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บทคัดย่อ 

สายการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมจะมีการจัดวางตําแหน่งเครื่องจักรแตกต่างกันไปตามวัตถุประสงค์และ

ลักษณะของการผลิตผลิตภัณฑ์ โดยเฉพาะอย่างยิ่งโรงงานที่ใช้ระบบการผลิตตามคําสั่งของลูกค้าจะเกิดปัญหาที่

พนักงานต้องปรับตําแหน่งจัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ที่กําลังจะผลิต จากปัญหาข้างต้น 

งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นที่การพัฒนาโปรแกรมเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและลดเวลาการทํางานในส่วนการวาง

แผนการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ โปรแกรมนี้ถูกพัฒนาด้วย Flask บนภาษาไพธอนและมีเว็บแอปพลิเคชันเป็นส่วน

ต่อประสานผู้ใช้สําหรับรับข้อมูลและแสดงผล ผลการทดสอบโปรแกรมพบว่าสามารถประมวลผลการทํางานโดย

ใช้เวลาไม่เกิน 5 วินาทีต่อรอบ ส่งผลให้พนักงานวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ทํางานได้เร็วขึ้น 

 

คําสําคัญ: สายการผลิต ลดเวลาการทํางาน การพัฒนาโปรแกรม 

Abstract 

In an industrial factory, the production line is arranged with machinery positioned differently 

based on the objectives and nature of the product. Especially in factories that use the customer-

order production system, there will be a problem where employees must adjust the positioning 

of machines to suit the products that are being produced. Addressing this issue, the research 

focuses on developing a program to help increase efficiency and reduce working time in the 

production planning of new products. The program includes Flask framework and Python as the 

backend and web application as the user interface for input and display. The experimental results 

indicated that the program can process within 5 seconds per command, leading to increased 

efficiency and speed in the work of the production planning staff. 

 

Keywords: production line, reduce working time, program development 
 

1. บทนํา 
โรงงานกรณีศึกษาดําเนินกิจการเกี่ยวกับการผลิตผ้าหุ้มเบาะที่มีรูปแบบตามความต้องการ

ของลูกค้าหรือเรียกว่า “ระบบการผลิตตามคําสั่ง (Engineer-To-Order: ETO)”  โดยทาง

โรงงานมีรูปแบบการผลิตแบบไหลผ่าน (mass production) และจัดสายการผลิตย่อยไว้

หลายสายการผลิต ซึ่งมีขั้นตอนย่อยและเครื่องจักรที่แตกต่างกันไปในแต่ละสายการผลิตตาม

รูปแบบผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการ 
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กระบวนการออกแบบสายการผลิตตามความต้องการของ

ล ูกค ้าเป ็นกระบวนการท ี ่ถ ูกพ ัฒนาข ึ ้นเพ ื ่อตอบสนองต่อ

ข้อกําหนดของลูกค้า การออกแบบนี้ต้องอาศัยความเชี่ยวชาญ

ของวิศวกรในการปรับกระบวนการผลิตให้สอดคล้องกับความ

ต้องการที่หลากหลาย ทั้งนี้ ระบบการผลิตตามคําสั่งต้องคํานึงถึง

ข้อจํากัดและขีดความสามารถในการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ทั้งในด้านการออกแบบและการดําเนินการผลิตให้เกิดผลลัพธ์ที่ดี

และตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า [1] 

ระบบการผลิตตามคําสั่งจะได้รับแบบ (drawing) ชิ้นงาน

หรือผลิตภัณฑ์มาจากลูกค้า วิศวกรจะนํามาออกแบบขั้นตอนการ

ผลิตรวมถึงกําหนดเครื่องจักรที่ต้องใช้ในสายการผลิต หลังจาก

นั ้น ข้อมูลจะถูกส่งต่อไปที ่ฝ ่ายวางแผนการผลิต เพื ่อเลือก

สายการผลิตที่มีเครื่องจักรสอดคล้องกับการผลิตชิ้นงานนั้นมาก

ที่สุด จากปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาที่มีสายการผลิตจํานวน

