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บทคัดยŠอ  
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคŤเพ่ือแกšปŦญหาการจัดเก็บสนิคšาคงคลังสำรอง (Buffer) ที่มากเกินความจำเปŨนในสายการประกอบ

ยานยนตŤ โดยนำเสนอแนวทางการประยุกตŤใชšเทคนิคการจำลองสถานการณŤทางคอมพิวเตอรŤ เพื่อพยากรณŤขนาดพื้นที่พักคอยที่

เหมาะสม ควบคูŠไปกับการปรับปรุงจำนวนพนักงานและกลยุทธŤการจัดลำดับการผลิต งานวิจัยเริ่มตšนจากการสรšางแบบจำลองและ

ตรวจสอบความถูกตšองของแบบจำลองเทียบกับขšอมูลจริง จากนั้นทำการวิเคราะหŤปริมาณผลผลิตและเวลาการผลิต ผลการศึกษา

พบวŠา กลยุทธŤการจัดลำดับการผลิตแบบคละรุŠนในอัตราสŠวน 2 รุŠนปกติ ตŠอ 1 รุŠนใหมŠ เปŨนกลยุทธŤที่เหมาะสมที่สุด โดยสามารถลด

ขนาดพ้ืนที่พักคอยลงไดšถึงรšอยละ 46.6 (จาก 15 เหลือ 8 ชŠอง) โดยยังคงรักษายอดการผลิตที่ 48 คันตŠอกะ ในกรณีไมŠเพ่ิมพนักงาน 

และสามารถเพิ่มยอดการผลิตเปŨน 58 คันตŠอกะ เมื่อมีการเพ่ิมพนักงาน 1 คน นอกจากนี้ การประยุกตŤใชš หลักการปŗดกั้นหลังสถานี

แบบปรับปรุง (Modified Blocking After Station: MBAS) ยังชŠวยเพิ่มความแมŠนยำในการกำหนดความตšองการพื้นที่พักคอยไดš

อยŠางมีประสิทธิภาพ งานวิจัยนี้จึงเปŨนเครื่องมือวางแผนที่มีคุณคŠาสำหรับการจัดการความซับซšอนของการผลิต 

คำสำคัญ : สายการประกอบ, การผลิต, การจำลองสถานการณŤ, ขนาดสินคšาคงคลังสำรอง, กลยุทธŤการจัดลำดับ 

 

Abtract  
 This research addresses the challenge of excessive buffer inventory within an automotive assembly 

line by integrating discrete-event simulation (DES) with workforce optimization and production sequencing 

strategies. The study initially involved the development and validation of a simulation model against empirical 

production data to analyze throughput and cycle time efficiency. Results demonstrate that a mixed-model 
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sequencing strategy, utilizing a 2:1 ratio (standard vs. new model), is optimal. This configuration achieved  

a 46.6% reduction in buffer capacity (decreasing from 15 to 8 slots) while maintaining a consistent throughput 

of 48 units per shift without increasing labor requirements. Further analysis indicates that throughput can be 

scaled to 58 units per shift with the strategic addition of a single operator. Additionally, the application of the 

Modified Blocking After Service (MBAS) protocol significantly refined the accuracy of buffer requirement 

calculations by accounting for downstream constraints. This study provides a robust decision-support framework 

for managing production complexity and minimizing work-in-process (WIP) inventory in high-variability 

manufacturing environments. 

Keywords : Assembly line, Manufacturing, Simulation, Buffer size, Sequencing strategies 

 

 

บทนำ  
 สายการประกอบยานยนตŤ คือกระบวนการผลิตที่นำสŠวนประกอบและชุดประกอบยŠอยตŠาง ๆ มาประกอบกันอยŠางเปŨน

ระบบเพื่อสรšางรถยนตŤสำเร็จรูป กระบวนการนี้โดยทั ่วไปเกี ่ยวขšองกับชุดของ สถานีงาน (Workstations) โดยแตŠละสถานี

รับผิดชอบงานเฉพาะอยŠาง และตัวยานพาหนะจะเคลื่อนที่ไปตามสายพานลำเลียงหรือระบบอัตโนมัติอ่ืน ๆ เพ่ือดำเนินผŠานขั้นตอน

การประกอบตŠาง ๆ สายการประกอบถูกออกแบบมาเพ่ือรองรับการผลิตรถยนตŤหลายรุŠนหรือหลายรูปแบบ ซึ่งเปŨนเรื่องปกติในการ

