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บทคัดย่อ 
ในการจดัล าดบัการผลติของโรงงานกรณีศกึษามีความจ าเป็นต้องสอดคล้องกบัเง่ือนไขของรอบการขนสง่ทางเรือ
และเง่ือนไขของกระบวนการผลติ นอกจากนีจ้ านวนค าสัง่ผลติที่ต้องท าการจดัล าดบัการผลติมีจ านวนมาก อีกทัง้
การจัดล าดบัการผลิตยังพึ่งพิงพนักงานเป็นหลกั จึงท าให้การจัดล าดับการผลิตไม่สามารถสอดคล้องกับทุก
เง่ือนไขที่เป็นข้อจ ากดั โดยเฉพาะเง่ือนไขของรอบการขนสง่ทางเรือ จึงสง่ผลให้เกิดปัญหามีจ านวนรถยนต์ที่สง่ไม่
ทนัตามแผน (รอบของสายเรือ) สะสมในแต่ละเดือนเป็นจ านวนมาก ดงันัน้งานวิจัยนีจ้ึงมีวัตถุประสงค์เพื่อ
ปรับปรุงวิธีการจดัล าดบัการผลติในปัจจบุนั เพื่อให้เป็นไปตามเง่ือนไขต่างๆ  การด าเนินงานวิจยั แบ่งออกเป็น 2 
สว่น คือ ส่วนการพฒันาตรรกะที่ใช้ในการจัดล าดบัการผลิตที่สอดคล้องกับเง่ือนไขต่างๆ และส่วนการพฒันา
โปรแกรมส าหรับผู้ ใช้ ตรรกะที่ออกแบบจะเร่ิมจากการจัดกลุ่มข้อมูลตามรอบการขนส่งทางเรือก่อน และจะ
จดัล าดบัการผลิตภายในรอบการขนส่งตามเง่ือนไขของกระบวนการผลิต ต่อจากนัน้ได้ท าการพฒันาโปรแกรม
ช่วยในการจัดล าดบัการผลิตโดยใช้โปรแกรม Microsoft Visual Basic 2008 ร่วมกับการจัดฐานข้อมูลของ 
Microsoft Access และในการเปรียบเทียบผลของโปรแกรมนัน้ จะใช้จ านวนรถยนต์ที่สง่ไม่ทนัรอบสายเรือสะสม
ในแตล่ะเดือนเป็นตวัชีว้ดั  ผลการวิจยัพบวา่ จ านวนรถยนต์ที่สง่ไมท่นัรอบสายเรือสะสมในแต่ละเดือนลดลงโดย
เฉลีย่ 34.7 เปอร์เซ็นต์ และยงัสามารถช่วยลดระยะเวลาในการท างานลงได้ 
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ABSTRACT 
The job sequencing of this case study has to be consistent with the shipping 
schedule and the manufacturing conditions. The current job sequencing 
process is manually managed by an operator.  In addition, the production 
batch is usually large.  Therefore, it can lead to the delay of the product 
(vehicle) delivery by missing the shipping schedule. The objective of this 
research is to improve the vehicle production sequencing to enable product 
shipment in time and anticipating each shipment slot more effective. This 
developed system consists of two parts: logical design of job sequencing 
according to the conditions, and computer program. The logic of job 
sequencing starts by grouping jobs based on their shipping scheduling then 
sequencing the job according to the manufacturing conditions. For the 
computer program, it is developed by Microsoft Visual Basic 2008 for the 
system and Microsoft Access for its database. This program can give 
appropriate job sequence and the amount of vehicle exceeds the shipment 
slot monthly. The result shows that the delayed vehicle amount can be 
reduced by 34.7%. In addition, it also helps to improve the production 
sequencing more efficiently. 
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I.  บทน า  
โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตรถกระบะและชิน้สว่นประกอบรถยนต์ โดยจะผลิตสินค้าเมื่อได้รับค าสัง่ซือ้
จากลกูค้าเทา่นัน้ เนื่องจากผลติภณัฑ์ที่ต้องเป็นไปตามความต้องการของลกูค้า ท าให้ทางโรงงานต้องสามารถ
ผลติรถกระบะได้หลากหลายรูปแบบ(model) ในสายการผลติเดียวกนั จึงจะท าให้ตอบสนองความต้องการของ
ลกูค้าได้ทัง้ในเชิงรูปแบบและเชิงปริมาณ ลกัษณะของสายงานของโรงงานนีจ้ะเป็นแบบสายงานประกอบ 
(Assembly Line) คือจะมีการน าชิน้สว่นตา่งๆ มาประกอบเป็นผลติภณัฑ์ โดยผา่นสถานีงานตามล าดบัขัน้ของ
การประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ และมีการเคลื่อนย้ายชิน้ส่วนจากสถานีงานหนึ่งไปอีกสถานีงานหนึ่งโดยใช้
สายพานล าเลียง ในสายการผลิตของโรงงานตวัอย่างนี ้ได้มีการจดัสมดลุสายการผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed 
Model Line Balancing) คือ จะมีการผลติหรือประกอบรถกระบะมากกว่าหนึ่งแบบ (Model) บนสายการผลิต
เดียวกนั ภายในช่วงเวลาที่ก าหนดให้ โดยมีวตัถปุระสงค์เพื่อตอบสนองความต้องการรถกระบะที่หลากหลาย 
และเพื่อลดช่วงเวลาน า อีกทัง้หลีกเลี่ยงการเก็บสินค้าคงคลงัมากเกินไป ซึ่งการจัดสมดุลสายการผลิตแบบนี ้
จะต้องมีสภาพแวดล้อมของระบบสนบัสนุนการผลิตที่มีประสิทธิภาพสงู เช่น สามารถผลิตได้ด้วยคุณภาพที่
สมบรูณ์แบบ เวลาเตรียมการผลติสามารถท าได้อยา่งรวดเร็ว มีระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรที่เป็นเลิศ และมี
การเสยีของเคร่ืองจกัรเข้าใกล้ศนูย์ (Zero Breakdown) และที่ส าคญัที่สดุการจดัสมดลุสายการผลิตจะเกิดขึน้
ได้ ก็ตอ่เมื่อมีการวางแผนการผลติที่ดี คือสามารถวางแผนให้มีการผลิตต่อเนื่องกนัไปตลอดสายการผลิต และ
ให้ภาระงานในแตล่ะสถานีงานมีความสมดลุกนัมากที่สดุ [1] 
 