มากทําให้ขั้นตอนการเลือกสายการผลิตต้องใช้เวลาค่อนข้างนาน

และต้องใช้พนักงานที่มีความชํานาญ หากเลือกสายการผลิตที่ไม่

เหมาะสมจะทําให้ใช้เวลาในการปรับเปลี่ยนสายการผลิตเพิ่มขึ้น  

การออกแบบกระบวนการผลิตต้องพิจารณาข้อจํากัด 

เพ ื ่อให ้ม ั ่นใจว ่าการผล ิตม ีประส ิทธ ิภาพ [2] และการจัด

สายการผลิตที่มีประสิทธิภาพจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

และสามารถลดระยะเวลารอคอยได้ ซึ่งเป็นสิ่งสําคัญในการรักษา

ความสามารถในการแข ่ งข ัน  ซ ึ ่ งการผล ิตแบบล ีน  ( lean 

manufacturing) เป็นหนึ่งในเทคนิคที่ใช้สําหรับเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิต ช่วยให้กระบวนการเลือกและปรับสายการผลิตมีความ

คล่องตัวมากขึ้น จึงช่วยลดเวลาการหยุดทํางานลงได้ [3]  

มีงานวิจัยที่นําเสนอการลดเวลาการทํางานในส่วนการ

วางแผนการผลิต เช ่น Prajapati† [4] นําเสนอการทบทวน

วรรณกรรมในการลดระยะเวลาการวางแผนการผลิตโดยใช้

เทคนิคแบบลีนที่มีการปรับสมดุลของสายการผลิต เพื่อเพิ่มความ

พึงพอใจของลูกค้าและประสิทธิภาพในการดําเนินงาน และ 

Kacar [5] นําเสนอวิธีการลดปัญหาในการวางแผนการผลิตโดยใช้

ฟังก์ชันการล้าง (clearing function) แบบไม่เชิงเส้น เพื่อสร้าง

แบบจําลองที ่ม ีความสัมพันธ์ของรอบการทํางานและเวลา 

Nwasuka [6] นําเสนอการทบทวนวรรณกรรมของงานวิจัยที่ใช้

โปรแกรมคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยการวางแผนการผลิตและการจัด

ตารางเวลา โดยเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพและลดเวลาในการ

ทํางาน นอกจากนี้ มีงานวิจัยที่นําเทคโนโลยีปัญญาประดิษฐ์เข้า

มาช่วยวางแผนการผลิต เช่น Bandinelli [7] นําเสนอการใช้

ปัญญาประดิษฐ์เข ้ามาช่วยวางแผนการผลิตสําหรับการจัด

ตารางเวลาและ Köcher [8] นําเสนอการใช้ปัญญาประดิษฐ์มาใช้

สําหรับการวางแผนการผลิตที่ยืดหยุ่นโดยเน้นการปรับปรุงและ

ควบคุมการผลิต 

ปัจจุบันมีหลายงานวิจัยที่นําคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยใน

กระบวนการวางแผนการผลิต ทางผู้วิจัยจึงเกิดแนวคิดในการ

พัฒนาโปรแกรมคาดการณ์สายการผลิตที่ใช้หลักการวิเคราะห์

ข้อมูล โดยโปรแกรมจะแสดงสายการผลิตที่ดีที่สุดและสายการผลิต

ทางเลือก 3 อันดับแรกที่พิจารณาจากการเพิ่มจํานวนเครื่องจักร

ให้น้อยที่สุด โปรแกรมนี้จะช่วยลดเวลาการทํางานของพนักงาน

ในส่วนของการวางแผนการผลิตและมีส่วนต่อประสานผู้ใช้ (User 

Interface : UI) เพื่อให้สะดวกต่อการใช้งาน 

 

2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
การพัฒนาโปรแกรมคาดการณ์สายการผลิตประกอบด้วย 2 

