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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้เปนการศึกษากระบวนการจัดตารางการผลิตสําหรับเครื่องจักรแบบขนานดวยเทคนิคจําลองสถานการณ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ

จัดลําดับงานเขาเครื่องจักรใหเหมาะสมที่สุดและเพื่อใชประโยชนของวัตถุดิบใหคุมคามากท่ีสุด รวมถึงสงมอบผลิตภัณฑใหทันเวลาท่ีลูกคา
กําหนดและทําใหเวลาทํางานรวมต่ําท่ีสุด (Makespan) จากการศึกษาและเก็บขอมูลกระบวนการวางแผนและการจัดลําดับการผลิตของ
โรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก พบวาประสบปญหาในการตัดสินใจมอบหมายงานใหกับเครื่องจักร เนื่องจากไมมีการศึกษาการจัดลําดับการ
ผลิตอยางเปนระบบ โดยการจัดลําดับการผลิตจะอาศัยประสบการณของผูวางแผนในฝายวางแผนการผลิตและเครื่องมือในการจัดตารางการ
ผลิตไมสามารถตรวจสอบไดวาการจัดลําดับการผลิตปจจุบันใหผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด ผูวิจัยจึงไดนําเทคนิคจําลองสถานการณมาใชเพ่ือสราง
ทางเลือกที่เปนไปไดทั้งหมดและคนหาคําตอบที่เหมาะสมที่สุดสําหรับกระบวนการจัดลําดับการผลิตบนเครื่องจักร ผลจากการจําลอง
สถานการณพบวาการจัดลําดับการผลิตโดยใชเทคนิคการจําลองสถานการณสามารถสรางทางเลือกที่เปนไปไดท้ังหมด 40 ทางเลือก และ
ทางเลือกที่ใหผลลัพธที่เหมาะสมที่สุดใชเวลาทํางานรวมเทากับ 96,018.01 วินาที จากเวลาทํางานรวมของการจัดลําดับการผลิตปจจุบันเทากับ 
208,850 วินาที โดยสามารถลดเวลาทํางานรวมไดเทากับ 112,831.99 วินาที คิดเปนรอยละ 54.03 

คําสําคัญ 
การจัดลําดับการผลิต  เครื่องจักรแบบขนาน  เวลาทํางานรวม  เทคนคิจําลองสถานการณ  โรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก 

Abstract 
The purpose of this study is to use simulation techniques to examine the production scheduling process for parallel 

machines. This examination focuses on improving the work sequence in the machine and making the most cost-effective 
use of raw materials, as well as delivering goods on time to customers and reducing total uptime ( Makespan) .  After 
examining and collecting data on the planning and sequencing operations of the plastic packaging factory, it was 
discovered that there was a problem in determining how to assign work to the machines due to a lack of systematic 
analysis of production scheduling.  In addition, the sequence is based on the planner's experience in the production 
planning department, so scheduling systems and tools can't tell if the current sequence is the best one. The researchers 
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then used simulation techniques to create all possible alternatives and identify the best solution for the sequencing 
process on the machine.  The simulation results showed that sequencing using simulation techniques can create a total 
of 40 possible alternatives.  In addition, 96,018. 01 seconds is the most ideal total uptime, compared to the 208,850 
seconds that the current production sequence worked for. This reduces the total uptime to 112,831.99 seconds by 54%. 
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1. คํานํา 

ในการดําเนินธุรกิจ อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกเปน

อุตสาหกรรมหนึ่งที่มีบทบาทสําคัญตอระบบเศรษฐกิจไทย 

เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มใหกับระบบ

เศรษฐกิจของประเทศปละหลายแสนลานบาท จากสถิติของ

ศูนยวิเคราะหขอมูลเชิงลึกอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกใน 

ป  2563 ประ เทศไทยมีมูลคาจากอุตสาหกรรมแปรรูป

ผลิตภัณฑพลาสติกเพื่อใชงานภายในประเทศกวา 8.4 แสน-

ลานบาท และมีอัตราการเติบโตจากปที่ผานมารอยละ 0.9   

อีกทั้งอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติกซึ่งเปนอุตสาหกรรม

แปรรูปผลิตภัณฑพลาสติกหลักของประเทศยังสรางมูลคาได

มากกวา 2 แสนลานบาท คิดเปนรอยละ 24.3 ของมูลคารวม 

และมีอัตราการเติบโตรอยละ 4.5 เมื่อเทียบกับปที่ผานมา ซึ่ง

คาดการณวาสงผลมาจากการแพรระบาดของไวรัสโคโรนา 

2019 ที่สงผลใหพฤติกรรมของผูบริโภคไดเปลี่ยนแปลงไป โดย

ผูบรโิภคไดใหความสําคัญกับสุขภาพและสุขอนามัยมากขึ้น [1] 

นอกจากนี้สภาวะการแขงขันของธุรกิจอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ

พลาสติกที่เกิดขึ้นในปจจุบันมีแนวโนมเพ่ิมมากขึ้น การดําเนิน

ธุรกิจเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาจึงตองมีการปรับ

กลยุทธใหเขากับสภาวะที่เกิดขึ้นในปจจุบัน เพื่อความอยูรอด

ในการดําเนินธุรกิจและเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน 

โดยมีปจจัยสําคัญที่สงผลกระทบในการผลิตและการดําเนิน

ธุรกิจ ไดแก การสงมอบสินคาในเวลาที่กําหนด ทรพัยากร และ

วัตถุดิบ เปนตน ซึ่งปจจัยเหลานี้มีความสําคัญอยางย่ิงที่จะทํา

ใหการดําเนินธุรกิจบรรลุเปาหมายสูงสุด กระบวนการวางแผน

การผลิตและการจัดตารางการผลิตจึงเปนเครื่องมือที่มีบทบาท

สําคัญในการบริหารจัดการปจจัยการผลิตตาง ๆ และเพิ่ม

ความสามารถในการตอบสนองตอสภาวะการแขงขันในการ

ดําเนินธุรกิจ 

งานวิจัยมุงเนนการศึกษาไปที่โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ 

พลาสติก ซึ่งเปนอุตสาหกรรมที่มีการผลิตสินคาตามอุปสงค 

ของลูกคาเปนหลัก โดยผลิตสินคาที่มีความหลากหลายทั้ง 

รูปแบบและปริมาณในชวงเวลาการผลิตหนึ่ ง ๆ ภายใต 

สายการผลิตเดียวกัน นอกจากนี้รูปแบบการทํางานของ 

เครื่องจักรการผลิตพบวาเปนเครื่องจักรแบบขนานที่มีกําลัง 

การผลิตแตกตางกัน ปจจุบันทางโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