ผลิตยานยนตŤสมัยใหมŠ เนื่องจากความยืดหยุŠนและความสามารถในการผลิตรุŠนที่หลากหลายบนสายการผลิตเดียวกันถือเปŨน

สิ่งจำเปŨนสำหรับการตอบสนองความตšองการของตลาดท่ีแตกตŠางกัน 

 ในการผลิตยานยนตŤรŠวมสมัย การบูรณาการรุŠนรถยนตŤใหมŠเขšาสูŠสายการผลิตที่มีอยูŠไดšอยŠางมีประสิทธิภาพมีความสำคัญ

อยŠางย่ิงตŠอการตอบสนองความตšองการของตลาดและการรักษาขีดความสามารถในการแขŠงขัน อยŠางไรก็ตาม ความทšาทายที่สำคัญ

เกิดขึ้นเมื่อมีการนำรุŠนใหมŠที่มีเวลาในการดำเนินการเพิ่มขึ้นเขšามา โดยเฉพาะอยŠางยิ่งเมื่อพนักงานประกอบไมŠคุšนเคยเพียงพอกับ

รายละเอียดที่ซับซšอนของรุŠนใหมŠ ความทšาทายนี้แสดงใหšเห็นในความจำเปŨนที่ตšองมีขนาด สินคšาคงคลังสำรอง (Buffer) ที่ใหญŠขึ้น

ภายในสายการผลิต เพื่อรองรับเวลาการดำเนินการที่ยืดเยื้อและบรรเทาความหยุดชะงักที่อาจเกิดขึ้น ปŦญหาที่กำลังเผชิญอยูŠ

เก่ียวขšองกับความสัมพันธŤแบบพลวัตระหวŠางขนาดสินคšาคงคลังสำรอง ความคุšนเคยของพนักงาน และความสำเร็จในการบูรณาการ

รุŠนรถยนตŤใหมŠเขšาสูŠกระบวนการผลิต เมื่อพนักงานเผชิญกับงานที่ไมŠคุšนเคย เวลาในการดำเนินการสำหรับการประกอบรุŠนใหมŠ

มักจะเกินกวŠารุŠนที่จัดตั้งไวšแลšว ซึ่งสŠงผลใหšจำเปŨนตšองมีการปรับขนาดสินคšาคงคลังสำรองเพื่อปŜองกัน ภาวะคอขวด (Bottlenecks) 

ความลŠาชšาในการผลิต และการหยุดชะงักที่อาจเกิดขึ้นตŠอการไหลของการผลิตโดยรวม 

 กรณีศึกษานี้มุŠงเนšนที่โรงงานประกอบยานยนตŤที่เชี่ยวชาญในการผลิตรถยนตŤสี่รุŠน โดยมีเปŜาหมายดšานประสิทธิภาพอยูŠที่ 

68 คันตŠอกะ ในการดำเนินงานประจำวัน โดยทั่วไปมีการผลิตรุŠนมาตรฐานสองรุŠนเปŨนคูŠ (ตามที่แสดงในรูปที่ 1(ก)) ในอัตราที่คงที่ที่ 

6.5 นาทีตŠอคัน (ดังรูปที่ 2 (ก)) อยŠางไรก็ตาม การนำรุŠนใหมŠเขšามาในรูปแบบคูŠ (ตามที่แสดงในรูปท่ี 1(ข)) ไดšขัดขวางอัตราการผลิต 

ทำใหšเกิดกระบวนการทำงานที่ไมŠเสถียร (ดังรปูที่ 2 (ข)) 

 สาเหตุหลักของการหยุดชะงักนี้อยูŠที่กระบวนการประกอบ ณ สถานี A1 ซึ่งรับผิดชอบการประกอบฝากระโปรงหนšาและ

ฝากระโปรงทšาย และสถานี A2 ซึ่งจัดการการประกอบประตูและ การขันแนŠนซ้ำ (Retorque) ทั้งสองสถานีจำเปŨนตšองใชšเวลา

เพ่ิมเติมเนื่องจากความไมŠคุšนเคยกับงานใหมŠที่เก่ียวขšองกับรุŠนที่นำเขšามา สŠงผลใหšปริมาณงานที่ผลิตไดšโดยรวมของสายการประกอบ