Il.  ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
การด าเนินการผลติรถยนต์ในปัจจบุนัของโรงงานตวัอย่างพบว่า โรงงานประสบปัญหาในเร่ืองจ านวนรถยนต์ที่
สง่ไมท่นัรอบเรือและต้องเก็บเป็นสนิค้าคงคลงัในแตล่ะเดือนมีจ านวนมาก  โดยข้อมลูจ านวนรถยนต์ที่สง่ไม่ทนั
ตามรอบการขนสง่ทางเรือ ในปี 2551 แสดงได้ดงัตารางที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางที่ 1 พบว่าในปี 2551 มีจ านวนรถยนต์ที่สง่ไม่ทนัตามรอบการขนสง่ทางเรือ และเป็นรถยนต์คงคลงั
อยู่ในแต่ละเดือนเป็นจ านวนมาก ซึ่งจ านวนรถยนต์คงคลงัในแต่ละเดือนมีความส าคญัต่อองค์กร มีผลต่อ
รายได้และคา่ใช้จ่ายขององค์กร เนื่องจาก 

การผลิต
ประจ าเดือน 

จ านวนรถยนต์ 
ที่วางแผน (คัน) 

จ านวนรถยนต์ 
คงคลัง (คัน) 

จ านวนรถยนต์ 
คงคลัง (วัน) 

มกราคม 10,335 3,687 7.31 
กมุภาพนัธ์ 8,918 3,500 8.24 
มีนาคม 10,371 2,657 5.64 
เมษายน 7,154 2,658 5.57 
พฤษภาคม 11,827 3,878 7.54 
มิถนุายน 10,398 3,686 7.44 
กรกฎาคม 11,517 4,156 8.12 
สิงหาคม 7,398 2,503 4.74 
กนัยายน 14,451 3,402 5.65 
ตลุาคม 12,971 4,001 7.09 
พฤศจิกายน 10,186 4,086 7.49 
ธันวาคม 0 4,086 7.22 

 
 

 

ตารางที่ 1                  
จ านวนรถยนต์คงคลงัที่สง่
ไมท่นัตามรอบการขนสง่
ทางเรือ 
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1. มีผลตอ่งบดลุทางการเงิน ในแตล่ะเดือนบริษัทจะตดังบดลุทกุสิน้เดือน การจดัสง่รถให้กบัลกูค้า 
                    ภายในเดือนท่ีผลติ (ทนัทีที่ผลติเสร็จ) จะเพิ่มสภาพคลอ่งทางการเงินให้แก่บริษัท 