ทฤษฎีหลัก ดังนี้ 

2.1 Flask 

Flask เป็นเว็บเฟรมเวิร์ก (web framework) สําหรับใช้ในภาษา

ไพธอน (Python) ที่ออกแบบมาให้มีความเบาและยืดหยุ่นสูง 

(lightweight and flexible) เหมาะสําหรับการพัฒนาเว็บแอป-

พลิเคชันที่ไม่ซับซ้อน อีกทั้ง Flask สามารถนําไปใช้สําหรับการ

สร้าง RESTful API ได้ [9] โดยคุณสมบัติหลักของ Flask มีดังนี้ 

• เป็นเฟรมเวิร์กขนาดเล็ก (micro) โดยจะมีเฉพาะฟังก์ชัน

พื้นฐานที่จําเป็น เช่น ระบบการจัดการเส้นทาง (routing) 

และ server HTTP เป็นต้น แต่ก็สามารถเพิ่มขีดความสามารถ

ผ่านส่วนต่อขยาย (extension) เช่น ฐานข้อมูลหรือการ

ยืนยันตัวตน เป็นต้น 

• สามารถออกแบบโครงสร้างแอปพลิเคชันได้ตามต้องการ 
• มี Jinja2 template engine เพื่อรองรับการใช้เทมเพลตที่

ยืดหยุ่นสําหรับการสร้างหน้า HTML [10] 

• มี Werkzeug เป็นเครื่องมือ WSGI (Web Server Gateway 

Interface) ช่วยจัดการการรับส่งข้อมูลระหว่างเซิร์ฟเวอร์

และแอปพลิเคชัน [11] 
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2.2 HTML 

HTML (Hyper Text Markup Language) เป็นภาษาคอมพิวเตอร์

ที่ใช้ในการสร้างและจัดโครงสร้างเนื้อหาของหน้าเว็บเพจ ซึ่งเป็น

พื้นฐานสําหรับการพัฒนาเว็บไซต์หรือเว็บแอปพลิเคชัน HTML ทํา

หน้าที่เป็นเครื่องหมาย (markup) ที่กําหนดส่วนต่าง ๆ ของเนื้อหา 

ได้แก่ หัวข้อ ข้อความ รูปภาพ และลิงก์ เพื ่อให้เว็บเบราว์เซอร์

สามารถแสดงผลตามที่ต้องการ  

องค์ประกอบของ HTML มีดังนี้ [12] 

• elements ใช้แท็กเปิดและปิด  

• attributes ให้ข้อมูลเพิ่มเติมกับ elements 

• tags เครื่องหมายที่ใช้กําหนดโครงสร้าง 

 

3. การออกแบบโปรแกรมคาดการณ์สายการผลิต 
วิธีดําเนินงานวิจัยแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลัก ดังนี้ 

3.1 ขั้นตอนการจัดเตรียมข้อมูล 

จัดเตรียมข้อมูลเครื่องจักรที่พร้อมใช้งานของแต่ละสายการผลิต

ลงในไฟล์ Excel ที่ประกอบด้วย 2 ชีทหลัก ได้แก่ match และ 

line โดยชีท match ใช้สําหรับกรณีที่เคยผลิตโมเดลนั้นแล้ว และ

ชีท line ใช้สําหรับเก็บข้อมูลเครื่องจักรของทุกสายการผลิต 

 

ตารางที่ 1 ตัวอย่างข้อมูลในชีท match 

NAME Result Machine 

NE1 SS Line1 

(1)S-7300A, (3)GC20618-2, (1)B-8452B-7, 

(5)BAS-326H-0, (2)TABLE INSPECTION, 

(1)TABLE SET FRONT, (1)INVERT MACHINE, 

(1)METAL DETECTOR, (1)AUTO STAMPING, 

(1)COMPUTER MONITOR, (2)PRINTER 

J53 Line5 

(2)BAS-326H-0, (2)GC20618-2, (2)S-7300A, 

(1)INVERT MACHINE, (1)METAL DETECTOR, 

(2)TABLE INSPECTION, (1)AUTO 

STAMPING, (1)COMPUTER MONITOR, 

(2)PRINTER 

 