ประสบปญหาในกระบวนการวางแผนและการจัดลําดับการ 

ผลิตพบวาไมศึกษาวิธีการจัดลําดับการผลิตอยางเปนระบบ 

โดยการจัดลําดับการผลิตข้ึนอยูกับประสบการณของพนักงาน

วางแผนในฝายวางแผนการผลิตตัดสินใจมอบหมายงานใหกับ

เครื่องจักรตามวันสงมอบสินคาใหกับลูกคาเปนหลัก และมีการ

แทรกตารางการผลิตเมื่อมีงานดวนเขามากระทันหัน เพื่อผลิต

สินคาใหทันกําหนดสงมอบสินคาเปนสําคัญ จึงสงผลใหการใช

ประโยชนของวัตถุดิบปจจุบันต่ํากวาเปาหมายขององคกร 

นอกจากนี้ เครื่ องมือการจัดตารางการผลิตปจจุบันจาก

โ ป ร แ ก รม  Microsoft Office Excel ไ ม มี ป ระ สิ ท ธิ ภ า พ 

เนื่องจากไมสามารถตรวจสอบไดวากระบวนการวางแผนและ

การจัดลําดับการผลิตปจจุบันใหผลลัพธที่เหมาะสม ดังนั้น

งานวิจัยนี้จึงไดจัดทําขึ้นเพื่อจัดตารางการผลิตบนเครื่องจักร

แบบขนานดวยเทคนิคการจําลองสถานการณ โดยใชโปรแกรม

จําลองสถานการณ Flexsim [2] ในการหาทางเลือกของการ

จัดลําดับงานที่เหมาะสมที่สุด เนื่องจากโปรแกรม Flexsim มี

เครื่องมือที่ชวยในการหาทางเลือกที่ เหมาะสมใหกับการ

จัดลําดับการผลิตบนเครื่องจักรตามเงื่อนไขและขอจํากัดของ

การปฏิบัติจริงได โดยไมเกิดความเสียหายกับระบบการทํางาน

จริง เพื่อใหเห็นการทํางานที่จะเกิดขึ้นและสามารถปรับเปลี่ยน

ทางเลือกใหเหมาะสมที่สุดสําหรับการจัดลําดับการผลิต เพื่อให

สามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดทันเวลาและใชเวลาทํางาน

รวมต่ําที่สุด 
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2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

การจัดตารางการผลิตเปนกระบวนการตัดสินใจเพื่อ 

มอบหมายงานใหกับทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดไมวาจะเปน

คน เครื่องจักร อุปกรณ รวมถึงเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน [3] 

และเปนกระบวนการที่มีลักษณะแตกตางกันตามขอจํากัดและ

เงื่อนไขของกระบวนการผลิต ทําใหระบบการจัดตารางการ

ผลิตมีหลากหลายรูปแบบและมีความซับซอนมาก [4] ดังนั้น

องคกรธุรกิจจําเปนตองหาเทคนิคและวิธีการตาง ๆ เพื่อทําให

องคกรธุรกิจสามารถบรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคที่ได

กําหนดไว [5] งานวิจัยนี้เปนการศึกษาเกี่ยวกับการจัดตาราง

การผลิตของเครื่องจักรแบบขนานที่มีลักษณะการทํางานและ

รูปแบบในการทํางานที่ เหมือนกันแต อัตราการผลิตของ

เครื่องจักรแตกตางกัน [6] โดยใชการจําลองสถานการณทาง

คอมพิวเตอรที่เปนกระบวนการเลียนแบบพฤติกรรมหรือการ

ดําเนินงานของระบบการทํางานตาง ๆ เชน ระบบการผลิตใน 

อุตสาหกรรม การบริการ ระบบขนสง เปนตน [7] เพื่อ

วิเคราะหการดําเนินงานปจจุบันและหาแนวทางการปรับปรุง

แกไขเพื่อหาวิธีการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพที่สุด โดยไม

กอใหเกิดผลกระทบกับการดําเนินงานจริง [8] 

การจัดตารางการผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนานเปนปญหา

การจัดตารางการผลิตที่มีตัวแปรของจํานวนงาน เวลาในการ

ผลิต และกําหนดสงมอบสินคาใหกับลูกคาที่แตกตางกัน [9] 

รวมถึงขอจํากัดของเครื่องจักรในการผลิตที่มีอยูอยางจํากัด 

โดยความสามารถของเครื่องจักรในการผลิตที่มีอยูอาจมี

ประสิทธิภาพในการทํางานเทากันหรือแตกตางกัน ซึ่งขึ้นอยูกับ

อายุการใชงานหรือเทคโนโลยีของเครื่องจักร [10] หาก

เครื่องจักรแบบขนานที่ใชในการผลิตมีประสิทธิภาพที่แตกตาง

กันจะสงผลใหเวลาในการทํางานแลวเสร็จแตกตางกัน จึงอาจ

สงผลใหผลิตสินคาไมทันตอความตองการของลูกคาได ดังนั้น

การจัดตารางการผลิตของเครื่องจักรแบบขนานจําเปนตองมี

เครื่องมือที่มีประสิทธิภาพและจัดการอยางเปนระบบ เพ่ือ

ตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดทันเวลา 

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

Caputo et al. [11] ไดนําแบบจําลองสถานการณมาชวย

ในการจัดตารางการผลิต โดยใชเครื่องมือ OptQuest for 

Arena ในซอฟตแวร Arena สําหรับวิเคราะหหาลําดับที่เปนไป

ไดในกระบวนการผลิต ซึ่งขั้นตอนในการดําเนินงานเริ่มตนจาก

การจัดสรรทรัพยากรใหกับสถานีงาน ตาง ๆ โดยเขียนคําสั่งให

ขอมูลการผลิตประมวลผลตามโคด VBA ที่อยูในฐานขอมูล 

แล วนํ าขอมูลที่ ผ านการประมวลผลมาทํ าการจํ า ลอง

กระบวนการผลิตเพื่อหาลําดับการผลิตที่ทําใหตนทุนต่ําที่สุด 

จากการศึกษาพบวาซอฟตแวร Arena สามารถวิเคราะหหา

คําตอบที่เหมาะสมที่สุดของแบบจําลองการจัดตารางการผลิต

ได 

Cheng and Chan [12] ไดนําแบบจําลองสถานการณมา

ชวยในการวางแผนการผลิตเพื่อหาเวลาทํางานรวมต่ําทีส่ดุ โดย

ใชโปรแกรมจําลองสถานการณ Flexsim โดยเริ่มตนจากการ

นําขอมูลการผลิตจากสเปรดชีตในโปรแกรม Microsoft Office 

Excel มาประมวลผลลงในแบบจําลองสถานการณ Flexsim 

โดยการจัดกลุมขอมูลทั้งหมดที่เปนไปได และจัดเรียงกลุม

ขอมูลที่ใหคา Slack time สูงสุดเขาผลิตกอน จากการจําลอง

สถานการณพบวาการจัดลําดับการผลิตที่เหมาะสมทําใหคา 

Slack time ลดลง แตสงผลใหใช เวลาในการประมวลผล

แบบจําลองเพื่อหาคําตอบที่เหมาะสมนาน 

วัสพล ธารณา และคณะ [13] ไดพัฒนาวิธีการจัดตาราง

การผลิตเพื่อทําใหเวลาในการทํางานรวมต่ําที่สุด โดยใชวิธีการ

แกปญหาทั้งหมด 2 ขั้นตอน ดังนี้  1) การจัดกลุมงาน ซึ่ง

ประยุกตใชแบบจําลองทางคณิตศาสตรเพื่อมอบหมายงานเขา

เครื่องจักรให เหมาะสมที่สุด และ 2) การจัดลําดับงานที่

ประยุกตใชเทคนิคฮิวริสติกส โดยพิจารณาจากวันกําหนดสง

เร็วที่สุดและการทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน จากการศึกษา

พบวาวิธีการจัดตารางผลิตดังกลาวสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการจัดตารางการผลิต รอยละ 7.83 ของการจัดตารางการ

ผลิตแบบเดิม 

บุริม นิลแปน และพงษชัย จิตตะมัย [14] ไดนําเสนอการ

วางแผนการขนสงออยโดยการกําหนดลําดับการทํางานของรถ

ตัดออย โดยใชโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming) 