ลดลงเหลือ 48 คันตŠอกะ ซึ่งจำเปŨนตšองมีการรวมสินคšาคงคลังสำรองระหวŠางสายหลักกับสถานี A1 
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 ตามขšอมูลที่ไดšรับจากบริษัทกรณีศึกษา ขนาดสินคšาคงคลังสำรองถูกกำหนดไวšที่ 10 คัน อยŠางไรก็ตาม การจำลอง

สถานการณŤเบื้องตšน (ตามรายละเอียดในตารางที่ 1) เปŗดเผยวŠาพื้นที่สินคšาคงคลังสำรองถูกใชšงานเต็ม 10 คันอยŠางสม่ำเสมอ คิด

เปŨนรšอยละ 56 ของเวลา (เทยีบเทŠากับ 7 ชั่วโมง 36 นาที) ยิ่งไปกวŠานั้น ยังมีความจำเปŨนตšองใชšพื้นท่ีเพิ่มเติมอีก 3 ชŠอง ซึ่งนำไปสูŠ

การขยายเวลาออกไป 72.96 นาที ซึ่งเนšนย้ำถึงความจำเปŨนในการตรวจสอบและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตตŠอไป 

 การศึกษานี ้ไดšอธิบายระเบียบวิธีที ่ใชšในการสรšางแบบจำลองที ่สะทšอนคุณลักษณะของสายการประกอบยานยนตŤ 

คุณลักษณะเหลŠานี้ครอบคลุมถึง การควบคุมการไหลแบบดั้งเดิม (Classic Flow Line Control) การกำหนด อุปทานแบบมีใหš

ตลอดเวลา (Saturated Supply) และ การแจกแจงความนŠาจะเปŨนของเวลาการทำงาน (Processing Time Distribution) โดยไมŠ

รวมประเภทการปŗดกั้นจากอุปสงคŤ แตŠรวมเอาแนวคิดของ สายการผลิตที่เชื่อถือไดš (Reliable Line) เขšาไปดšวย โดยกำหนดใหšอุป

สงคŤเปŨนแบบ ไมŠอิ่มตัว (Unsaturated) เพ่ือแสดงใหšเห็นถึงประสิทธิภาพของกลยุทธŤการจัดลำดับที่หลากหลาย 

 เพื ่อเพิ่มความสมจริงของแบบจำลอง ประเภทการปŗดกั้นซึ ่งเดิมคือ หลักการปŗดกั ้นหลังใหšบริการ (Blocking After 

Service: BAS) ถูกปรับเปลี่ยนผŠานการเพิ่ม พื้นที่พักคอยจำลอง (Dummy Buffer) ซึ่งเรียกวŠา สินคšาคงคลังสำรองแบบผันแปร 

(Variable Buffer) สินคšาคงคลังสำรองแบบผันแปรนี้มีบทบาทสำคัญในการกำหนดความตšองการพื้นที่พักคอย นอกจากนี้ยังมีการ

นำแนวคิดของสายการผลิตที่เช่ือถือไดšเขšามาใชš โดยมีการรวมการทดลองท่ีเก่ียวขšองกับกลยุทธŤการจัดลำดับและขนาดพนักงาน 

 วัตถุประสงคŤหลักของการศึกษานี้คือการนำเสนอขšอมูลเชิงลึกที่มีคุณคŠาเกี่ยวกับความสัมพันธŤที่ซับซšอนระหวŠางกลยุทธŤ

การจัดลำดับและขนาดพนักงานและผลกระทบตŠอขนาดสินคšาคงคลังสำรอง ปริมาณผลผลิต และอัตราการผลิต สิ่งนี้สำเร็จไดšผŠาน

แนวทางการจำลองสถานการณŤที่เกี่ยวขšองกับการกำหนดปริมาณผลผลิตใหšคงที่ ขณะที่อนุญาตใหšอัตราการผลิตเปŨนพลวัต และ

การกำหนดอัตราการผลิตใหšคงท่ี ขณะที่นำเสนอความแปรปรวนในปริมาณผลผลิต 

 
 

  
(ก) (ข) 

รูปที่ 1 สายการประกอบยานยนตŤ (ก) กรณีไมŠมรีุŠนใหมŠ (ข) กรณมีีรุŠนใหมŠ 

 