ชีท match ประกอบด้วย 3 คอลัมน์ตามตัวอย่างข้อมูลใน

ตารางที่ 1 ได้แก่ คอลัมน์ที่ 1 เป็นชื่อโมเดล (model) คอลัมน์ที่ 2 

เป็นผลลัพธ์ของสายการผลิตที่เคยใช้งานกับโมเดลนี้ และคอลัมน์ที่ 

3 เป็นชื่อเครื่องจักรและจํานวนเครื่องจักรที่ใช้กับโมเดลนี้ โดยระบุ

จํานวนเครื่องจักรในวงเล็บด้านหน้าชื่อ และคั่นกลางระหว่างชื่อ

เครื่องจักรด้วยเครื่องหมาย “,” ตัวอย่างโครงสร้างข้อมูลดังนี้ (A) 

XXXX, (B) XXXX, (C) XXXX, (D) XXXX เ ม ื ่ อ  A, B, C, D คื อ

จํานวนเครื่องจักร และ XXXX คือชื่อเครื่องจักร 

 

ตารางที่ 2 ตัวอย่างข้อมูลในชีท line 
Line Machine 

Line1 (1)S-7300A, (1)S-7200C, (3)GC20618-2, (2)B-8452B-7, (6)BAS-

326H-0, (2)TABLE INSPECTION, (1)TABLE SET FRONT, (1)INVERT 

MACHINE, (1)METAL DETECTOR, (2)TEMPLATE BLACKLINE, 

(2)AUTO STAMPING, (1)COMPUTER MONITOR, (2)PRINTER 

Line2 (5)BAS-326H-0, (3)S-7300A, (2)GC20618-2, (1)BAS-342H,  

(1) INVERT MACHINE, (1)METAL DETECTOR, (2)TABLE 

INSPECTION, (1)TABLE SET FRONT, (1)TEMPLATE BLACKLINE, 

(1)COMPUTER MONITOR, (2)PRINTER 

Line3 (3)BAS-326H-0, (1)B-8452B-7, (4)S-7300A, (1)B-872, (2)GC20618-

2, (4)BAS-311H, (1)AUTO STAMPING, (1)TEMPLATE BLACKLINE, 

(1)INVERT MACHINE, (1)METAL DETECTOR, (2)TABLE 

INSPECTION, (1)TABLE SET FRONT, (1)COMPUTER MONITOR, 

(2)PRINTER 

 

ตารางที่ 3 รายการเครื่องจักรในสายการผลิตที่ 1-3 

เครื่องจักร/อุปกรณ ์
จํานวน 

Line1 Line2 Line3 

S-7200C 1 - - 

S-7300A 2 3 4 

GC20618-2 3 2 2 

B-8452B-7 2 - 1 

B-8452B-7 G60 - - - 

B-872  - - 1 

BAS-326H-0 6 5 3 

BAS-311H - - 4 

BAS-342H - 1 - 

PQ1500SL - - - 

AUTO STAMPING 2 - 1 

TEMPLATE BLACKLINE 2 1 1 

INVERT MACHINE 1 1 1 

METAL DETECTOR 1 1 1 

COMPUTER MONITOR 1 1 1 

PRINTER 2 2 2 

TABLE INSPECTION 2 2 1 
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TABLE SET FRONT 1 1 1 

ชีท line ใช้สําหรับระบุว่าแต่ละสายการผลิตมีเครื่องจักร

ใดบ้างและมีจํานวนกี่เครื่อง เช่น สายการผลิตที่ 1-3 มีเครื่องจักร

ดังตารางที่ 2 และจําแนกรายการเครื่องจักรดังตารางที่ 3 

จากตารางท ี ่  3 เม ื ่อ เปร ียบเท ียบเคร ื ่องจ ักรของ

สายการผลิตที่ 1-3 พบว่า เครื่องจักรที่มีเฉพาะสายการผลิตที่ 1 

คือ S-7200C เครื่องจักรที่มีเฉพาะในสายการผลิตที่ 2 คือ BAS-

342H เครื่องจักรที่มีเฉพาะในสายการผลิตที่ 3 คือ B-872 และ

แต่ละสายการผลิตมีจํานวนเครื่องจักรที่แตกต่างกัน ดังนั้น การ

เลือกสายการผลิตที่เหมาะสมกับการผลิตชิ้นงานนั้น จึงเป็นสิ่งที่

จําเป็นอย่างยิ่ง 

3.2 การออกแบบโปรแกรม 

การทํางานของโปรแกรมคาดการณ์สายการผลิตดังรูปที่ 1 เริ่มต้น

จากจัดเตรียมข้อมูลไว้ในไฟล์ Excel ตามหัวข้อที่ 3.1 โปรแกรม

จะใช้งานผ่านทางเว็บเบราว์เซอร์ การประมวลผลข้อมูลจะใช้

ภาษา Python ที่ทํางานร่วมกับเฟรมเวิร์ก Flask โปรแกรมการ

คาดการณ์สายการผลิตประกอบด้วย 2 ส่วน คือ 

 