และหลักการของปญหาการจัดเสนทางสําหรับยานพาหนะใน

การคํานวณเปรียบเทียบกับการดําเนินงานปจจุบัน ผลจาก

การศกึษาพบวาสามารถลดจํานวนรถบรรทุกในการใชงานลงได

ระหวางรอยละ 9-42 และระยะทางในการเดินทางรวมของรถ
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ตัดออยลดลงในชวงระหวางรอยละ 2-27 รวมถึงตนทุนในการ

วางแผนลดลงไดประมาณรอยละ 3-5 

ณัฐวุฒิ เหลียวอินทร [15] ไดนําเสนอวิธีการจัดตารางการ

ผลิตเพื่อหาเวลาปดงานของระบบที่สั้นที่สุด โดยใชแบบจําลอง

ทางคณิตศาสตรแบบ Mixed Integer Linear Programming 

สงใหเซิฟเวอร NEOS ชวยประมวลผลและคํานวณหาผลลัพธที่

เหมาะสมที่สุด แตในการประมวลผลขอมูลพบวาขอมูลมีขนาด

ใหญและตัวแปรมีจํานวนมาก จึงไดนําโปรแกรม CPLEX ซึ่งมี

ขนาดของเซิฟเวอรที่ ใหญกวามาชวยในการคํานวณ จาก

การศึกษาพบวาวิธีการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรม 

CPLEX บนเซิฟเวอร NEOS สามารถลดเวลาปดงานของระบบ

ไดดีกวาการจัดตารางการผลิตแบบเดมิรอยละ 17.49 อยางไรก็

ตามงานวิจัยนี้ไดศึกษาเฉพาะการลดเวลาปดงานของระบบ แต

ไมไดพิจารณาถึงตนทุนในการผลิตดานอ่ืน ๆ  

อารดา ไชยโคตร [16] ไดนําเสนอวิธีการจัดตารางการผลติ

ของเครื่องจักรสําหรับขึ้นรูปยางรถยนต เพื่อลดตนทุนรวมจาก

คาแรงงานและคาไฟฟาในการเดิน เครื่ องจั กร โดยใช

แบบจําลองทางคณิตศาสตรแบบ Mixed Integer Linear 

Programming สํ า ห รั บ แ ก ป ญ ห า  โ ด ย ใ ช ซ อ ฟ ต แ ว ร  

OpenSolver ดวยโปรแกรมประมวลผล Gurobi 7.5.2 มาใช

ในการหาผลลัพธที่เหมาะสม ซึ่งกระบวนการผลิตมีขอจํากัด

ของเครื่องจักรบางเครื่องไมสามารถผลิตงานบางขนาดไดและ

ลําดับในการผลิตงานมีผลตอเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร จาก

การศึกษาพบวาสามารถลดตนทุนรวมได 328,848 บาทตอ

เดือน คิดเปนรอยละ 13.3 

ธนวัฒน วงศเครอื และวรวุฒิ หวังวัชรกุล [17] ไดนําเสนอ

วิธีการจัดตารางการผลิตเพื่อปรับลดจํานวนเครื่องจักรที่ใชงาน

ให เหมาะสมและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของอัตราการใช

เครื่องจักร รวมถึงลดตนทุนรวมของระบบการผลิต โดยใช

แบบจําลองทางคณิตศาสตรเพื่อหาคําตอบที่เหมาะสมและใช

วิ ธีการจัดตารางการผลิตแบบฮิวริสติกสผสมผสาน จาก

การศึกษาพบวาการจัดตารางการผลิตโดยใชแบบจําลองทาง

คณิตศาสตรใหผลลัพธที่ดีกวาวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ  

ฮิวริสติกสผสมผสาน และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบปจจุบนั 

โดยสามารถลดตนทุนโดยรวมของระบบรอยละ 13.43 เมื่อ

เปรียบเทียบกับวิธีการปจจุบัน 
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จากการทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวของพบวาปญหาการจัด

ตารางการผลิตของเครื่องจักรแบบขนานเปนปญหาที่ไดรับ

ความสนใจเปนอยางมาก เนื่องจากมีการคิดคนวิธีการสําหรับ

หาเวลาการทํางานรวมที่นอยที่สุดและหาคําตอบที่เหมาะสม 

แสดงดังตารางที่ 1 ซึ่งมีการนําเทคนิคการจําลองสถานการณ

โดยใชระบบทางคอมพิวเตอรมาชวยแกปญหาการจัดตาราง

การผลิตและหาทางเลือกที่เหมาะสมในกระบวนการผลิต แต

ก า ร ศึ ก ษ า โ ด ย ใ ช โ ป ร แ ก ร ม  Microsoft Office Excel 

ประยุกตใชรวมกับโปรแกรม Flexsim เพื่อหาลําดับการผลิตที่

เหมาะสมที่สุดของเครื่องจักรแบบขนาน โดยพิจารณาจาก

เงื่อนไขการผลิตของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกพบวายัง

ไมมีการศึกษามากอน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเทคนิคการ

จําลองสถานการณ Flexsim มาประยุกตใชกับการจัดตาราง
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การผลิตของเครื่องจักรแบบขนาน โดยพิจารณาจากการขึ้นรปู

คูผลิตภัณฑ ความสามารถในการผลิตงานของเครื่องจักร และ

สรางแบบจําลองใหหาลําดับการผลิตบนเครื่องจักร ภายใต

เงื่อนไขและขอจํากัดของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก 

 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

ขั้นตอนการดําเนินงานเริ่มจากการศึกษากระบวนการ 
วางแผนและการจัดลําดับการผลิตของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ
พลาสติก จากนั้นวิเคราะหลักษณะการทํางานในปจจุบันและ
รวบรวมขอมูลในกระบวนการจัดลําดับการผลิต ผลจากการ
รวบรวมและวิเคราะหขอมูลดังกลาวจะนําไปสรางแบบจําลอง
การจัดลําดับการผลิตปจจุบัน จากนั้นทําการตรวจสอบความ
ถูกตองและความสมเหตุสมผลของแบบจําลอง แลวทําการ
ออกแบบขั้นตอนการจัดลําดับการผลิตโดยพิจารณาจากปจจัย
ในกระบวนการผลิต เพื่อสรางแบบจําลองสําหรับคนหาลําดับ
การผลิตที่เหมาะสม และผลที่ไดจากการทดลองจะนํามา
วิเคราะหและสรุปผล ขั้นตอนการดําเนินงานแสดงดังรปูที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

3.1 ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก

ของกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกที่ข้ึนรูปดวย

สุญญากาศจะทําการผลิตสินคาตามอุปสงคของลูกคาเปนหลัก 

ซึ่งสินคาที่ผลิตมีความหลากหลายทั้งรูปแบบและปริมาณทําให

กระบวนการผลิตมีความซับซอน ปจจุบันกระบวนการวางแผน

และการจัดลําดับการผลิตจะอาศัยประสบการณของพนักงาน

วางแผนในฝายวางแผนการผลิต ซึ่งจะพิจารณาผลิตสินคาตาม

กําหนดสงมอบของลูกคาเปนหลัก เพ่ือตอบสนองความตองการ

ของลูกคาใหไดทันเวลาและสรางความเชื่อมั่นใหกับลูกคาตอ

องคกร นอกจากนี้เครื่องจักรที่ใชในการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ

