืองจักร 

1 
1 231.48 M1 
2 231.48 M5 

2 
1 115.74 M1 
2 115.74 M5 

3 
1 216.05 M2 
2 108.02 M5 

4 
1 94.04 M3 
2 94.04 M6 

5 
1 44.37 M3 
2 44.37 M6 

6 
1 97.92 M2 
2 97.92 M6 

7 
1 324.07 M4 
2 162.04 M6 

8 
1 129.24 M3 
2 51.7 M6 

 
กระบวนการไหลของผลิตภัณฑ์จะเริ่มจากการป้อน

ผลิตภณัฑ์ผ่านไปยังกระบวนการที ่1 คือกระบวนการชุบผิว
ผลิตภณัฑ์ ซึ่งจะใช้เครื่องจักร M1-M4 หลังจากเสรจ็จาก
กระบวนการที่ 1 ผลิตภณัฑ์จะถูกป้อนไปยังกระบวนการที่ 2 
คือกระบวนการทำผลติภณัฑ์ให้แห้งโดยใช้อุณหภมูิสูงซึ่งจะ
ใช้เครื่องจักร M5-M6 ดังรูปที่ 1 
 

 
 

รูปที่ 1 กระบวนการไหลของผลิตภัณฑ ์

3.1.2 กำหนดตัวแปรตดัสินใจ (Decision 
Variables) ดังนี ้

xjk คือ เวลาเริ่มต้นทำงานผลติภณัฑ์ j ที ่
เครื่องจักร k  

yjj’k คือการเลือกลำดับงานของผลติภัณฑ์ j หรือ j’ ที่
ทำงานท่ีเครื่องจักร k 
โดยที ่

yjj’k = 1 ถ้างาน j นำหน้างาน j’ บนเครื่องจักร k  
               = 0 ถ้างาน j’ นำหน้างาน j บนเครื่องจักร k  
 

3.1.3 กำหนดสมการเป้าหมาย (Objective 
Function) โดยต้องการเวลาในการสิ้นสุดการทำงานให้มคี่า
น้อยที่สุด จึงเขียนสมการเป้าหมายดังสมการที่ (1) [10] 
 
                 𝑀𝑖𝑛 max

𝑗∈𝐽
 {𝑥𝑗𝑛𝑗

+ 𝑝𝑗𝑛𝑗
}                    (1)       

 
3.1.4 ข้อจำกัด (Constraints) ในด้านของเวลาเริ่ม

งานของแต่ละ Job ในแตล่ะเครื่องจักร k ดังสมการที่ (2) 
 

                𝑥𝑗𝑘 +  𝑝𝑗𝑘 ≤ 𝑥𝑗𝑘+1  

                ;  ∀𝑘 = 1, 2, … , 𝑛𝑗 − 1, 𝑗 ∈ 𝐽                          (2) 
 

3.1.5 กำหนดข้อจำกัด (Constraints) ในด้านการ
ลำดับงาน โดยกำหนดให ้ดังสมการที่ (3) และ (4) และ
สมการที่ (5) และ (6) เป็นการทำหนดค่าความเป็นไปได้ของ
ทุกค่าเริ่มต้นทำงานของผลิตภัณฑ ์และค่า y ตามลำดับ 
 
                𝑥𝑗𝑘 +  𝑝𝑗𝑘 ≤ 𝑥𝑗′𝑘 + 𝑀(1 − 𝑦𝑗𝑗′𝑘)  

                ;  ∀𝑗, 𝑗′ ∈ 𝐽, 𝑘 ∈ 𝐾                             (3) 
  
 𝑥𝑗′𝑘 + 𝑝𝑗′𝑘 ≤ 𝑥𝑗𝑘 + 𝑀𝑦𝑗𝑗′𝑘   

                ;  ∀𝑗, 𝑗′ ∈ 𝐽, 𝑘 ∈ 𝐾                             (4) 
             