 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปที่ 2 อัตราการผลติ (ก) ที่เสถียร (ข) ไมŠเสถียร 
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ตารางท่ี 1 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายการประกอบโดยมีและไมŠมีรุŠนใหมŠ 

กรณี ปริมาณงานท่ีผลิตไดš (คัน) 

การใชšสถานีงาน  

เปอรŤเซ็นตŤ (%) 
สินคšาคงคลังสำรอง สินคšาคงคลังสำรอง

ที่ตšองการ (ชŠอง) 
Main A1 A2 B ที่ใชš (ชŠอง) Avg (%) 

ไมŠมีรุŠนใหมŠ 68 100 100 100 98 0 0 0 

มีรุŠนใหมŠ 48 100 100 100 68 10 56 3 

 

 

1. วัตถุประสงคŤการวิจัย  

 1.1 เพื่อออกแบบและประเมินประสิทธิภาพของกลยุทธŤการจัดลำดับการผลิต 

 1.2 เพื่อพัฒนากรอบแนวทางในการพยากรณŤและกำหนดความตšองการสินคšาคงคลังสำรอง 

 

2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวขšอง  

 การควบคุมการไหลแบบดั้งเดิม (Classic Flow Line Control: FC) หมายถึงการจัดการและการประสานงานกิจกรรม

ตŠาง ๆ ในสายการผลิตแบบไหลหรือสายการประกอบ มีวัตถุประสงคŤเพ่ือใหšเกิดการไหลเวียนของวัสดุและช้ินงานอยŠางราบรื่นและมี

ประสิทธิภาพตลอดข้ันตอนการผลิต [1–5] 

 CONWIP (Constant Work-In-Process) ยŠอมาจากงานระหวŠางทำคงที่ เปŨนระบบควบคุมการผลิตที่ใชšในอุตสาหกรรม

เพื่อจัดการและควบคุมการไหลของงานระหวŠางทำ (WIP) ในสายการผลิตเปŨนระบบแบบดึง (pull-based system) ที่มุŠงเปŜาไปที่

การรักษาระดับงานระหวŠางทำใหšคงท่ีตลอดสายการผลิต [6–9] 

 อุปทานอิ่มตัว (Saturated Supply) หมายถึงสถานการณŤที่มีวัตถุดิบหรือทรัพยากรปŜอนเขšาจำนวนมากและโดยพื้นฐาน

แลšวมีไมŠจำกัด ณ จุดกŠอนหนšาสถานีแรกหรือจุดเริ่มตšนของสายการผลติ [2,3] สำหรับบางกรณี สถานีแรกอาจเกิดภาวะวัตถุดิบขาด

แคลน (starve) เนื่องจากขาดแคลนวัตถุดิบ [10,11] หรือเนื่องจากนโยบายการสั่งซื้อที่จัดการการมาถึงของช้ินงาน [1] 

 อุปสงคŤอิ่มตัว (Saturated Demand) หมายถึงสถานการณŤที่ความตšองการผลิตภัณฑŤหรือบริการสูงอยŠางตŠอเนื่องและถึง

หรือเกินขีดความสามารถในการผลิตของระบบ [2,3] สำหรับบางกรณี สถานการณŤอุปสงคŤไมŠอิ่มตัว (unsaturated demand) 

เทียบเทŠากับกรณีของสินคšาคงคลังสำรองที่มีความจุแบบเอ็กซŤโปเนนเชียลหรือล็อกนอรŤมอลอยูŠดšานหลังสถานีสุดทšาย [12,13] 

 Blocking After Service (BAS) เกิดขึ้นเมื่อสินคšาคงคลังสำรองเต็มและสถานีตšนน้ำยังคงดำเนินการกับชิ้นงานเพิ่มเติม

ตŠอไป อยŠางไรก็ตามช้ินงานที่เสร็จสมบูรณŤแลšวไมŠสามารถเคลื่อนที่ไปขšางหนšาไดš เนื่องจากไมŠมีพื้นที่วŠางในสินคšาคงคลังสำรองปลาย

น้ำ [1,2] 

 Blocking Before Service (BBS) หมายถึงการดำเนินการกับชิ้นงานจะสามารถเริ่มไดšก็ตŠอเมื่อมีพ้ืนที่วŠางในสินคšาคงคลัง