พลาสติกดวยสุญญากาศมีจํานวน 2 เครื่อง ที่มีรูปแบบการ

ทํางานที่เหมือนกันแตอัตราการผลิตแตกตางกัน โดยมีข้ันตอน

การวางแผนและการจัดลําดับการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

ดังตอไปนี้ 

1) รับคําสั่งซื้อมาจากลูกคา 

2) คนหาขอมูลและบันทึกจํานวนการผลิตใน Master List 

บนโปรแกรม Microsoft Office Excel 

3) จัดลําดับการผลิต โดยพิจารณาจากกําหนดสงมอบ 

สินคา และขนาดของแมพิมพที่ใกลเคียงกัน 

4) ตรวจสอบวัสดุในการผลิต 

5) บันทึกแผนการจัดลําดับการผลิต 

หมายเหตุ: ถามีงานเรงดวนพนักงานวางแผนจะทําการ

แทรกแผนการผลิต เพื่อผลิตสินคาใหทันกําหนดของลูกคา 

3.2 รวบรวมขอมูลและวิเคราะหกระบวนการจัดลําดับ 

การรวบรวมขอมูลกระบวนการจัดลําดับการผลิตเริ่มจาก

การประชุมกับโรงงานกรณีศึกษา จากนั้นสอบถามขั้นตอนการ

จัดลําดับการผลิตและปจจัยการผลิตที่นํามาพิจารณาใน

กระบวนการผลิต รวมถึงขอจํากัดของเครื่องจักรในการผลิต

สินคา นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดสอบถามตัวอยางสินคาที่ผลิต

ใหกับลูกคาเพื่อใชเปนตัวอยางในการวิจัย ซึ่งตัวอยางสินคาที่ใช

ในการทดลองมีทั้งหมด 8 ตัวอยาง ที่มีความสามารถในการ

ผลิตบนเครื่องจักรที่แตกตางกัน จากสินคาทั้งหมด 1145 ชนิด 

ซึ่งคิดเปน 0.007% ของสินคาทั้งหมดในโรงงานกรณีศึกษา 

โดยตัวอยางสินคาที่ใชในการทดลอง แสดงดังตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 2 ตัวอยางสินคาท่ีใชในการทดลอง 

สินคา 
เวลาผลิต 
(วินาที) 

จํานวน 
Cavity 

ปริมาณ
ผลิต (ชิ้น) 

เครื่องจักร
การผลิต 

% 
Mat 

1 18.8 1 3,000 B 75.56 

2 12.0 2 4,900 B 57.74 

3 11.6 2 1,000 B 57.74 

4 11.6 2 440 B 57.74 

5 27.0 1 1,000 A 78.31 

6 27.0 2 3,000 A 56.62 

7 23.9 2 10,000 A 53.13 

8 22.1 2 1,000 A 53.13 

หมายเหตุ: เวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรเทากับ 1 ชม./สินคา 

 

3.3 การสรางแบบจําลองการจัดลําดับการผลิตปจจุบัน 

การสรางแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Flexsim 

สําหรับกระบวนการจัดลําดับการผลิตเริ่มจากการกําหนด

หนวยที่ใชในแบบจําลองทั้งหมด จากนั้นทําการสรางเครื่องจักร

และเคร่ืองมือตาง ๆ ที่ใชในการทดลองลงบนโปรแกรม แลวทํา

การกําหนดพารามิเตอร ดังตอไปนี้ ชนิดสินคา ปริมาณการ

ผลิต จํานวนชอง (Cavity) เวลาการผลิต ขนาดของแมพิมพ 

ขนาดของวัสดุ กําหนดสงมอบสินคา เครื่องจักรการผลิต และ

เวลาปรับตั้งเครื่องจักร เพื่อกําหนดคุณสมบัติตาง ๆ ของ

กระบวนการผลิตลงในแบบจําลองสถานการณใหสามารถ

ทํางานตามเงื่อนไขของกระบวนการผลิตปจจุบันได ซึ่งเงื่อนไข

ของกระบวนการผลิตปจจุบัน ประกอบดวย 3 เงื่อนไขสําคัญ

ดังตอไปนี้ 

เงื่อนไขที่ 1 ลําดับในการผลิต โดยพิจารณาจากปจจัยการ

ผลิต ดังนี้  กําหนดสงมอบสินคาและขนาดของแมพิมพที่

ใกลเคียงกันเปนหลัก เพื่อใหสามารถผลิตสินคาไดทันเวลาที่

ลูกคากําหนดและใชเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหนอยที่สุด 

เงื่ อนที่  2 ความสามารถของเครื่องจักร เนื่ องจาก

เครื่องจักรบางเครื่องไมสามารถผลิตงานบางขนาดได 

เงื่อนที่ 3 การปรับตั้งเคร่ืองจักร เม่ือมีการเปลี่ยนชนิดของ

สินคาในการผลิต โดยใชเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรใหม

ประมาณ 1 ชั่วโมงตอสินคา 

เมื่อสรางแบบจําลองสถานการณปจจุบันเสร็จแลวจะทํา

การรันโปรแกรมเพื่อดูผลจากการทดลอง หลังจากนั้นจะทํา

การตรวจสอบความถูกตองและความสมเหตุผลของแบบจําลอง

สถานการณ แสดงดังรูปที่ 2 
 

 
 

รูปที่ 2 แบบจําลองกระบวนการจัดลําดับการผลิตปจจุบัน 
 

3.4 การตรวจสอบความถูกตองและความสมเหตุสมผลของ

แบบจําลอง 

การจําลองสถานการณดวยโปรแกรมทางคอมพิวเตอร 

จําเปนตองมีการตรวจสอบความถูกตองกอนนําไปใชงานจริง 

เพื่อใหมั่นใจวาแบบจําลองสถานการณมีความถูกตองและไดผล

การดําเนินงานที่ใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด [18] จาก

การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองสถานการณพบวา

แบบจําลองสามารถทํางานไดตามสภาพแวดลอมการทํางาน

จริงและไมมีการแจงเตือนความผิดพลาด สําหรับข้ันตอนการ

ตรวจสอบความสมเหตุสมผลของแบบจําลองผูวิจัยไดเปรียบ

เทียบเวลาทํางานรวมปจจุบันและเวลาทํางานรวมของ

แบบจําลองโดยใชโปรแกรม Minitab ในการคํานวณคาทาง

สถิติ ซึ่งข้ันตอนการตรวจสอบความสมเหตุสมผลเริ่มจากการ

ตรวจสอบลักษณะการกระจายตัวของขอมูลโดยใชการทดสอบ 

Normality Test เพื่อดูวาชุดขอมูลมีการแจกแจงแบบปกติ

หรือไม [19] แสดงดังรูปที่ 3 และ 4 ผลจากการทดสอบพบวา

คา P-value ของกระบวนการจัดลําดับปจจุบันเทากับ 0.200 

และแบบจําลองสถานการณเทากับ 0.359 ซึ่งคา P-value ของ

ขอมูลทั้ง 2 ชุด มีคามากกวาระดับนัยสําคัญที่กําหนดในการ

ทดสอบคือ 0.05 แสดงใหเห็นวาลักษณะการกระจายตัวของ

ขอมูลทั้ง 2 ชุด เปนการแจกแจงแบบปกติ จากนั้นจะทําการ

ตรวจสอบวาแบบจําลองสถานการณสามารถเปนตัวแทนของ

กระบวนการจัดลําดับการผลิตปจจุบันหรือไม โดยใชการ

ทดสอบ Paired T-Test ซึ่งสมมติฐานของการทดสอบคือ 

H0 = แบบจําลองสามารถเปนตัวแทนของกระบวนการ

จัดลําดับการผลิตปจจุบันได 
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H1 = แบบจําลองไมสามารถเปนตัวแทนของ กระบวนการ