 𝑥𝑗𝑘 ≥ 0, 𝑘 = 1, 2, . . . , 𝑛𝑗 , 𝑗 ∈ 𝐽                      (5) 
 𝑦𝑗𝑗′𝑘 ∈ {0,1} ;  ∀𝑗, 𝑗′ ∈ 𝐽, 𝑘 ∈ 𝐾            (6) 
          

3.2 วิธ ีการทาง Heuristics สำหรับการจัดลำดับงาน
 ผู้วิจัยได้นำเอาข้อมูลการวางแผนการผลิตในเดือน
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พฤษภาคม พ.ศ. 2564 มาใช้ในการศึกษานี้ โดยการศึกษาน้ี
จะเป็นการศึกษากระบวนการผลิต 2 กระบวนการคือ การ
ชุบเคลือบผิวผลิตภัณฑ์และการทำผลิตภัณฑ์ให้แห้งด้วย
อุณหภูมิสูง โดยเจ้าหน้าที่วางแผนการผลิตจะนำเอาข้อมูล
ความต้องการของลูกค้า (Demand forecast) มาทำการ
จัดลำดับงาน ด้วยวิธีฮิวริสติกซึ ่งข้อมูลสำคัญที่ใช้ในการ
จัดลำดับงานจะมีรายละเอียดดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 ข้อมูลสำคญัที่ใช้ในการวางแผนการผลิตในเดือน

พฤษภาคม พ.ศ.2564 
 

 
 

จากตารางที่ 2 เราจะได้ข้อมูลปริมาณที่ต้องการใน
การผลิต, เวลาที่ใช้ในการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์และเวลา
ที่ใช้ในการผลิตของแต่ละเครื่องจักร ซึ่งในการคำนวณเวลา
ในการผลิตของเครื่องจักรแต่ละเครื่องจะต้องคิดจากเวลาใน
การผลิต (Cycle time) ต่อการชุบ 1 ครั้ง หน่วยเป็นวินาที 
และคิดจากประสิทธิผลโดยรวมของเครื ่องจักร (Overall 
Equipment Effectiveness : OEE) ท ี ่ ร ้ อ ยละ  72  โ ดย 
process time จ ะ ส า มา รถค ิ ด ไ ด ้ จ า ก  ( cycle time x 
production plan)/ OEE ผู้วางแผนการผลิตจะนำเอาข้อมลู
ต่างๆ มาจัดตารางการผลิต สำหรับในงานวิจัยนี้จะใช้วิธี 
ฮิวริสติก (heuristics) 4 รูปแบบดังนี ้

3.2.1 จัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภัณฑ์ที่มี เวลาใน
การดำเนินงานน้อยที่สุดสำหรับเครื่องจักร M1 – M4 โดย
เร ิ ่มพิจารณาจากเคร ื ่องจ ักร M1 ที ่ถ ูกกำหนดให้ผลิต
ผลิตภัณฑ์ที่ 1 และผลิตภัณฑ์ที่ 2 โดยผลิตภัณฑ์ที่ 2 จะใช้
เวลาในการดำเนินงาน 115.74 ชั่วโมงซึ่งน้อยกว่าผลิตภัณฑ์
ที่ 1 ที่ใช้เวลาในการดำเนินงาน 231.48 ช่ัวโมง เพราะฉะนั้น
ผลิตภัณฑ์ที่ 2 จะถูกเลือกให้ทำการผลิตก่อนที่เครื่องจักร 