สำรองปลายน้ำเทŠานั้น กลŠาวอีกนัยหนึ่งคือสถานีตšนน้ำจะตรวจสอบความพรšอมของสินคšาคงคลังสำรองกŠอนท่ีจะเริ่มดำเนินการกับ

ชิ้นงานใหมŠ [3,14] 

 สายการผลิตที่เชื่อถือไดš (Reliable Line) หมายถึงสายการผลิตที่มีลักษณะเดŠนคือประสิทธิภาพที่สม่ำเสมอ เวลาการ

ทำงานของอุปกรณŤสูง ปริมาณงานที่ผลิตไดšที่คาดการณŤไดš การใชšทรัพยากรที่เหมาะสมและการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 

[3,14,2,1] 

 สายการผลิตที่ไมŠนŠาเชื่อถือ (Unreliable Line) หมายถึงสายการผลิตที่มีลักษณะเดŠนคือประสิทธิภาพที่ไมŠสม่ำเสมอ มี

การหยุดทำงานบŠอยครั้ง ปริมาณงานที่ผลิตไดšที่ไมŠสามารถคาดการณŤไดš ความทšาทายในการใชšทรัพยากร ปŦญหาความแปรปรวน 

และความยากลำบากในการวางแผนการผลิต [5,15,10] 
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 การกระจายเวลาในการดำเนินการ (Processing Time Distribution) หมายถึงรูปแบบทางสถิติหรือแบบจำลองที่อธิบาย

วŠาเวลาในการดำเนินการของงาน/งานยŠอย/การดำเนินการมีการกระจายตัวอยŠางไรภายในระบบหรือกระบวนการ [1–5,14] 

 การจำลองเหตุการณŤแบบไมŠตŠอเนื่อง (Discrete Event Simulation) เปŨนระเบียบวิธีที่ใชšในการวิเคราะหŤและปรับปรุง

ปริมาณงานที่ผลิตไดšในอุตสาหกรรมตŠางๆ โดยเกี่ยวขšองกับการสรšางแบบจำลองของระบบและจำลองการดำเนินงานเพื่อระบุคอ

ขวดและเพิ่มประสิทธิภาพการใชšทรัพยากร [16–18] ปริมาณงานที่ผลิตไดšหมายถึงอัตราที่ระบบสามารถประมวลผลหรือผลิต

ผลลัพธŤไดš ดšวยการใชšการจำลองเหตุการณŤแบบไมŠตŠอเนื่อง นักวิจัยสามารถศึกษาผลกระทบของปŦจจัยตŠาง ๆ เชŠน ความนŠาเชื่อถือ 

ระบบสินคšาคงคลังสำรอง เวลาวงรอบ และเวลาการผลิตตŠอปริมาณงานที่ผลิตไดš 

 นอกจากนี้การจำลองเหตุการณŤแบบไมŠตŠอเนื่องยังสามารถใชšเพ่ือลดเวลาการผลิตในอุตสาหกรรมตŠาง ๆ เมื่อพัฒนากลไก

ของระบบการผลิตใหมŠ การใชšการจำลองเหตุการณŤแบบไมŠตŠอเนื่องพรšอมกับระเบียบวิธีที่ปรับปรุงแลšวสามารถใหšขšอมูลปŜอนกลับท่ี

มีคุณคŠาและชŠวยในการประเมินการลงทุนในเทคโนโลยีใหมŠ [19] ยิ่งไปกวŠานั้นในระบบโลจิสติกสŤ เชŠน คลังสินคšา การจำลอง

เหตุการณŤแบบไมŠตŠอเนื่องไดšถูกใชšเพื่อสรšางแบบจำลองและประเมินการดำเนินการหยิบสินคšา ซึ่งสŠงผลใหšเวลาการดำเนินงานและ

ระยะทางการเดินของผูšหยิบสินคšาลดลง [20] 

 

วิธีดำเนินการวิจัย  
1. การสรšางแบบจำลองระบบการผลิต  

 งานวิจัยนี้ไดšพัฒนาแบบจำลองทางคณิตศาสตรŤที่ครอบคลุมคุณลักษณะสำคัญของการควบคุมสายการผลิตแบบไหล

ตามลำดับ (Classic Flow Line Control) โครงสรšางของระบบประกอบดšวย สายการผลิตหลัก (Main-line) พื้นที่พักคอยจำนวน 