2. การเก็บรถยนต์เพื่อรอจดัสง่ให้กบัลกูค้าจะมีคา่ใช้จ่ายเกิดขึน้ ได้แก่ คา่เช่าพืน้ท่ีจดัเก็บ (รายวนั) 
                    คา่ใช้จ่ายในการด าเนินงาน คา่ขนย้ายรถยนต์จากโรงงานผลติไปยงัพืน้ท่ีจดัเก็บ และอื่นๆ 

    3.   ระยะเวลาในการรอรับรถของลกูค้า มีผลตอ่ความเช่ือมัน่ขององค์กร 
 

จากปัญหาในเร่ืองการสง่มอบรถยนต์ไมท่นัตามรอบการขนสง่ทางเรือ ฝ่ายวางแผนการผลิต ซึ่งมีหน้าที่ในการ
จดัตารางการผลติและติดตามการสง่มอบสนิค้าให้กบัลกูค้า ได้ท าการรวบรวมสาเหตทุี่ท าให้สง่มอบรถยนต์ไม่
ทนัรอบสายเรือ โดยแบง่เป็นสาเหตขุองปัญหาที่สามารถควบคมุได้ และสาเหตขุองปัญหาที่ไม่สามารถควบคมุ
ได้ และมีรายละเอียดแสดงดงัรูปท่ี 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากสาเหตขุองปัญหาทัง้ 2 กลุม่จะท าการศกึษาเฉพาะสาเหตขุองปัญหาที่สามารถควบคมุได้เท่านัน้ เนื่องจาก 
เป็นสิง่ที่เราสามารถปรับปรุงแก้ไขได้ จึงท าการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาเหลา่นี ้และจากรูปที ่1 พบวา่ สาเหตุ
หลกัที่ท าให้เกิดจ านวนรถยนต์คงคลงัมาก ก็คือ การรอขนสง่รถยนต์ในรอบเรือถดัไป เนื่องจากวางแผนการผลติ
ไมส่อดคล้องกบัรอบการขนสง่ของสายเรือ 
 

III.  กระบวนการวางแผนการผลิต 
การศกึษากระบวนการวางแผนการผลติ จะช่วยให้ทราบถึงขัน้ตอนการด าเนินงานในการวางแผนการผลติอยา่ง
ละเอียด และยังช่วยให้ทราบถึงขัน้ตอนที่ท าให้เกิดปัญหา เพื่อที่จะได้หาแนวทางในการปรับปรุงขัน้ตอน
กระบวนการนัน้ตอ่ไป  โดยขัน้ตอนการท างานหลกัๆ ตัง้แตก่ารรับค าสัง่ซือ้มาจากลกูค้า จนกระทัง่สง่รถยนต์ให้
ลกูค้ามีขัน้ตอน ดงัรูปท่ี 2 
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สาเหตทุีท่ าใหเ้กดิรถยนตค์งคลงั

สาเหตทุีท่ าใหเ้กดิรถยนตค์งคลงั

ก รถยนตอ์ยู่ระหวา่งการตรวจสอบ

ข รอด าเนนิการเอกสารการสง่ออก

ค การวางแผนการผลติไม่สอดคลอ้ง

กับตารางการขนสง่ของเรือ

ง การลา่ชา้ของเรือขนสง่

จ ลกูคา้ขอเลือ่นการสง่มอบรถ

ฉ โปรแกรมการผลติรถยนตร์ุ่นใหม่

ช ปัญหาดา้นคณุภาพ

ซ ปัญหาอืน่ๆ เชน่ การประทว้งของพนักงาน

 
 

 

ปัญหาทีส่ามารถควบคมุได ้

ปัญหาทีไ่มส่ามารถควบคมุได ้

ก - ค 
ง - ซ 

 
 
 
 

รูปที่ 1 
สาเหตทุี่ท าให้เกิดรถยนต์
คงคลงั 
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เง่ือนไขส าคญั (Constraints) ที่ต้องค านงึถึงในการจดัล าดบัการผลติของบริษัท มีดงันี ้
 

1. เง่ือนไขของกระบวนการผลติ ( Manufacturing Condition ) เนื่องจากกระบวนการผลติเป็นแบบ
Mixed Model Line Balancing เพื่อสนบัสนนุให้เกิดประสิทธิภาพการผลิตสงูสดุ ผู้วางแผน
การผลิตจะต้องวางแผนการผลิตให้เกิดสมดลุในสายการผลิตมากที่สดุ โดยองค์ประกอบที่ต้อง
พิจารณามีดงัตอ่ไปนี ้ประเภทของตวัถงัรถยนต์ (Body Type), ประเภทของระบบขบัเคลื่อน ของ
รถยนต์ (Axle Type), ประเภทของระบบเกียร์รถยนต์ (Transmission Type) และประเภทของ
เคร่ืองยนต์รถยนต์ (Engine Type)  