M1 ทำการจัดลำดับงานในลักษณะนี้กับเครื่องจักร M2-M4 
หลังจากนั้นให้พิจารณาเครื่องจักร M5 ซึ่งจะถูกกำหนดให้
ผลิตผลิตภัณฑ์ที1่, 2, 3 ซึ่งการจัดลำดับงานจะพิจารณาจาก
ผลิตภัณฑ์ที ่เสร็จจากกระบวนการที่ 1 ก่อน จะเห็นได้ว่า
ผลิตภัณฑ์ที่ 2 เสร็จจากกระบวนการที่ 1 เร็วที่สุดคือชั่วโมง
ท ี ่  115.74 และตามด ้วยผล ิตภ ัณฑ์ท ี ่  3 ซ ึ ่ ง เสร ็จจาก
กระบวนการที ่  1 ในช ั ่วโมงท ี ่  313.97 และส ุดท ้ายคือ
ผลิตภัณฑ์ที ่ 1 ซึ ่งเสร็จจากกระบวนการที่ 1 ในชั ่วโมงที่ 
347.22 ดังนี้การจัดลำดับงานของเครื่องจักร M5 จะเริ่มจาก
ผลิตภัณฑ์ที่ 2, 3, 1 ตามลำดับ และทำการจัดลำดับงานแบบ
นี้ที่เครื่องจักร M6 จะได้ผลการจัดลำดับงานของเครื่องจักร 
M1-M6 ได้ดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 การจัดลำดับงานโดยเริม่จากผลิตภณัฑ์ทีม่ี เวลา
ในการดำเนินงานน้อยที่สดุสำหรับเครื่องจักร M1 – M4 

 

ผลิตภัณฑ์ เครื่องจักร 
เวลาเริ่ม

งาน 
(ชั่วโมงที่) 

เวลาใน
การ

ดำเนินงาน 
(ชั่วโมง) 

เวลาที่
เสร็จงาน 
(ชั่วโมงที่) 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 2 M1 0.00  115.74  115.74  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 1 M1 115.74  231.48  347.22  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 6 M2 0.00  97.92  97.92  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 3 M2 97.92  216.05  313.97  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 5 M3 0.00  44.37  44.37  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 4 M3 44.37  94.04  138.41  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 8 M3 138.41  129.24  267.65  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 7 M4 0.00  324.07  324.07  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 2 M5 115.74  115.74  231.48  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 3 M5 313.97  108.02  421.99  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 1 M5 421.99  231.48  653.47  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 5 M6 44.37  44.37  88.73  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 6 M6 97.92  97.92  195.83  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 4 M6 195.83  94.04  289.87  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 8 M6 289.87  51.70  341.57  

ผลิตภัณฑ์ท่ี 7 M6 341.57  162.04  503.61  

  
3.2.2 จัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภัณฑ์ที่มี เวลาใน

การดำเนินงานมากที่สุดสำหรับเครื ่องจักร M1 – M4 โดย
เริ่มจากกำหนดผลิตภัณฑ์ที่ต้องการผลิตในแต่ละเครื่องจักร
ของ M1 – M4 โดยเร ิ ่มจากผลิตภัณฑ์ที ่ใช้เวลาในการ
ดำเนินงานที่มากที่สุดก่อน จากนั้นทำการจัดลำดับงานของ
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เครื่องจักร M5 และ M6 โดยเริ่มจากผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเสร็จ
ก่อนในกระบวนการที ่1 ดังตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 จัดลำดับงานโดยเริม่จากผลติภณัฑ์ที่มี เวลาใน

การดำเนินงานมากที่สุดสำหรับเครื่องจักร M1 – M4 
 

ผลิตภัณฑ์ เครื่องจักร 
เวลาเริ่ม

งาน 
(ชั่วโมงที่) 

เวลาในการ
ดำเนินงาน 
(ชั่วโมง) 

เวลาที่เสร็จ
งาน  

(ชั่วโมงที่) 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 1 M1 0.00 231.48 231.48 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 2 M1 231.48 115.74 347.22 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 3 M2 0.00 216.05 216.05 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 6 M2 216.05 97.92 313.97 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 8 M3 0.00 129.24 129.24 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 4 M3 129.24 94.04 223.28 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 5 M3 223.28 44.37 267.65 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 7 M4 0.00 324.07 324.07 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 3 M5 216.05 108.02 324.07 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 1 M5 324.07 231.48 555.56 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 2 M5 555.56 115.74 671.30 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 8 M6 129.24 51.70 180.94 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 4 M6 223.28 94.04 317.32 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 5 M6 317.32 44.37 361.69 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 6 M6 361.69 97.92 459.61 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 7 M6 459.61 162.04 621.64 