10 ชŠอง สถานีงาน A1 พื้นที่พักคอยยŠอยจำนวน 1 ชŠอง และสถานีงาน A2 ตามลำดับ โดยมีแหลŠงกำเนิดชิ้นงาน (Source) ทำ

หนšาที่ปŜอนงานเขšาสูŠสายการผลิตหลักในรูปแบบอุปทานแบบมีใหšตลอดเวลา (Saturated Supply) โดยมีการสลับระหวŠางรถยนตŤ

รุŠนปกติและรุŠนใหมŠในอัตราสŠวน 1:1 นอกจากนี้ ความนŠาเช่ือถือของสายการผลิตในแบบจำลองถูกกำหนดใหšไมŠมีความลšมเหลวของ

เครื่องจักร (Zero Failure) เพ่ือมุŠงเนšนการวิเคราะหŤผลกระทบจากกระบวนการประกอบเพียงอยŠางเดียว  

 ขšอสมมติฐานของแบบจำลองถูกกำหนดไวš 2 ประการ ไดšแกŠ 1) การกำหนดจุดสิ้นสุดกระบวนการ (Drain) ใหšเปŨนแบบ

อุปสงคŤไมŠอิ่มตัว (Unsaturated Demand) หรือสามารถรับของไดšตลอดเวลา โดยมีเกณฑŤการยุติแบบจำลองเมื่อผลิตรถยนตŤรุŠน

ปกติครบ 24 คัน และรถยนตŤรุŠนใหมŠ 24 คัน และ 2) การกำหนดเงื่อนไขดšานเวลา โดยจะยุติการจำลองเมื่อเวลาการผลิตครบ 7 

ชั่วโมง 36 นาที ซึ่งสอดคลšองกับเวลาทำงานจริงในหนึ่งกะ 

 

2. การตรวจสอบความถูกตšองของแบบจำลอง (Model Validation)  

 เพ่ือใหšมั่นใจวŠาแบบจำลองท่ีสรšางข้ึนมีความนŠาเช่ือถือและสามารถเปŨนตัวแทนของระบบจริงไดš ผูšวิจัยไดšทำการตรวจสอบ

ความถูกตšองของแบบจำลอง (Model Validation) กŠอนนำไปใชšทดสอบสมมติฐาน โดยการเปรียบเทยีบผลลัพธŤจากแบบจำลองใน

สถานการณŤปŦจจุบัน (Baseline) กับขšอมูลจริงท่ีเก็บรวบรวมจากโรงงาน  

 

3. การวิเคราะหŤขšอมูลเวลาการทำงาน  

 ผูšวิจัยไดšเก็บรวบรวมขšอมูลเวลาในการดำเนินการ (Processing Time) สำหรับรถยนตŤรุŠนใหมŠและนำขšอมูลดังกลŠาวมา

วิเคราะหŤการแจกแจงความนŠาจะเปŨน (Fitting Distribution) โดยใชšวิธีปŦญหากำลังสองนšอยที่สุด (Method of Least Square 

Error) เพื่อหาตัวแทนขšอมูลที่เหมาะสมที่สุด ตารางที่ 2 แสดงคŠาคงที่ของเวลาในการดำเนินการสำหรับรุŠนปกติในสถานีงาน A1 

และ A2 โดยมีการกำหนดคŠาที่แตกตŠางกันสำหรับกรณีใชšพนักงาน 2 คนและ 3 คน สำหรับเวลาในการดำเนินการของรถยนตŤรุŠน

ใหมŠจะถูกกำหนดผŠานสมการทางคณิตศาสตรŤที่ระบุไวšอยŠางชัดเจนภายในแบบจำลอง 
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4. การกำหนดพื้นท่ีพักคอยและหลักการ MBAS  

 งานวิจัยนี้ไดšประยุกตŤใชš หลักการปŗดกั้นหลังสถานีแบบปรับปรุง (Modified Blocking After Station: MBAS) ซึ่งจำแนก

ประเภทของพื้นที่พักคอย (Buffer) ออกเปŨน 2 ประเภท ไดšแกŠ พื้นที่พักคอยแบบคงที่ (Fixed Buffer) และพื้นที่พักคอยแบบผัน

แปร (Variable Buffer) พื้นท่ีพักคอยแบบคงท่ีหมายถึงขนาดพ้ืนที่พักคอยจริงท่ีมีอยูŠในสายการผลิต ในขณะที่พื้นท่ีพักคอยแบบผัน