 
รูปที่ 1 การทํางานของโปรแกรม 
 

3.2.1 การคาดการณ์สายการผลิตจากโมเดลที่เคยผลิต 

กรณีที ่สายการผลิตเดิมว่างให้เลือกใช้สายการผลิตเดิม หาก

สายการผลิตเดิมไม่ว่างจะต้องใช้สายการผลิตอื่นที่ใกล้เคียงที่สุด 

โดยอาจจะต้องเพิ ่มจ ํานวนเครื ่องจ ักร ฉะนั ้น โปรแกรมที่

พัฒนาขึ้นจะมีส่วนที่แสดงสายการผลิตเดิม โดยผู้ใช้จะต้องเลือก

โมเดล แล้วโปรแกรมจะส่งชื่อโมเดลที่ผู้ใช้เลือกไปเปรียบเทียบกับ

ข ้อม ูลในไฟล ์ Excel ช ีท match (ตารางท ี ่ 1) คอล ัมน ์แรก 

ผลลัพธ์คือข้อมูลในคอลัมน์ Result ดังแสดงขั้นตอนการทํางาน

ในรูปที่ 2 

โปรแกรมส ่วนน ี ้จะแสดงสายการผล ิตทางเล ือก 1 

สายการผลิต โดยพิจารณาจากการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรให้น้อย

ที่สุด ซึ่งออกแบบสําหรับกรณีที่สายการผลิตเดิมไม่ว่าง โปรแกรม

จะทําการแปลงข้อมูลของโมเดลที่เลือกจากคอลัมน์ Machine 

ของชีท match ให้อยู่ในรูปแบบ dictionary เพื่อส่งต่อไปทํางาน

ที่ฟังก์ชัน matching (รูปที่ 2) 

 

 

รูปที่ 2 การคาดการณส์ายการผลิตจากโมเดลที่เคยผลิต 

 

ฟังก์ชัน matching ใช้สําหรับเปรียบเทียบชื่อเครื่องจักร

และจํานวนเครื่องจักรที่มีอยู่ เริ่มต้นจากการรับค่ามาจากฟังก์ชัน

หลัก (A) และทําการแปลงข้อมูลเครื่องจักรในแต่สายการผลิต

จากคอลัมน์ Machine ของชีท line ให้อยู่ในรูปแบบ dictionary 

(B) ในกรณีที่ไม่พบเครื่องจักรหรือจํานวนเครื่องจักรไม่ตรงกับที่

กําหนดไว้ โปรแกรมจะคํานวณจํานวนเครื่องจักรที่ขาด เพื่อใช้ใน

การวิเคราะห์และแสดงผลสายการผลิตทางเลือกที่เหมาะสม 

3.2.2 การคาดการณ์สายการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ 

ผู้ใช้ต้องป้อนจํานวนเครื่องจักรที่จะต้องใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์

ใหม่ หลังจากนั้นโปรแกรมจะทําการแปลงข้อมูลที่รับจากผู้ใช้งาน
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ให ้อย ู ่ ในร ูปแบบ  dictionary (A) แล ้วส ่งต ่อไปย ังฟ ังก ์ชัน 

matching (รูปที่ 2) ฟังก์ชัน matching จะมีการแปลงข้อมูล

เครื่องจักรจากคอลัมน์ Machine ของชีท line ให้อยู่ในรูปแบบ 

dictionary (B) เช่นกัน เพื่อเปรียบเทียบเครื่องจักรและจํานวน

เครื่องจักร จากนั้นจะแสดงสายการผลิตที่เหมาะสมที่สุดและ

สายการผลิตทางเลือก 3 อันดับแรกดังแสดงในผังงานรูปที่ 3 

 