 
3.2.3 จัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภัณฑ์ที่มี เวลาใน

การดำเนินงานน้อยที่สุดสำหรับเครื่องจักร M5 และ M6 โดย
เริ ่มจากกำหนดผลิตภัณฑ์ที ่ต้องการผลิตที่เครื่องจักร M5 
และ M6 โดยเริ่มจากผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาในการดำเนินงานที่
น้อยที่สุดก่อน จากนั้นทำการจัดลำดับงานของเครื่องจักร 
M1 – M4 ตามลำดับที่ได้กำหนดไว้ที่เครื่องจักร M5 และ 
M6 ดังตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 การจัดลำดับงานโดยเริม่จากผลิตภณัฑ์ทีม่ี เวลา

ในการดำเนินงานน้อยที่สดุสำหรับเครื่องจักร M5-M6 
 

ผลิตภัณฑ์ เครื่องจักร 
เวลาเริ่มงาน 
(ชั่วโมงที่) 

เวลาในการ
ดำเนินงาน 
(ชั่วโมง) 

เวลาที่เสร็จ
งาน 

(ชั่วโมงที่) 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 2 M1 0.00 115.74 115.74 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 1 M1 115.74 231.48 347.22 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 3 M2 0.00 216.05 216.05 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 6 M2 216.05 97.92 313.97 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 5 M3 0.00 44.37 44.37 

 
ตารางที่ 5 การจัดลำดับงานโดยเริม่จากผลิตภณัฑ์ทีม่ี เวลา
ในการดำเนินงานน้อยที่สดุสำหรับเครื่องจักร M5-M6 (ต่อ) 

 

ผลิตภัณฑ์ เครื่องจักร 
เวลาเริ่มงาน 
(ชั่วโมงที่) 

เวลาในการ
ดำเนินงาน 
(ชั่วโมง) 

เวลาที่เสร็จงาน  
(ชั่วโมงที่) 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 8 M3 44.37 129.24 173.61 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 4 M3 173.61 94.04 267.65 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 7 M4 0.00 324.07 324.07 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 3 M5 216.05 108.02 324.07 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 2 M5 324.07 115.74 439.81 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 1 M5 439.81 231.48 671.30 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 5 M6 44.37 44.37 88.73 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 8 M6 173.61 51.70 225.31 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 4 M6 267.65 94.04 361.69 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 6 M6 361.69 97.92 459.61 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 7 M6 459.61 162.04 621.64 

 
3.2.4 จัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภัณฑ์ที่มี เวลาใน

การดำเนินงานมากที่สุดสำหรับเครื่องจักร M5 และ M6 โดย
เริ ่มจากกำหนดผลิตภัณฑ์ที ่ต้องการผลิตที่เครื่องจักร M5 
และ M6 โดยเริ่มจากผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาในการดำเนินงาน
ที่มากที่สุดก่อน จากนั้นทำการจัดลำดับงานของเครื่องจักร 
M1 – M4 ตามลำดับที่ได้กำหนดไว้ที่เครื่องจักร M5 และ 
M6 ดังตารางที่ 6 
 
ตารางที่ 6 การจัดลำดับงานโดยเริม่จากผลิตภณัฑ์ทีม่ี เวลา
ในการดำเนินงานมากทีสุ่ดสำหรับเครื่องจักร M5 และ M6 

 

ผลิตภัณฑ์ เครื่องจักร 
เวลาเริ่มงาน 
(ชั่วโมงที่) 

เวลาในการ
ดำเนินงาน 
(ชั่วโมง) 

เวลาที่เสร็จงาน 
(ชั่วโมงที่) 

ผลิตภัณฑ์ที่ 1 M1 0.00 231.48 231.48 

ผลิตภัณฑ์ที่ 2 M1 231.48 115.74 347.22 

ผลิตภัณฑ์ที่ 3 M2 0.00 216.05 216.05 

ผลิตภัณฑ์ที่ 6 M2 216.05 97.92 313.97 

ผลิตภัณฑ์ที่ 4 M3 0.00 94.04 94.04 

ผลิตภัณฑ์ที่ 8 M3 94.04 129.24 223.28 
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ผลิตภัณฑ์ที่ 5 M3 223.28 44.37 267.65 