 

ในการผลิตรถยนต์แต่ละประเภทจะใช้ LCT (Line Cycle Time) ที่แตกต่างกนัไป ดงันัน้ ทางฝ่ายผลิตจึงต้อง
ท าการศกึษาหา Production Mix Ratio ที่เหมาะสมของรถยนต์แตล่ะประเภทขึน้ ดงัตารางที่ 2 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 
ขัน้ตอนการท างานการ
รับค าสั่งซือ้มาจากลูกค้า
จนกระทั่งส่งรถยนต์ให้
ลกูค้า 
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ยอดการสัง่ซือ้ 

การรับยอดการสัง่ซือ้จากลกูค้า 
 

การวางแผนก าลงัการผลติ 

เปรียบเทียบยอดการ
สัง่ซือ้กบัก าลงัการผลิต 
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(มากกว่า) 
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ใช ่

การเตรียมข้อมลูการจดัตารางการผลติ 

การจดัล าดบัการผลิต 

การจดัสมดลุสายการผลิตแบบผสมรุ่น 

ไม ่ใช ่

รอบการขนสง่สายเรือ 

สง่มอบให้ลกูค้า รถยนต์คงคลงั 

(น้อยกว่าหรือเทา่กบั) 
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2.   เง่ือนไขของการจดัสง่รถไปยงัลกูค้า ( Shipping Plan ) โดยเราสามารถแบง่กลุม่ลกูค้าหลกั ได้แก่  
ลูกค้าในประเทศ (Domestic) ซึ่งสามารถจัดส่งรถออกไปได้ทุกวัน และลูกค้าต่างประเทศ 
(Export) ซึง่สามารถสง่รถได้ตามรอบการขนสง่ของเรือขนสง่ทางทะเล ในกลุม่ลกูค้าต่างประเทศ 
รถยนต์จะถกูจัดสง่โดยแบ่งเป็นโซนของสายเรือ ซึ่งรูปแบบของเวลาการขนส่งจะแตกต่างกนัไป 
เช่น ตลาดออสเตรเลยี จะมีสายเรือการจดัสง่รถยนต์เป็นรายสปัดาห์ เป็นต้น 

 

3.1 การจัดล าดับการผลติในปัจจุบัน 
หลงัจากที่ได้ล าดบัการผลิตจาก Software Computer แล้ว ทางแผนกวางแผนการผลิตจะท าการจัด
เรียงล าดบัการผลติ ตามขัน้ตอนดงัรูปท่ี 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

งานป้อนเข้า 

ตรวจเช็คข้อมลู รายละเอียดของรถยนต์  
(Excel File) 

หาเปอร์เซ็นต์สดัสว่นที่เหมาะสมของเงื่อนไขตา่งๆ 
ทางกระบวนการผลิต 

แลกเปลี่ยนล าดบัการผลติ โดยค านึงถงึเงื่อนไข
ทางการผลติเป็นหลกั  

ล าดบัการผลิต    (Production Sequence) 

กรณีที่ลกูค้าขอรถยนต์ดว่น (Shipping request) จะพิจารณา
รอบการขนสง่ทางเรือให้เป็นกรณีพิเศษเฉพาะบางลกูค้า 

 
 

 
รูปที่ 3 
ขัน้ตอนการจัดล าดับการ
ผลิตในปัจจบุนั 

Type Production Mixed Ratio Percent Max Capacity 
Body Type :กระบะ 4 ประต ู/ ตอนเดียว 7 : 1 80% 
Axle Type : ขบัเคลื่อน 4 ล้อ / 2 ล้อ 2 : 1 66% 
Transmission Type : เกียร์ออโต้ / ธรรมดา 1 : 4 20% 
Engine Type : เคร่ืองยนต์เบนซิน / ดีเซล 1 : 10 9% 

 
 

 
 

ตารางที่ 2                  
ข้อจ ากดัตา่งๆ ทางการ
ผลิต 
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ลกัษณะปัญหาของการจดัล าดบัการผลติในปัจจบุนั 
1. การจดัล าดบัการผลติแบบเก่าจะค านงึถึง เง่ือนไขทางการผลติเป็นหลกั โดยไมไ่ด้พิจารณา 