จัดลําดับการผลิตปจจุบันได 

 ผลจากการทดสอบ Paired T-Test เพื่อเปรียบเทียบ 

กระบวนการจัดลําดับการผลิตปจ จุบัน กับแบบจําลอง

กระบวนการจัดลําดับการผลิตพบวาคา P-value เทากับ 0.748 

ซึ่งมีคามากกวาระดับนัยสําคัญที่กําหนดในการทดสอบคือ 

0.05 จึงสรุปไดวาแบบจําลองกระบวนการจัดลําดับการผลิตที่

สรางขึ้นมานี้มีความสมเหตุสมผลและสามารถเปนตัวแทนการ

ทํางานของกระบวนการจัดลําดับการผลิตปจจุบันได 

 
 

รูปที่ 3 ผลจากการทดสอบ Normality Test ของกระบวนการจัด 
ลําดับปจจุบัน 

 

 
 

รูปที่ 4 ผลจากการทดสอบ Normality Test ของแบบจําลอง 
 

จากนั้นหาจํานวนรอบของการประมวลผลซ้ํา (Number 

of Replication) [20] ที่เหมาะสม เพื่อใหคาความผิดพลาดที่

สามารถยอมรับไดของการประมวลผลแบบจําลองไมเกิน 10% 

ของคาเฉลี่ย [21] ซึ่งหาไดจากสูตร ดังตอไปนี้ 
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โดย 

N = จํานวนรอบของการประมวลผลซ้ํา 
n = จํานวนขอมูลในการประมวลผลซ้ํา 
t = คาการแจกแจง t ที่ไดจากการเปดตารางที่ระดับความ 

เชื่อมั่น 0.05 
s = คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) จาก

การ ประมวลผลเริ่มตน 10 รอบ 
e = คาความผิดพลาดที่สามารถยอมรับได โดยกําหนดให

ไมเกิน 10% ของคาเฉลี่ย 
การคํานวณโดยใชคาการจําลองสถานการณเบื้องตนที่

จํานวนรอบของการประมวลผลซ้ําเทากับ 10 รอบ พบวาคา

ความผิดพลาดเทากับ 16.17 ซึ่งมีคามากกวาคาความผิดพลาด

ที่สามารถยอมรับได ดังนั้นจึงทําการคํานวณหาจํานวนรอบของ

การประมวลผลซ้ําที่เหมาะสม ผลจากการคํานวณโดยใช

จํานวนรอบของการประมวลผลซ้ําเทากับ 30 รอบ พบวาคา

ความผิดพลาดมีคาเทากับ 10.31 ซึ่งมากกวาคาความผิดพลาด

ที่สามารถยอมรับได จึงทําการคํานวณหาจํานวนรอบในการ

ประมวลผลซ้ําที่เหมาะสมใหม แสดงดังสมการที่ 3 และจาก

การประมวลผลซ้ําที่ 32 รอบ พบวาใหคาความผิดพลาดเทากบั 

9.91 ซึ่งนอยกวาคาความผิดพลาดที่สามารถยอมรับไดที่ 10% 

ของคาเฉลี่ย แสดงดังตารางที่ 3 ดังนั้นการประมวลผลของ

แบบจําลองสถานการณจะเลือกใชจํานวนรอบของการ

ประมวลผลซ้ําเทากับ 32 รอบ 
 

ตารางท่ี 3 การคาํนวณความผิดพลาดของแบบจําลองท่ี 32 รอบ 

Mean 208849.66 

Standard Deviation 27.49 

t for alpha = 0.05, 31 d.f. 2.04 

Standard Error 9.91 

 

22.05 x 27.61
( ) 31.89   32

10.00
N     (3) 
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3.5 การออกแบบขั้นตอนการจัดลําดับการผลิต 

ปจจุบันฝายวางแผนการผลิตจะเปนผูวางแผนการผลิต 

หากพนักงานวางแผนไดรับคําสัง่ซื้อจากลูกคาจะดําเนินการวาง

แผนการผลิตลวงหนาประมาณ 1 วัน โดยตัดสินใจมอบหมาย

งานจากกําหนดการสงมอบสินคาใหกับลูกคาเปนหลัก จากนั้น

จะพิจารณาจากขนาดของเครื่องจักรเพื่อตัดสินใจมอบหมาย

งานใหกับเครื่องจักรที่ตองผลิต หลังจากนั้นจะดําเนินการสง

แผนการผลิตใหกับพนักงานฝายผลิตเพื่อผลิตงานตามใบสั่ง

ผลิตในแตละวัน จากการศึกษากระบวนการวางแผนและการ

จัดลําดับการผลิตของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกพบวา

ประสบปญหาจากการไมศึกษาวิธีการจัดลําดับการผลิตอยาง

เปนระบบ โดยการจัดลําดับการผลิตขึ้นอยูกับประสบการณ

ของพนักงานวางแผนในฝายวางแผนการผลิตตัดสินใจ 

มอบหมายงานใหกับเครื่องจักรตามวันสงมอบสินคาใหกับ 

ลูกคาเปนหลัก ซึ่งสงผลใหการใชประโยชนของวัตถุดิบต่ํากวา

เปาหมายขององคกร รวมทั้งเครื่องมือในการจัดลําดับการผลิต

โ ด ย ใ ช โ ป ร แก รม  Microsoft Office Excel ไ ม ส า ม า รถ

ตรวจสอบไดวากระบวนการวางแผนและการจัดลําดับการผลิต

ปจจุบันใหผลลัพธที่เหมาะสม ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดออกแบบ

ขั้นตอนการวางแผนและการจัดลําดับการผลิตเพื่อหาวิธีการ

จัดลําดับการผลิตที่เหมาะสม เพื่อใชประโยชนของวัตถุดิบให

คุมคามากที่สุดและสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลา รวมทั้งทํา

ใหเวลาทํางานรวมต่ําที่สุด การออกแบบข้ันตอนการจัดลําดับ

การผลิตเพ่ือหาคําตอบที่เหมาะสม ประกอบดวย 3 ขั้นตอน

หลัก ดังตอไปนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ความสามารถในการข้ึนรูปคูผลิตภัณฑ 

ขั้นตอนที่ 2 ความสามารถในการผลิตงานของเคร่ืองจักร 

ขั้นตอนที่ 3 การจัดลําดับงานเขาเครื่องจักร 

โดยการออกแบบข้ันตอนดังกลาวขางตนจะพิจารณาจาก

ปจจัยและขอจํากัดในกระบวนการผลิตของตัวอยางสินคาที่ใช

ในการทดลองทั้งหมด 8 ตัวอยาง โดยใชการเขียนโคด VBA 

( Visual Basic for Application)  ใน โป รแกรม  Microsoft 

Office Excel เพื่อตัดสินใจและสรางทางเลือกที่ เปนไปได

ทั้งหมดในการจัดลําดับงาน แลวนําทางเลือกที่เปนไปได

ทั้งหมดจากการตัดสินใจตามขั้นตอนการจัดลําดับการผลิต

นําเขาโปรแกรมจําลองสถานการณ Flexsim สําหรับหาทาง

เลือกที่เหมาะสมที่สุด 

ขั้นตอนที่ 1 ความสามารถในการขึ้นรูปคูผลิตภัณฑของ

ตัวอยางสินคา 8 ตัวอยาง จะพิจารณาจากปจจัยในการผลิต 

ดังนี้ พื้นที่แมพิมพ ชนิดของวัสดุ ความหนาของวัสดุ และความ

สูงของแมพิมพ เมื่อพิจารณาจากปจจัยการผลิตดังกลาวขางตน

สงผลใหสามารถจัดกลุมงานไดทั้งหมด 4 กลุม ตัวอยางเชน 

สินคา 1 ไมสามารถขึ้นรปูกับสินคาอ่ืน ๆ ได จัดใหเปนกลุมงาน

ที่  1 และสินค า  2, 3 และ  4 สามารถ ข้ึนรูปร วมกันบน

เครื่องจักรเดียวกันและเวลาเดียวกันได จัดใหเปนกลุมงานที่ 2 

เปนตน ผลจากการตัดสินใจในขั้นตอนที่ 1 แสดงดังตารางที่ 4 
 

ตารางท่ี 4 ขอมูลกลุมงานทั้งหมดที่ไดจากขั้นตอนที่ 1 

กลุม
งาน 

สินคา 
เวลาผลิต 
(วินาที) 