ผลิตภัณฑ์ที่ 7 M4 0.00 324.07 324.07 

ผลิตภัณฑ์ที่ 1 M5 231.48 231.48 462.96 

ผลิตภัณฑ์ที่ 2 M5 462.96 115.74 578.70 

 
ตารางที่ 6 การจัดลำดับงานโดยเริม่จากผลิตภณัฑ์ทีม่ี เวลา
ในการดำเนินงานมากทีสุ่ดสำหรับเครื่องจักร M5-M6 (ต่อ) 

 

ผลิตภัณฑ์ เครื่องจักร 
เวลาเริ่ม

งาน 
(ชั่วโมงที่) 

เวลาในการ
ดำเนินงาน 
(ชั่วโมง) 

เวลาที่เสร็จ
งาน  

(ชั่วโมงที่) 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 3 M5 578.70 108.02 686.73 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 7 M6 324.07 162.04 486.11 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 6 M6 486.11 97.92 584.03 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 4 M6 584.03 94.04 678.07 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 8 M6 678.07 51.70 729.76 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 5 M6 729.76 44.37 774.13 

 
4. ผลการวิจัย 

ผลการเปร ียบเท ียบผลล ัพธ ์ของกระบวนการ
จัดลำดับงานแบบฮิวริสติก เทียบกับผลลัพธ์จากการจัด 
ล ำด ั บ ง าน โดย ใ ช้ แบบจำลองทา งคณ ิ ตศาสตร ์ ไ ด้  
ดังตารางที่ 7  
 

ตารางที่ 7 การเปรยีบเทียบเวลาทีใ่ช้ในการดำเนินงานใน
เดือน พฤษภาคม พ.ศ. 2564 

 

 
 

จากตารางที่ 8 เป็นการเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการ
ดำเนินงานของเดือน พฤษภาคม พ.ศ2564 โดยการนำ
ผลลัพธ์ในการจัดลำดับงานโดยการใช้วิธีฮิวริสติก 4 รูปแบบ
และการจัดลำดับงานโดยใช้แบบจำลองทางคณิตศาสตร์ โดย
สามารถสรุปได้ดังนี้ 

รูปแบบที่ 1 : การจัดลำดับงานโดยเริม่จากผลิตภณัฑ์
ที่มีเวลาในการดำเนินงานน้อยที่สุดสำหรับเครื่องจักร M1 – 
M4 ซึ่งเป็นวิธีการที่ใช้ในปัจจุบันใช้เวลาในการผลิตสูงสุด 
653.47 ช่ัวโมงหรือประมาณ 28 วัน 

รูปแบบที่ 2 : การจัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภณัฑ์
ที่มีเวลาในการดำเนินงานมากที่สุดสำหรับเครื่องจักร M1 – 
M4 ใช้เวลาในการผลิตสูงสุด 671.30 ชั่วโมงหรือประมาณ 
28 วัน 

รูปแบบที่ 3 : การจัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภณัฑ์
ที่มีเวลาในการดำเนินงานน้อยที่สุดสำหรับเครื่องจักร M5 
และ M6 ใช้เวลาในการผลิตสูงสุด 671.30 ชั ่วโมงหรือ
ประมาณ 28 วัน 

รูปแบบที่ 4 : การจัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภณัฑ์
ที่มีเวลาในการดำเนินงานมากที่สุดสำหรับเครื่องจักร M5 
และ M6 ใช้เวลาในการผลิตสูงสุด 774.13 ชั ่วโมงหรือ
ประมาณ 33 วัน 

รูปแบบที่ 5 : การจัดลำดับงานโดยใช้แบบจำลอง
ทางคณิตศาสตร์ ใช้เวลาในการผลิตสูงสุด 579.48 ชั ่วโมง
หรือประมาณ 25 วัน ซึ่งเป็นการจัดลำดับงานที่ใช้เวลาใน
การดำเนินงานน้อยที่สุดหลังจากท่ีได้ผลลัพธ์ในการจัดตาราง
การผลิตในเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2564 แล้ว ทางผู้วิจัยจึงนำ
ข้อมูลแผนการผลิตในเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2564 ดังตารางที่ 
8 มาจัดลำดับการผลิตโดยใช้วิธีฮิวริสติก 4 รูปแบบและใช้
แบบจำลองทางคณิตศาสตร์เพื่อนำมาเปรียบเทียบเวลาที่ใช้
ในการดำเนินงานซึ่งจะได้ผลลัพธ์ดังตารางที่ 9 
 