เง่ือนไขของรอบการขนสง่ทางเรือเพื่อจดัสง่รถไปยงัลกูค้ามากนกั โดยจะพิจารณาเพียงบาง
ลกูค้าเท่านัน้ ท าให้เกิดปัญหาไม่สามารถจดัส่งรถยนต์ได้ทนัรอบการขนสง่ของสายเรือเป็น
จ านวนมาก จึงต้องเก็บเป็นรถยนต์คงคลงัและรอขนสง่ในรอบเรือในเดือนถดัไป 

2. การจดัล าดบัการผลติแบบเดิมจะใช้การตดัสนิใจ โดยอาศยัประสบการณ์และความช านาญ
ของผู้วางแผน ซึง่บางครัง้อาจเกิดความผิดพลาด ท าให้แผนการผลติที่ได้อาจจะไมใ่ช่แผนท่ีดี
และเหมาะสมที่สดุ 

3. เนื่องจากมีหลากหลายปัจจัยที่ต้องค านึงถึงในการจัดล าดบัการผลิตและข้อมูลที่จะน ามา
จดัล าดบัการผลติในแตล่ะเดือนนัน้ก็มีจ านวนมาก  การจดัล าดบัการผลติแบบเดิมผู้วางแผน
จะไมส่ามารถมองเห็นภาพรวมของระบบและไมส่ามารถคาดการณ์สถานการณ์ลว่งหน้าได้ 

4. การจดัล าดบัการผลติแบบเดิม จะมีความลา่ช้าในการท างานมาก เนื่องจากข้อมลูมีจ านวน
มาก 

 

3.2  หลักการและแนวคิดในการแก้ปัญหา 
จากการวิเคราะห์สภาพการท างานปัจจุบนั และปัญหาที่พบในการวางแผนการผลิต ผู้วางแผนการผลิต
ต้องพิจารณาหลายปัจจยั เพื่อใช้ประกอบการวางแผน ปัจจยัหลกั คือ เง่ือนไขของกระบวนการผลติ และ
เมื่อต้องการควบคุมปริมาณรถยนต์ที่ส่งไม่ทนัตามแผนสะสมในแต่ละเดือน ผู้วางแผนการผลิตจะต้อง
พิจารณารอบสายเรือในการขนส่งด้วย เมื่อมีหลากหลายปัจจัยที่ต้องใช้ในการวางแผนการผลิต และ
ข้อมลูที่ต้องน ามาจดัล าดบัมีจ านวนมาก ผู้วางแผนการผลิตจ าเป็นต้องมีเคร่ืองมือช่วยในการวางแผน 
เพื่อให้สามารถมองเห็นภาพรวมของระบบและน าข้อมลูทัง้หมดมาประเมินสถานการณ์ลว่งหน้า และท า
การเลอืกแผนการผลติที่เหมาะสมที่สดุได้ [2], [3] โปรแกรมการจดัล าดบัการผลิตเป็นแนวทางหนึ่งที่จะ
สามารถช่วยในขัน้ตอนการจดัล าดบัการผลิตและประเมินสถานการณ์ต่างๆ ล่วงหน้าได้  ส าหรับการ
ด าเนินงานวิจยัจะแบง่ออกเป็น 2 สว่น คือ  

1.  สว่นของการพฒันาตรรกะที่ใช้ในการจดัล าดบัการผลติที่สอดคล้องกบัเง่ือนไขตา่งๆ ซึง่ตรรกะ 
ที่ออกแบบจะเร่ิมจากการจดักลุม่ (Grouping) ข้อมลูตามรอบการขนสง่ทางเรือก่อน และจะ 
จดัล าดบัการผลติภายในแตล่ะรอบการขนสง่ตามเง่ือนไขของกระบวนการผลติ 

2. สว่นของการพฒันาโปรแกรมช่วยในการจดัล าดบัการผลติ   โดยจะสร้างขึน้จากโปรแกรม 
 Microsoft Visual Basic 2008 [4], [5] เพื่อเป็นเคร่ืองมือช่วยการท างานในส่วนของการ
วางแผนและควบคมุการผลติ โดยโปรแกรมที่ถกูสร้างขึน้นีจ้ะช่วยในการจดัล าดบัการผลิตและ
ประเมินสถานการณ์ต่างๆ ล่วงหน้า เช่น จ านวนรถยนต์คงคลงัในแต่ละเดือน และล าดบัการ
ผลติที่ได้จากโปรแกรมยงัสอดคล้องกบัเง่ือนไขของกระบวนการผลติ และเง่ือนไขของสายเรือใน
การจดัสง่รถยนต์ไปยงัลกูค้าด้วย 