จํานวน 
Cavity 

ปริมาณการ
ผลิต (ชิ้น) 

% 
Mat 

1 1 18.8 1 3,000 75.56 

2 2, 3, 4 12.0 6 6,340 94.40 

3 5, 6 27.0 3 4,000 91.22 

4 7, 8 23.9 4 11,000 94.12 

 

ขั้นตอนที่ 2 ความสามารถในการผลิตงานทั้งหมด 4 กลุม 

ของเครื่องจักรจะพิจารณาจากปจจัยและขอจํากัดในการผลิต 

ดังนี้ 

- ผลิตบนเครื่องจักร A: พื้นที่แมพิมพจะตองนอยกวาหรือ

มากกวาพื้นที่แผนพิมพเครื่องจักร B 

- ผลิตบนเคร่ืองจักร B: พื้นที่แมพิมพจะตองนอยกวาพื้นที่

แผนพิมพเครื่องจักร B เทานั้น 

โดยพื้นที่แมพิมพคือขนาดของงานที่ตองการผลิต (ความ

กวาง x ความยาว x จํานวน Cavity) ซึ่งจะมีขนาดแตกตางกัน

ในการผลิตงานแตละชนิด และพื้นที่แผนพิมพ (ความกวางของ

วัตถุดิบในการผลิต x ความยาวของแผนพิมพ) คือขนาดของ

วัตถุดิบในการผลิต ซึ่งขนาดของแผนพิมพของเครื่องจักร A 

และ B จะมีขนาดแตกตางกัน ดังนี้ เครื่องจักร A จะมีความ

ยาวเทากับ 1.3 เมตร และเครื่องจักร B จะมีความยาวเทากับ 

1.0 เมตร จึงสงผลใหเครื่องจักร A สามารถผลิตงานไดจํานวน

มากกวาเครื่องจักร B ดังนั้นงานที่มีพื้นที่แมพิมพนอยกวาพื้นที่

แผนพิมพของเครื่องจักร B จึงมีความสามารถในการผลิตงาน

ทั้งเครื่องจักร A และ B แตงานที่มีพื้นที่แมพิมพมากกวาพ้ืนที่

แผนพิมพของเครื่องจักร B จะสามารถผลิตบนเครื่องจักร A 

เทานั้น 
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เมื่อพิจารณาจากปจจัยและขอจํากัดในการผลิตดังกลาว

ขางตนพบวากลุมงานที่ 1 และ 3 สามารถผลิตงานไดบน

เครื่องจักร A และ B แตกลุมงานที่ 2 และ 4 สามารถผลิตงาน

ไดบนเคร่ืองจักร A เทานั้น แสดงดังตารางที่ 5 โดยหมายเลข 1 

แทนกลุมงานที่สามารถผลิตบนเครื่องจักรนั้นได และหมาย- 

เลข 0 แทนกลุมงานที่ไมสามารถผลิตบนเครื่องจักรนั้นได โดย

เครื่องจักรที่สนใจศึกษาเปนเครื่องจักรที่สามารถขึ้นรูปดวย

สุญญากาศทั้งหมดของโรงงานกรณีศึกษาพบวามีจํานวน 2 

เครื่อง ซึ่งเครื่องจักรทั้ง 2 เครื่องมีความสามารถในการผลิต

แตกตางกันแตมีลักษณะการทํางานที่เหมือนกัน 
 

ตารางท่ี 5 เงื่อนไขของเครื่องจักรที่สามารถผลิตกลุมงานได 

กลุมงานท่ี 
เครื่องจักรที่สามารถผลิตได 

เครื่องจักร A เครื่องจักร B 

1 1 1 

2 1 0 

3 1 1 

4 1 0 

 

ขั้นตอนที่ 3 การจัดลําดับกลุมงานเขาเครื่องจักรจะนํา 

วิ ธี การ เรี ยงสับเปลี่ ยน (Permutation)  และการจัดหมู  

(Combination) มาประยุกตใชเพื่อหาลําดับกลุมงานที่เปนไป

ไดทั้งหมดตามเงื่อนไขของเครื่องจักรที่สามารถผลิตกลุมงาน 

นั้น ๆ ได จากตารางที่ 5 พบวากลุมงานที่ 1-4 สามารถผลิตบน

เครื่องจักร A ได แตกลุมงานที่ 2 และ 4 จํานวน 2 กลุมงานที่

สามารถผลิตบนเครื่องจักร B ไดเทานั้น งานวิจัยนี้จึงไดหา

ทางเลือกที่เปนไปไดทั้งหมดในการผลิตกลุมงานบนเครื่องจักร 

B จากสูตร 2n โดยกําหนดให n แทนจํานวนกลุมงานทีส่ามารถ

ผลิตบนเคร่ืองจักร B ได ผลจากการคํานวณพบวากรณีที่เปนไป

ไดทั้งหมดเทากับ 4 กรณี จึงไดนํา 4 กรณีที่เปนไปไดในการ

ผลิตกลุมงานบนเครื่องจักร B มาใชในการหาลําดับกลุมงานที่

เปนไปไดในการผลิตบนเครื่องจักร แสดงดังสมการที่ 4 โดยที่ r 

แทนจํานวนกลุมงานที่สามารถผลิตบนเครื่องจักร B ที่เปนไป

ไดในแตละทางเลือก 
 

   , ! !n rS n r r    (4) 

 

ผลจากการจัดลําดับกลุมงานเขาเครื่องจักรพบวา 
สามารถสรางทางเลือกที่เปนไปไดทั้งหมด 40 ทางเลือก โดยมา
จากการคาํนวณดังตอไปนี้ 

กรณีที่ 1 กลุมงานที่ 1-4 สามารถผลิตบนเครื่องจักร A 
ไดทั้งหมด จะสามารถหาลําดับที่เปนไปไดทั้งหมดในการผลิต
บนเครื่องจักรเทากับ S(4,0) = (4-0)!0! = 24 ทางเลือก 

กรณีที่  2 กลุมงานที่  1, 2 และ 4 สามารถผลิตบน
เครื่องจักร A ได แตกลุมงานที่ 3 สามารถผลิตบนเครื่องจักร B 
ไดเทานั้น จะสามารถหาลําดับที่เปนไปไดทั้งหมดในการผลิต
บนเครื่องจักรเทากับ S(4,1) = (4-1)!1! = 6 ทางเลือก 