ตารางที่ 8 ข้อมูลสำคญัที่ใช้ในการวางแผนการผลิตในเดือน

กรกฎาคม พ.ศ.2564 
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ตารางที ่9 การเปรยีบเทียบเวลาทีใ่ช้ในการดำเนินงานใน
เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2564 

 

 
 

จากตารางที ่10 เป็นการเปรียบเทยีบเวลาที่ใช้ใน
การดำเนินงานของเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2564 โดยการนำ
ผลลัพธ์ในการจัดลำดับงานโดยการใช้วิธีฮิวริสติก 4 รูปแบบ
และการจัดลำดับงานโดยใช้แบบจำลองทางคณิตศาสตร์ โดย
สามารถสรปุไดด้ังนี ้

รูปแบบที ่1 : การจัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภณัฑ์
ที่มเีวลาที่ใช้ในการดำเนินงานน้อยที่สุดสำหรับเครื่องจักร 
M1 – M4 ซึ่งเป็นวิธีการที่ใช้ในปัจจุบันใช้เวลาในการผลิต
สูงสุด 766.56 ช่ัวโมงหรือประมาณ 32 วัน 

รูปแบบที ่2 : การจัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภณัฑ์
ที่มเีวลาที่ใช้ในการดำเนินงานมากที่สุดสำหรับเครื่องจักร 
M1 – M4 ใช้เวลาในการผลิตสูงสดุ 894.11 ช่ัวโมงหรือ
ประมาณ 38 วัน 

รูปแบบที ่3 : การจัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภณัฑ์
ที่มเีวลาที่ใช้ในการดำเนินงานน้อยที่สุดสำหรับเครื่องจักร 
M5 และ M6 ใช้เวลาในการผลิตสงูสุด 825.47 ช่ัวโมงหรือ
ประมาณ 35 วัน 

รูปแบบที ่4 : การจัดลำดับงานโดยเริ่มจากผลิตภณัฑ์
ที่มเีวลาที่ใช้ในการดำเนินงานมากที่สุดสำหรับเครื่องจักร 
M5 และ M6 ใช้เวลาในการผลิตสงูสุด 905.56 ช่ัวโมงหรือ
ประมาณ 38 วัน 

รูปแบบที ่5 : การจัดลำดับงานโดยใช้แบบจำลอง
ทางคณิตศาสตร์ ใช้เวลาในการผลติสูงสดุ 744.84 ช่ัวโมง
หรือประมาณ 31 วัน ซึ่งเป็นการจดัลำดบังานที่ใช้เวลาน้อย
ที่สุด 
 

เนื่องจากผลการเปรียบเทียบระหว่างวิธีฮิวริสติกทั้ง 4 วิธี
และวิธ ีจากการนำแบบจำลองทางคณิตศาสตร์ของการ
จัดลำดับงาน พบว่าแบบจำลองการทางคณิตศาสตร์ใช้ผลดี
ท ี ่ส ุด เพราะฉะนั ้น ตารางการจัดลำดับงานของแต่ละ
ผลิตภัณฑ์ในแต่ละเครื่องจักรได้ถูกนำเสนอเพื่อนำไปใช้งาน
สำหรับกรณีศึกษานี้ ดังตารางที่ 10 
 

ตารางที่ 10 การจัดลำดับงานโดยใช้แบบจำลองทาง
คณิตศาสตร์ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2564 

 

ผลิตภัณฑ์ เครื่องจักร 
เวลาเริ่มงาน 
(ชั่วโมงที่) 

เวลาในการ
ดำเนินงาน 
(ชั่วโมง) 