 

แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ จะถกูน ามาใช้เพื่อช่วยให้สามารถมองเห็นปัญหาได้อย่างชดัเจน  สามารถ
น ามาใช้เป็นตวัแทนของปัญหาได้เป็นอยา่งดี ซึง่แบบจ าลองของงานวิจยันี ้จะประกอบด้วยสว่นส าคญั 3 
สว่น คือ 
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1. ตวัแปรตดัสนิใจ  (Decision Variable)  
 XAiBi       =   รถยนต์ที่น ามาวางแผนการผลติในเดือนนัน้ๆ 

 
                    XAiBi        =  

 

 
เมื่อ   Ai  คือ  วนัท่ีท าการผลติของรถยนต์ คนัท่ี i 

                    Bi  คือ  วนัท่ีท าการขนสง่รถยนต์ คนัท่ี i ไปยงัลกูค้า (รอบการขนสง่ทางเรือ) 
           ( i  =  1, 2, 3,…   และ  A, B =  1, 2, 3, …, 31 ) 
 

2. ข้อจ ากดั (Constraint) 
2.1   Body Type Constraint: 

 D = Double Cap (กระบะ 4 ประต)ู, R = Regular (กระบะตอนเดียว) 
   ΣXDAi   + ΣXRAi = 1      เมื่อ ΣXDAi  ≤  0.8  ,  ΣXRAi  ≥  0.2 
       2.2    Axle Type Constraint: 
   F = Four wheel (ขบัเคลือ่น 4 ล้อ), T = Two wheel (ขบัเคลือ่น 2 ล้อ) 
   ΣXFAi   + ΣXTAi = 1      เมื่อ ΣXFAi  ≤  0.66  ,  ΣXTAi  ≥  0.34 

2.3 Transmission Type Constraint: 
U = Auto Trans. (เกียร์ออโต้), M = Manual Trans. (เกียร์ธรรมดา) 

   ΣXUAi   + ΣXMAi = 1      เมื่อ ΣXUAi  ≤  0.20  ,  ΣXMAi  ≥  0.80 
2.4 Engine Type Constraint:: 

G = Gasoline (เคร่ืองยนต์เบนซิน), S = Diesel (เคร่ืองยนต์ดีเซล) 
 ΣXGAi   + ΣXSAi = 1      เมื่อ ΣXGAi  ≤  0.09  ,  ΣXSAi  ≥  0.91 
 

3. เป้าหมายของตวัปัญหา (Objective Function) 
Minimize XA1B1 + XA2B2 + XA3B3 + … +  XAiBi 

         หาจ านวนรถยนต์ที่ไมส่ามารถสง่ทนัรอบเรือที่น้อยที่สดุ 
 

3.3  การพัฒนาคอมพวิเตอร์ช่วยในการจัดล าดับการผลิต 
การจดัล าดบัการผลิตโดยใช้คอมพิวเตอร์เป็นเคร่ืองมือช่วยในการท างาน [6], [7] จะเป็นการน าล าดบั
ความคิดของผู้ วางแผนมาสร้างเป็นขัน้ตอนการท างานของโปรแกรม โดยโปรแกรมจ าเป็นต้องอาศัย
ระบบฐานข้อมูลเป็นหลกั โดยข้อมูลเหล่านีเ้ป็นข้อมูลพืน้ฐานในการด าเนินการวางแผนการผลิต เช่น 
เง่ือนไขตา่งๆ ของกระบวนการผลิต รอบการขนสง่ทางเรือ จ านวนวนัท างาน และ ปริมาณที่ต้องท าการ
ผลติในแตล่ะกะของการท างาน ฯลฯ โดยข้อมลูเหลา่นีถ้กูประมวลผลอยูบ่นพืน้ฐานการท างานของล าดบั
แนวความคิดการจัดล าดบัการผลิต ที่ถูกจัดสร้างขึน้โดยเลียนแบบความคิดของมนุษย์ และแสดงผล
ออกมาเป็นรายงานแผนการผลิตในรอบ 1 เดือน ซึ่งอาศยัโปรแกรมคอมพิวเตอร์ คือ Microsoft Visual 
Basic 2008 [8], [9] เป็นสว่นที่ใช้ในการประมวลผลการจดัล าดบัการผลิต ร่วมกบั Microsoft Access 
เป็นสว่นท่ีใช้เก็บฐานข้อมลูการประมวลผล และสร้างรายงานตา่งๆ 
 