 

รูปที่ 3 การคาดการณ์สายการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ 

 

ส่วนสุดท้ายคือส่วนแสดงผลและรับข้อมูลจากผู้ใช้ผ่าน

เว็บแอปพลิเคชัน ซึ่งจะอธิบายอย่างละเอียดในหัวข้อถัดไป 

3.3 การออกแบบส่วนต่อประสานผู้ใช ้

การออกแบบส่วนแสดงผลและรับข้อมูลจากผู้ใช้แบ่งออกเป็น 2 

ส่วนหลักดังนี้ ส่วนแรกให้ผู้ใช้เลือกโมเดลที่เคยผลิตจาก drop-

down และกดปุ่ม submit ตามรูปที่ 4 หลังจากนั้น โปรแกรมจะ

ประมวลผลตามผังงานในรูปที่ 2 
 

 

รูปที่ 4 เลือกจากโมเดล 

 

รูปที่ 5 ระบุชนิดและจํานวนเครื่องจักร 

 

ส่วนที่ 2 ผู ้ใช ้ต ้องระบุชนิดและจํานวนเครื ่องจักรที่

ต้องการตามรูปที่ 5 ซึ่งใช้ในกรณีที่เป็นผลิตภัณฑ์ใหม่ ผู้ใช้ต้อง

เลือกเครื่องจักรจาก check list พร้อมทั้งระบุจํานวนเครื่องจักร

จาก drop-down หลังจากนั ้น โปรแกรมจะประมวลผลตาม 

ผังงานในรูปที่ 3 และเรียกใช้ฟังก์ชัน matching ในรูปที่ 2 

 

4. ผลการทดสอบโปรแกรม 
หลักจากจัดเตรียมไฟล์ Excel ตามหัวข้อที ่ 3.1 แล้ว ทําการ

ทดสอบโดยแบ่งออกเป็น 2 กรณี ได้แก่ ทดสอบโปรแกรม

คาดการณ์สายการผลิตจากโมเดลที่เคยผลิต และการทดสอบ

โปรแกรมคาดการณ์สายการผลิตสําหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ โดยการ

ทดสอบจะใชค้อมพวิเตอรท์ีม่คีณุสมบตัดิงันี ้Processor: Intel(R) 

Core(TM) i5-6300U CPU @ 2.40 GHz, RAM 8 GB 

4.1 ทดสอบโปรแกรมจากโมเดลที่เคยผลิต 

เริ ่มจากผู้ใช้เลือกโมเดลจาก drop-down แล้วกดปุ่ม submit 

(รูปที่ 4) เช่น ผู้ใช้เลือกรุ่น NE1 SS ผลลัพธ์ของโปรแกรมแสดง

ดังรูปที่ 6 สายการผลิตเดิมที่เคยผลิตรุ่น NE1 SS คือสายการผลิต

ท ี ่ 1 หากสายการผล ิตด ังกล ่าวไม ่ว ่างสามารถปร ับไปใช้

สายการผลิตที่ 2 โดยต้องเพิ่ม GC20618-2 จํานวน 1 เครื่อง B-
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8452B-7 จํานวน 1 เครื่อง และ AUTO STAMPING จํานวน 2 

เครื่อง ซึ่งสายการผลิตทางเลือกเป็นสายการผลิตที่จะเพิ่มจํานวน

เครื่องจักรน้อยที่สุด 

 

 
รูปที่ 6 ผลลัพธ์ของการเลือกรุ่น NE1 SS 

 

หากเลือกรุ่น J53 ผลลัพธ์ของโปรแกรมจะเป็นดังรูปที่ 7 

สายการผลิตเดิมที ่เคยผลิตรุ ่น J53 คือสายการผลิตที ่ 5 หาก

สายการผลิตดังกล่าวไม่ว่างสามารถใช้สายการผลิตที่ 1 โดยต้อง

เพิ ่ม S-7300A จํานวน 1 เครื ่อง สายการผลิตทางเลือกเป็น

สายการผลิตที่จะเพิ่มจํานวนเครื่องจักรน้อยที่สุด 

 