เวลาที่เสร็จงาน 
(ชั่วโมงที่) 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 2 M1 0.00 115.74 115.74 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 1 M1 116.00 231.48 347.48 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 3 M2 0.00 216.05 216.05 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 6 M2 216.00 97.92 313.92 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 4 M3 0.00 94.04 94.04 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 5 M3 94.00 44.37 138.37 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 8 M3 138.00 129.24 267.24 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 7 M4 0.00 324.07 324.07 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 2 M5 124.00 115.74 239.74 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 3 M5 239.00 108.02 347.02 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 1 M5 348.00 231.48 579.48 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 4 M6 123.00 94.04 217.04 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 5 M6 223.00 44.37 267.37 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 8 M6 268.00 51.70 319.70 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 6 M6 320.00 97.92 417.92 

ผลิตภัณฑ์ท่ี 7 M6 417.00 162.04 579.04 

 

5. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
ว ิ ธ ี การจ ั ดลำด ับ งานโดยใช ้ แบบจำลองทาง

คณิตศาสตร์สามารถลดเวลาในการดำเนินงานเมื่อเทียบกับ
วิธีการจัดลำดับงานในปัจจุบันได้ 73.99 ช่ัวโมงหรือประมาณ 
3 วัน หรือคิดเป็นร้อยละ 11.32 ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 
2564 และว ิธ ีการจ ัดลำด ับงานโดยใช ้แบบจำลองทาง
คณิตศาสตร์สามารถลดเวลาในการดำเนินงานเมื่อเทียบกับ
วิธีการจัดลำดับงานในปัจจุบันได้ 21.72 ช่ัวโมงหรือประมาณ 
1 วันหรือคิดเป็นร้อยละ 2.83 ในเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2564 
นอกจากนั ้นเรายังสามารถนำข้อมูลแผนการผลิตไปวาง
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แผนการดำเนินงานในอนาคตได้อีกด้วยเพราะจะเห็นได้ว่า
ปริมาณการผลิตในเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2564 มีมากกว่า
กำลังการผลิต ดังนั ้นทางบริษัทกรณีศึกษาจึงสามารถนำ
ข้อมูลนี้ไปจัดเตรียมทรัพยากร เช่น การเพิ่มพนักงาน การ
เพิ่มเครื่องจักร เพื่อมาทำการรองรับปริมาณการผลิตที่มาก
ขึ้น เป็นต้น 

เนื ่องจากงานวิจัยนี้เป็นการนำแบบจำลองการ
จัดลำดับงานที่มีอยู ่แล้วไปใช้งาน ซึ ่งมีข้อสมมติต่างๆ ใน
แบบจำลอง ในอนาคตถ้างานมีความสลับซับซ้อนมากยิ่งขึ้น 
อาจพิจารณาปัจจัยที่เกี่ยวข้อง เช่น มีการกำหนด due date 
ในการจัดส่งสินค้าที่แน่นอน และมีการนำเอาเวลา setup 
time เข้ามาเกี่ยวข้องในกรณีที่เครื่องจักรต้องผลิตสินค้าที่มี
ความหลากหลาย เงื่อนไขในการทำงานล่วงเวลาและเง่ือนไข
การหยุดของเครื ่องจักร ควรนำเอาปัจจัยในเร ื ่องของ
ค่าใช้จ่ายมาพิจารณาเพื่อแสดงให้เห็นถึงการสะท้อนปัญหา
ของบร ิษ ัท อ ีกท ั ้ ง เพ ื ่อเพ ิ ่มความสมจร ิ งของโมเดล  
ในกรณีการสร้างแบบจำลองทางคณิตศาสตร์ที่มีขนาดใหญ่ 
ซึ่งมีตัวแปรตัดสินใจหลายตัว และถ้ามีการนำข้อมูลจำนวน
มากมาใช้ อาจพัฒนาวิธีฮิวริสติก ทีม่ีความสามารถในการหา
คำตอบได้ใกล้เคียงคำตอบที่ดีที่สุด ภายในระยะเวลาที่มีอยู่
อย่างจำกัด 
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