0  เมื่อ  Ai  <  Bi : รถที่สง่ทนัรอบเรือ 

1  เมื่อ  Ai  ≥  Bi : รถที่สง่ไมท่นัรอบเรือ 
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การจดัล าดบัการผลติแบบใหม่ 
- การจดัล าดบัการผลติแบบใหมจ่ะพิจารณาทัง้เง่ือนไขทางการผลติ และเง่ือนไขของรอบการ 

ขนสง่ทางเรือไปพร้อมๆ กนั โดยทกุข้อมลูที่จะท าการจดัล าดบัการผลติ จะถกูน ามาพิจารณา
ทัง้สองเง่ือนไข ท าให้สามารถช่วยลดจ านวนรถยนต์คงคลงัในแตล่ะเดือนได้ 

- การจดัล าดบัการผลติแบบใหม่จะใช้คอมพิวเตอร์เป็นเคร่ืองมือช่วยในการท างาน ซึ่งจะเป็น
การน าล าดบัความคิดของผู้ วางแผนมาสร้างเป็นขัน้ตอนการท างานของโปรแกรม โดยจะ
สามารถประเมินสถานการณ์ตา่งๆ ได้ลว่งหน้า เช่น จ านวนรถยนต์คงคลงัในแตล่ะเดือน และ
ล าดับการผลิต ซึ่งล าดับการผลิตที่ได้จากโปรแกรมจะผ่านการพิจารณาเง่ือนไขต่างๆ 
ทัง้หมด แล้ว และผู้วางแผนสามารถท าการเลอืกแผนการผลติที่เหมาะสมที่สดุได้ 

-      การจดัล าดบัการผลติแบบใหม ่จะใช้เวลาในการท างานน้อยกวา่แบบเดมิมาก 
 

IV.  ผลการปรับปรุงการจัดล าดับการผลิต 
การทดสอบการท างานของโปรแกรมที่ได้พัฒนาขึน้ โดยจะแบ่งการทดสอบการใช้งานของโปรแกรมการ
จดัล าดบัการผลิตออกเป็น 2 ส่วน โดยสว่นแรกจะเป็นการทดสอบกบัข้อมลูในอดีต เพื่อเป็นการทดสอบการ
จดัล าดบัการผลติของโปรแกรมและเปรียบเทียบผลที่ได้จากโปรแกรมกบัผลที่ได้จากการท างานจริง สว่นที่สอง
เป็นการทดสอบการใช้โปรแกรมเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงเง่ือนไขในกรณีต่างๆ [10] ซึ่งมีรายละเอียดของการ
ทดสอบโปรแกรม 

 
 

ตรวจสอบเง่ือนไขตา่งๆ 
ทางการผลติ 

ล าดบัการผลิต 
(Production Sequence) 

ใช ่

ไม ่

งานป้อนเข้า 

เตรียมข้อมลู (Excel File) 
- รายละเอียดของรถยนต์ 
- รอบการขนสง่ทางเรือ 
- เง่ือนไขตา่งๆ ทางการผลติ 
- เวลาที่ใช้ในการท างาน 

จดักลุม่ข้อมลู (Grouping) ตามรอบการ
ขนสง่ทางเรือ 

 

จดักลุม่ข้อมลู (Grouping) ตามเง่ือนไข
ตา่งๆ ทางการผลิต 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 4 
ขัน้ตอนการจดัล าดบัการ
ผลิตแบบใหม ่
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4.1   การทดสอบโปรแกรมการจัดล าดับการผลิตกับข้อมูลแผนการผลิตในอดีต 
ข้อมลูที่น ามาทดสอบการจดัล าดบัการผลิตนี ้เป็นข้อมลูของเดือนกนัยายน - พฤศจิกายน พ.ศ. 2551 
เมื่อท าการเปรียบเทียบผลการทดสอบที่ได้จากโปรแกรมกับผลที่ได้จากการท างานแบบเดิม ได้ผลดงั
ตารางที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ตวัอย่างการรายงานผลแบบกราฟ แสดงเปอร์เซ็นต์สดัส่วนของเง่ือนไขประเภทระบบขบัเคลื่อนของ  
รถยนต์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การทดสอบนีเ้ป็นการทดสอบความไว (Sensitivity Analysis) จะท าการทดสอบโดยการเปลี่ยนแปลง
พารามิเตอร์หรือตวัแปร โดยตวัแปรที่จะท าการเปลี่ยนแปลง คือ เ ง่ือนไขของกระบวนการผลิต โดยจะ
เปลี่ยนแปลงข้อมลูเปอร์เซ็นต์สดัสว่นของทกุเง่ือนไข โดยไม่ให้เกินสดัสว่นมากที่สดุที่ทางฝ่ายการผลิต
สามารถยอมผลติได้ (Max Capacity) ขณะที่ตวัแปรอื่นๆ คงที่ ซึง่ได้ผลการทดลองดงัตารางที่ 4 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5 
กราฟเปรียบเทียบ
เปอร์เซ็นต์สดัสว่นของ
เง่ือนไขทางการผลิต 