 
รูปที่ 7 ผลลัพธ์ของการเลือกรุ่น J53 

 

จากการทดสอบเวลาการประมวลผลโปรแกรมโดยใช้ 50 

รุ ่นจากทั ้งหมด 90 รุ ่น สําหรับทําการทดสอบและจับเวลา

ต่อเนื่องกัน ผลการทดลองพบว่า เวลาเฉลี่ยของเวลาประมวลผล

ต่อรุ่นอยู่ที่ 2.72 วินาที โดยเวลาดังกล่าวรวมเวลาของขั้นตอน

การเลือกรุ่นด้วย หากทดสอบโดยจับเวลาหลังจากกดปุ่ม submit 

พบว่า เวลาการประมวลผลต่อรอบไม่เกิน 2 วินาที ทั้งนี้ เวลาการ

ประมวลผลจะขึ้นอยู่กับความเร็วของคอมพิวเตอร์และจํานวน

ข้อมูลที่ใช้ในการทดสอบ 

4.2 ทดสอบโปรแกรมสําหรับผลิตภัณฑ์ใหม ่

ส่วนต่อประสานผู้ใช้สําหรับคาดการณ์สายการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ 

ผู้ใช้จะเลือกเครื ่องจักรที่ต้องใช้สําหรับผลิตภัณฑ์ใหม่โดยกด 

check list พร้อมทั ้งระบุจํานวนเครื ่องจักรจาก drop-down 

ด้านหลังชื ่อเครื ่องจักร แล้วกดปุ ่ม submit ยกตัวอย่างเช่น 

ผลิตภัณฑ์ใหม่ (new model) ต้องการใช้เครื่องจักรตามรูปที่ 8 

ได้แก่ S-7300A จํานวน 2 เครื่อง เครื่อง B-872 จํานวน 1 เครื่อง 

BAS-326H-0 จํานวน 2 เครื่อง และ BAS-311H จํานวน 1 เครื่อง 

 

 
รูปที่ 8 ตัวอย่างการระบุชนิดและจํานวนเครื่องจักร 

 

 
รูปที่ 9 ตัวอย่างผลลัพธ์จากการระบุชนิดและจํานวนเครื่องจักร 

 

ทําการทดสอบโดยเลือกเครื่องจักรตามรูปที่ 8 ผลลัพธ์

ของโปรแกรมจะแสดงตามตัวอย่างในรูปที่ 9 โดย บรรทัดแรกจะ

ระบุจํานวนเครื ่องจักรที ่เลือกทั ้งหมด บรรทัดที ่ 2 จะแสดง

สายการผลิตที่ดีที่สุด ซึ่งไม่จําเป็นต้องเพิ่มเครื่องจักร และบรรทัด

ที่ 3 จะแสดงสายการผลิตทางเลือก 3 อันดับแรกที่พิจารณาจาก

การเพิ่มจํานวนเครื่องจักรให้น้อยที่สุด 

จากร ูปที่  9 แสดงว ่าสายการผล ิตท ี ่ เหมาะสมคือ

สายการผลิตที่ 3 ในกรณีที่สายการผลิตที่ 3 ไม่ว่างหรือไม่พร้อม

ใช้งาน สามารถเลือกใช้สายการผลิตที่ 2 หรือ 4 หรือ 5 โดยต้อง

เพิ่ม B-872 จํานวน 1 เครื่อง และ BAS-311H จํานวน 1 เครื่อง  

จากการทดสอบเวลาการประมวลผลโปรแกรมคาดการณ์

สายการผลิตสําหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ (new model) จํานวน 10 

รุ่น ผลการทดสอบพบว่า เวลาการประมวลผลของโปรแกรมต่อ



 

จันทร์ฑา และจันทนา     ECTI-ARD ปีที่ 5 ฉบับที่ 1 (2025): 256386 29 

รุ่นไม่เกิน 5 วินาท ีซึ่งไม่รวมเวลาของขั้นตอนการเลือกเครื่องจักร 

หลังจากนั้น นําโปรแกรมคาดการณ์สายการผลิตไปทดสอบการใช้

งานกับพนักงานตามขั้นตอนการทํางานของส่วนงานวางแผนการ

ผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ สรุปผลการทดสอบดังตารางที ่ 4 พบว่า 