กรณีที่  3 กลุมงานที่  2, 3 และ 4 สามารถผลิตบน
เครื่องจักร A ได แตกลุมงานที่ 1 สามารถผลิตบนเครื่องจักร B 
ไดเทานั้น จะสามารถหาลําดับที่เปนไปไดทั้งหมดในการผลิต
บนเครื่องจักรเทากับ S(4,1) = (4-1)!1! = 6 ทางเลือก 

กรณีที่ 4 กลุมงานที่ 2 และ 4 สามารถผลิตบนเครื่องจักร 
A ได แตกลุมงานที่ 1 และ 3 ผลิตบนเครื่องจักร B ไดเทานั้น 
จะสามารถหาลํ าดับที่ เปนไปไดทั้ งหมดในการผลิตบน
เครื่องจักรเทากับ S(4,2) = (4-2)!2! = 4 ทางเลือก 
3.6 การปรับปรุงแบบจําลองการจัดลําดับการผลิต 

ขอมูลทางเลือกที่เปนไปไดทั้งหมดในโปรแกรม Microsoft 

Office Excel จากการออกแบบข้ันตอนการจัดลําดับการผลิต

จะทําการดึงลงในโปรแกรมจําลองสถานการณ Flexsim เพ่ือ

กําหนดทางเลือกที่เปนไปไดทั้งหมดในการหาเวลาทํางานรวม

ของการจัดลําดับการผลิตโดยใชเครื่องมือ Experiment แสดง

ดังรูปที่ 5 และใชเครื่องมือ Parameter และ Performance 

Measure ในการกําหนดพารามิเตอรและขอจํากัดในการผลิต

งานบนเครื่องจักร รวมถึงการคํานวณคาเวลาทํางานรวมของ 

ระบบการผลิต จากนั้นจะทําการรันโปรแกรมเพื่อดูผลลัพธที่ได

จากการประมวลผลของโปรแกรม Flexsim 
 

 
 
รูปที่ 5 การกําหนดทางเลือกทั้งหมดโดยใชเครื่องมือ Experiment 
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3.7 สมมติฐานของการสรางแบบจําลองสถานการณ 

จากการออกแบบขั้นตอนการจัดลําดับการผลิตและการ

สรางแบบจําลองสถานการณการจัดลําดับการผลิตโดยมี

วัตถุประสงคเพื่อหาเวลาทํางานรวมของระบบที่เหมาะสมที่สุด

และเพื่อใชประโยชนของวัตถุดิบใหคุมคาที่สุด รวมถึงการสง

มอบผลิตภัณฑใหทันเวลาที่ลูกคากําหนด ซึ่งพิจารณาจาก

ปจจัยและขอจํากัดในการผลิตของความสามารถในการขึ้นรูปคู

ผลิตภัณฑ ดังนี้ พื้นที่แมพิมพ ชนิดของวัสดุ ความหนาของวัสดุ 

และความสูงของแมพิมพ ความสามารถในการผลิตงานของ

เครื่องจักรพิจารณาจากปจจัยและขอจํากัด ดังนี้ พ้ืนที่แมพิมพ

และพื้นที่แผนพิมพ และการจัดลําดับงานเขาเครื่องจักร 

พิจารณาจากความสามารถในการผลิตงานของเครื่องจักร 

ดั งนั้นสมมติฐานของการสรางแบบจําลองสถานการณ

กระบวนการจัดลําดับการผลิตมีดังตอไปนี้ 

- การสรางแบบจําลองสามารถลดเวลาทํางานรวมของ

ระบบการผลิตไดหรือไม 

- การสรางแบบจําลองสามารถเพิ่มอัตราการใชประโยชน

ของวัตถุดิบของระบบการผลิตไดหรือไม 

- การสรางแบบจําลองสามารถสงมอบผลิตภัณฑใหลูกคา

ไดทันเวลาที่กําหนดไดหรือไม 

 

4. ผลการดําเนินงานวิจัย 

จากการทดลองออกแบบขั้นตอนการจัดลําดับการผลิต

ทั้งหมด 3 ขั้นตอน โดยพิจารณาจากปจจัยและขอจํากัดใน

กระบวนการผลิตของความสามารถในการขึ้นรูปคูผลิตภัณฑ 

ความสามารถในการผลิตงานของเครื่องจักร และการจัดลําดับ

งานเขาเครื่องจักร โดยใชการเขียนโคด VBA บนโปรแกรม 

Microsoft Office Excel มาประยุกตใชร วมกับโปรแกรม 

Flexsim พบวาสามารถสรางทางเลือกที่เปนไปไดทั้งหมดใน

การหาเวลาทํางานรวมของระบบที่เหมาะสมที่สุด 

จากการสรางทางเลือกที่เปนไปไดทั้งหมดเพื่อหาเวลา

ทํางานรวมต่ําที่สุดของการจัดลําดับการผลิตบนเคร่ืองจักรแบบ

ขนาน โดยการออกแบบขั้นตอนการจัดลําดับการผลิตทั้งหมด          

3 ขั้นตอน ประกอบดวย ความสามารถในการข้ึนรูปคูผลิตภณัฑ 

ความสามารถในการผลิตงานของเครื่องจักร และการจัดลําดับ

งานเขาเครื่องจักร พบวาสามารถจัดกลุมงานไดทั้งหมด 4 กลุม 

จากตัวอยางสินคา  8 ตัวอยาง  และในแตละกลุมงานมี

ความสามารถในการผลิตงานบนเครื่องจักรแตกตางกัน รวมทั้ง

ลําดับของกลุมงานในการผลิตบนเครื่องจักรมีผลตอเวลา

ทํางานรวมของระบบแตกตางกันสงผลใหงานวิจัยนี้สามารถ

สรางทางเลือกที่เปนไปไดทั้งหมด 40 ทางเลือก สําหรับ

จัดลําดับงานบนเครื่องจักร 2 เครื่อง โดยใช เวลาในการ

ประมวลผลการจัดลําดับกลุมงานบนโปรแกรม Flexsim 

ประมาณ 1 ชั่วโมง ซึ่งเวลาในการประมวลผลบนโปรแกรม 

Flexsim จะข้ึนอยูกับเวลาการผลิตในแบบจําลองและจํานวน

คําตอบที่ตองการหา ตัวอยางผลจากการจําลองสถานการณ

ดวยโปรแกรม Flexsim แสดงดังตารางที่ 6 

จากผลการจําลองสถานการณโดยใชโปรแกรม Flexsim 

2021 เวอรชั่น 21.0.7 สําหรับจัดลําดับงานบนเครื่องจักรเพื่อ

หาเวลาทํางานรวมต่ําที่สุดไดนําผลลัพธที่เหมาะสมที่สุดที่ได

จากการจําลองสถานการณมาเปรียบเทียบกับการจัดลําดับการ

ผลิตปจจุบัน พบวาทางเลือกที่ 25 คือกลุมงานที่ 2 และกลุม

งานที่ 4 ผลิตบนเครื่องจักรที่ A ตามลําดับ กับกลุมงานที่ 1 

และกลุมงานที่  3 ผลิตบนเครื่องจักร B ตามลําดับ เปน

ทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด เนื่องจากใชเวลาในการผลิตงานนอย