การจัดล าดับการผลิตแบบเดิมโดยผู้วางแผน การจัดล าดับกรผลิตโดยใช้คอมพิวเตอร์ช่วย 

ตัวชีว้ัด  คือ  จ านวนรถยนต์คงคลัง 
-  จ านวนรถยนต์คงคลงัในเดือน 
   -  กนัยายน       =  3,402 คนั  =  5.65 วนั 
   -  ตลุาคม         =  4,001 คนั  =  7.04 วนั 
   -  พฤศจิกายน  =  4,086 คนั  =  7.49 วนั 
-  ไมส่ามารถคาดการณ์จ านวนรถยนต์คงคลงัลว่งหน้าได้ 
-  ใช้เวลาในการท างานมาก 
 
 
 

   
-  จ านวนรถยนต์คงคลงัในเดือน   
    -  กนัยายน        =  2,381 คนั  =  3.96 วนั 
                                 ลดลง  30% 
    -  ตลุาคม          =  2,550 คนั  =  4.49 วนั 
                                 ลดลง 36% 
    -   พฤศจิกายน  =   2,533 คนั  =  4.48 วนั 
                                 ลดลง 38% 
-  สามารถคาดการณ์จ านวนรถยนต์คงคลงัลว่งหน้าได้ 
-  ใช้เวลาในการท างานน้อย 

 
 

 

ตารางที่ 3                  
การเปรียบเทียบผลการ
ทดสอบกบัข้อมลูแผนการ
ผลติในอดีต 
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จากผลการทดสอบพบวา่เมื่อมีการเปลีย่นแปลงเง่ือนไขตา่งๆ ทางการผลิตในสดัสว่นที่มากขึน้ จะพบว่า
รถยนต์คงคลงัมีจ านวนลดลง เนื่องจากเมื่อเรายอมให้มีการผนัแปรค่าเปอร์เซ็นต์ต่างๆ ในสดัสว่นที่มาก
ขึน้ ก็จะสามารถจดัล าดบัการผลติให้รถยนต์สามารถสง่ให้ลกูค้าทนัรอบสายเรือได้มากขึน้ 

 

V. บทสรุป 
หวัข้อของเนือ้หาแต่ละสว่นให้พิมพ์ด้วยตวัอกัษร Cordia New ขนาด 24จุด ตวัหนา ชิดด้านซ้าย หวัข้อหลกั
และหวัข้อย่อยในล าดบัถดัไปให้ตวัอกัษรขนาด 18จุด และก าหนดด้วยตวัเลข โดยชิดซ้ายในรูปแบบเดียวกัน  
การก าหนดล าดบัเลขในข้อหลกัให้ใช้ตวัเลขโรมนั ส าหรับหวัข้อยอ่ยให้ใช้ตวัเลขอารบิค ตวัอยา่งเช่น หวัข้อหลกั 
III และหวัข้อยอ่ย 3.1 และให้ใช้การเคาะเว้นวรรคด้วยตวัอกัษรขนาด 10จดุ ทางด้านลา่งก่อนขึน้หวัข้อใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ตารางที่ 4                  
การเปรียบเทียบผลการ
ทดสอบเม่ือมีการ
เปลี่ยนแปลงเงื่อนไข 
 

 
 

 
ตัวแปรที่ท าการเปล่ียนแปลง 

จ านวนรถยนต์คงคลัง (คัน) 

กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน 

เปอร์เซ็นต์สัดส่วนของเงื่อนไขต่างๆ ทางการผลิต 
       +/-  0%  (ใช้คา่เฉลี่ยทัง้เดือน) 
       +/-  1% 
       +/-  2% 
       +/-  3% 

 
2,381 
2,295 
2,119 
2,008 

 
2,550 
2,429 
2,316 
2,119 

 
2,533 
2,397 
2,277 
2,018 
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