โปรแกรมคาดการณ์สายการผลิตช่วยให้พนักงานสามารถทํางาน

ได้เร็วขึ้นประมาณ 12 เท่า 

 

ตารางที่ 4 ผลการทดสอบการใช ้งานโปรแกรมคาดการณ์

สายการผลิต 

ก"อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ขั้นตอนงาน เวลาที่ใช9 

เฉลี่ยต"อรุ"น 

ขั้นตอนงาน เวลาที่ใช9 

เฉลี่ยต"อรุ"น 

1) การเลือก

สายการผลิต

โดยพนักงาน 

 

180 นาท ี

1) การเลือก

เครื่องจักรจาก

โปรแกรม

คาดการณA

สายการผลิต 

 

15 นาท ี

  2) เวลาในการ

ประมวลผลของ

โปรแกรม 

 
0.83 นาท ี

 

วิเคราะห์ความซับซ้อนในการคํานวณ (computational 

complexity) ของโปรแกรมคาดการณ์สายการผลิตประกอบด้วย 

2 ส่วน ได้แก่ ส่วน frontend ที่ใช้ภาษา HTML ในการแสดงผล

และรับข้อมูลผู้ใช้ ซึ่งไม่มีความซับซ้อนในการคํานวณ เนื่องจาก

หน้าที่หลักของส่วนนี้คือการแสดงผลและรับข้อมูลจากผู้ใช้ และ

ส่วน backend ใช้เฟรมเวิร์ก Flask บนภาษาไพธอน ซึ่งจะทํา

การเปรียบเทียบและคํานวณในส่วนนี้ ทําให้มีความซับซ้อนใน

การคํานวณ  

สรุปข้อดีของความซับซ้อนของโปรแกรมใน backend 

ดังนี้ การโหลดไฟล์ Excel และการประมวลผลในแต่ละส่วนถูก

แยกส่วนอย่างชัดเจน ทําให้ง่ายต่อการปรับปรุงหรือเพิ่มฟีเจอร์

ใหม่ โดยที่ Flask Routing มีความซับซ้อนตํ่า การจับคู่เส้นทาง

ใน Flask มีความซ ับซ ้อนใกล ้ เค ียง O(1) ซ ึ ่งเหมาะสมกับ 

เว ็บแอปพล ิ เคช ันท ี ่ม ีจ ํานวนปลายทาง (endpoint) น ้อย 

นอกจากนี้ โปรแกรมยังใช้ Pandas สําหรับประมวลผลข้อมูลใน

รูปแบบ DataFrame ซึ่งเหมาะกับการจัดการข้อมูลขนาดปาน

กลางถึงใหญ่ โดยมีความซับซ้อน O(n) สําหรับการกรองหรือ

ประมวลผลข้อมูล 

5. สรุปผล 
งานวิจัยนี้นําเสนอการพัฒนาโปรแกรมคาดการณ์สายการผลิต

เพื่อช่วยแก้ปัญหาของส่วนงานวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ 

จุดเด่นของงานวิจัยคือ การออกแบบส่วนต่อประสานกับผู้ใช้ที่

ง่ายต่อการใช้งานและสามารถเพิ่มข้อมูลใหม่ในไฟล์ Excel ได้

โดยไม่กระทบต่อระบบประมวลผล อีกทั ้ง มีการเสนอแนะ

สายการผลิตที่เหมาะสมและสายการผลิตทางเลือกที่อาจจะต้อง

เพิ ่มจํานวนเครื ่องจักร จากผลการทดลองพบว่า โปรแกรม

สามารถช่วยให้พนักงานส่วนวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่

ทํางานได้เร็วขึ้นประมาณ 12 เท่าและการประมวลผลโปรแกรม

ต่อรอบใช้เวลาไม่เกิน 5 วินาที โดยเวลาการประมวลผลขึ้นอยู่กับ

จํานวนข้อมูล นอกจากนี้ สามารถนํางานวิจัยนี้ไปประยุกต์ใช้กับ

โรงงานที่มีปัญหาคล้ายคลึงกันได ้
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