ที่สุดเทากับ 96,018.01 วินาที เมื่อเปรียบเทียบกับทางเลือก

ทั้งหมดที่เปนไปได และสามารถลดเวลาทํางานรวมของระบบ

การจัดลําดับการผลิตจากปจจุบันลงไดเทากับ 112,831.99 

วินาที คิดเปนรอยละ 54.03 จากเดิมใชเวลาทํางานรวมเทากับ 

208,850 วินาที ซึ่งเก็บขอมูลจากกระบวนการจัดลําดับการ

ผลิตปจจุบันและการจําลองกระบวนการจัดลําดับปจจุบันใน

โปรแกรม Flexsim ของตัวอยางสินคา 8 ชนิด โดยจัดลําดับ

การผลิตจากตัวอยางสินคาทั้ง 8 ชนิด ตามวันสงมอบสินคาของ

ลูกคาเปนหลักและขนาดของแมพิมพเพื่อลดเวลาปรับตั้ง

เครื่องจักร จึงทําใหตัวอยางสินคาที่ 1-4 ผลิตบนเครื่องจักร B 

และสินคาตัวอยางที่ 5-8 ผลิตบนเครื่องจักร A นอกจากนี้การ

ออกแบบขั้นตอนการจัดลําดับการผลิตยังสงผลใหสามารถสง

มอบสินคาใหกับลูกคาไดทันเวลาที่กําหนดทั้งหมด 4 กลุมงาน 

จากเดิมของการจําลองสถานการณโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ

พลาสติกปจจุบันสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาทั้งหมด 8 

ตัวอยางสินคา และเปอรเซ็นตการใชประโยชนของวัตถุดิบ

เฉลี่ยของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกจากการออกแบบ

ขั้นตอนการจัดลําดับการผลิตเฉลี่ยเพิ่มขึ้นเทากับ 88.83 
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(ขอมูลจากตารางที่ 4) จากเดิมการจัดลําดับการผลิตของ

โรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกปจจุบันเฉลี่ยเทากับ 61.25 

(ขอมูลจากตารางที่ 2) สงผลใหสามารถตอบสนองตอเปาหมาย

ขององคกรได 
 

ตารางท่ี 6 ตัวอยางผลการทดลองจากโปรแกรมจําลองสถานการณ 

ทางเลือก 
เครื่องจักรในการผลิต เวลาทํารวมของ

ระบบ (วินาที) 
เครื่องจักร A เครื่องจักร B 

25 2, 4 1, 3 96,018.01 

26 2, 4 3, 1 99,591.01 

27 4, 2 1, 3 96,018.01 

28 4, 2 3, 1 99,591.01 

29 1, 2, 4 3 141,997.01 

30 1, 4, 2 3 142,009.01 

31 2, 1, 4 3 145,597.01 

32 2, 4, 1 3 145,597.01 

33 4, 1, 2 3 145,609.01 

34 4, 2, 1 3 145,597.01 

คาเฉลี่ยของเวลาทํางานรวมของระบบ 160,260.01 

Standard Deviation 32,038.8 

 

5. สรุปผลการวิจัย 

งานวิจัยนี้ ไดนําเทคนิคการจําลองสถานการณดวย 

โปรแกรม  Flexsim มา ใช ในการ จัดลํ าดั บการผลิตบน 

เครื่องจักรแบบขนานเพื่อหาเวลาทํางานรวมที่เหมาะสมที่สุด 

จากการศึกษากระบวนการวางแผนและการจัดลําดับการผลิต

ของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก พบวาไมมีการศึกษา

วิธีการจัดลําดับการผลิตอยางเปนระบบ เนื่องจากในการ

จัดลําดับการผลิตจะอาศัยประสบการณของพนักงานวางแผน

ในฝายวางแผนการผลิต รวมทั้งเครื่องมือในการจัดลําดับการ

ผลิตไมมีประสิทธิภาพ เนื่องจากไมสามารถตรวจสอบไดวา

กระบวนการวางแผนและการจัดลําดับการผลิตปจจุบันให

ผลลัพธที่เหมาะสม ผูวิจัยจึงไดออกแบบขั้นตอนการจัดลําดับ

การผลิต 3 ขั้นตอน ดังนี้  ความสามารถในการขึ้นรูปคู

ผลิตภัณฑ ความสามารถในการผลิตงานของเครื่องจักร และ

การจัดลําดับงานเขาเครื่องจักร เพื่อสรางทางเลือกที่เปนไปได

ทั้งหมดในการจัดลําดับการผลิตบนเครื่องจักร และใชโปรแกรม

จําลองสถานการณ Flexsim ในการประมวลผลเพื่อหาผลลัพธ

ที่เหมาะสมที่สุดและทําการเปรียบเทียบผลลัพธที่เหมาะสม 

ที่สุดที่ไดจากการจําลองสถานการณกับการจัดลําดับการผลิต

ปจจุบัน ผลจากการทดลองตัวอยางสินคา 8 ตัวอยาง พบวา

สามารถจัดกลุมงานเพื่อผลิตบนเครื่องจักรเดียวกันและเวลา

เดียวกันหรือความสามารถในการขึ้นรูปคูผลิตภัณฑ โดย

พิจารณาจากปจจัยในกระบวนการผลิตไดทั้งหมด 4 กลุมงาน 

ทั้งนี้แตละกลุมงานมีขอจํากัดของเวลาการผลิต ปริมาณการ

ผลิต และจํานวนชอง (Cavity) ไมเทากัน รวมทั้งกลุมงานบาง

กลุมสามารถผลิตงานไดบางเครื่องจักรเทานั้น สงผลใหสามารถ

สรางทางเลือกที่เปนไปไดในการจัดลําดับการผลิตทั้งหมด    

40 ทางเลือก เมื่อนําทางเลือกทั้งหมดมาประมวลผลบน

โปรแกรมจําลองสถานการณ Flexsim พบวากลุมงานที่ 2 และ

กลุมงานที่ 4 ผลิตบนเครื่องจักร A ตามลําดับ กับกลุมงานที่ 1 

และกลุมงานที่ 3 ผลิตบนเครื่องจักร B ตามลําดับ ทําใหเวลา 

ทํางานรวมต่ําที่สุดเทากับ 96,018.01 วินาที จากเดิมเวลา 

ทํางานรวมของการจัดลําดับการผลิตปจจุบันเทากับ 208,850 

วินาที ซึ่งสามารถลดเวลาทํางานรวมไดถึง 112,831.99 วินาที 

คิดเปนรอยละ 54.03 แตถามีการเพิ่มจํานวนงานที่ตองการ

ประมวลผลมากกวา 8 งาน จะใชเวลาในการประมวลผล

เพิ่มขึ้นตามเวลาการผลิตในแบบจําลองและจํานวนคําตอบที่

ตองการหา และจะตองทําการตั้งคาพารามิเตอรในโปรแกรม 

Flexsim ใหม  เพื่ อกํ าหนดขอจํ า กัด ในการผลิตงานบน

เครื่องจักรและขอจํากัดของแตละกลุมงาน โดยไมตองทําการ

ออกแบบขั้นตอนการจัดลําดับใหม อยางไรก็ตามถาสามารถ

พัฒนาการใชงานใหโปรแกรม Flexsim สามารถประมวลผลได

เพียงโปรแกรมเดียวจะสามารถลดความยุงยากและซับซอนใน

การใชงานได รวมถึงการนําซอฟแวรที่ชวยในการประมวลผล

ให เร็วขึ้นมาใช งานจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ดําเนินงานและลดความลาชาในการประมวลผลขอมูลได 

กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกที่ไดเอ้ือเฟอ

ขอมูลและใหสัมภาษณเก่ียวกับขอมูลตาง ๆ ในกระบวนการ

วางแผนและการจัดลําดับการผลิต รวมทั้งสละเวลาในการให

คําปรกึษาอันเปนประโยชนแกผูวิจัยในการดําเนินงานครั้งนี้ 
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