แปรเปŨนตัวบŠงชี้ถึงความตšองการพื้นที่พักคอยที่จำเปŨน (Required Buffer) การจำแนกเชŠนนี้มีความจำเปŨนเนื่องจากลักษณะทาง

กายภาพของสายการผลิตหลักที่ควบคุมดšวยระบบสายพานลำเลียงและหุŠนยนตŤที่มีขšอจำกัดดšานเวลาที่แนŠนอน ทำใหšไมŠสามารถ

หยุดการทำงานโดยสมบูรณŤไดšในทันที 

 

5. การกำหนดสถานการณŤจำลอง  

 การทดลองดšวยแบบจำลองสถานการณŤทางคอมพิวเตอรŤไดšกำหนดสถานการณŤตŠาง ๆ เพื่อวิเคราะหŤผลกระทบรŠวมกัน

ระหวŠางกลยุทธŤการจัดลำดับการผลิตและขนาดของกำลังคน ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 3 โดยงานวิจัยนี้ไดšกำหนด "กลยุทธŤ

การจัดลำดับแบบคละรุŠน" โดยอšางอิงอัตราสŠวนการผลิตที่แตกตŠางกัน 3 รูปแบบ ไดšแกŠ 1) รุŠนปกติ 1 คันตŠอรุŠนใหมŠ 1 คัน (1:1), 2) 

รุŠนปกติ 2 คันตŠอรุŠนใหมŠ 1 คัน (2:1) และ 3) รุŠนปกติ 1 คันตŠอรุŠนใหมŠ 2 คัน (1:2) นอกจากนี้ ยังไดšกำหนดตัวแปรดšานจำนวน

พนักงานเพ่ือแกšปŦญหาคอขวดตามวิธีดั้งเดิม โดยเปรียบเทียบระหวŠางการใชšพนักงาน 2 คน และ 3 คน เพื่อหาจุดที่เหมาะสมที่สุด  

 

ตารางท่ี 2 เวลาในการดำเนินการของแตŠละสถานีงานและจำนวนพนักงานที่แตกตŠางกัน 

รุŠน 

สถานีงาน 

A1 A2 

พนกังาน 2 คน พนกังาน 3 คน พนกังาน 2 คน พนกังาน 3 คน 

ปกต ิ 150 90 270 225 

ใหมŠ 596 + EXPO(63.4) 332 + WEIB(56.1, 0.713) 535 + EXPO(54.5) 289 + EXPO(55.6) 

 

ตารางท่ี 3 การกำหนดสถานการณŤจำลองที่แตกตŠางกันสำหรับการทดลอง 

กลยุทธŤ 
สถานการณŤจำลอง 

C 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

รุŠนปกต ิ 1 2 1 1 2 1 1 2 1 1 2 1 

รุŠนใหมŠ 1 1 2 1 1 2 1 1 2 1 1 2 

พนักงานสถาน ีA1 2 2 2 3 3 3 2 2 2 3 3 3 

พนักงานสถาน ีA2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 

 

6. แนวทางการวิเคราะหŤขšอมูล  

 กรอบแนวคิดในการวิเคราะหŤผลการศึกษาประกอบดšวย 2 สŠวนหลัก ไดšแกŠ การวิเคราะหŤเวลาการผลิต (Production 

Time Analysis) และ การวิเคราะหŤปริมาณผลผลิต (Throughput Analysis) โดยทั้งสองแนวทางมีวัตถุประสงคŤเพื่อพยากรณŤ

อัตราการใชšงานและความตšองการพ้ืนที่พักคอย (Buffer) ที่เหมาะสม การวิเคราะหŤเวลาการผลิตมุŠงเนšนการศึกษาความสัมพันธŤ

ระหวŠางขนาดพื้นที่พักคอยกับเวลาที่ใชšในการผลิตรวม ในขณะที่การวิเคราะหŤปริมาณผลผลิตจะมุŠงเนšนอธิบายความสัมพันธŤ

ระหวŠางขนาดพ้ืนที่พักคอยกับยอดการผลิตท่ีไดš การบูรณาการแนวทางท้ังสองเขšาดšวยกันชŠวยใหšผูšวิจัยสามารถทำความเขšาใจพลวัต

ภายในแบบจำลองการประกอบไดšอยŠางครอบคลุมและแมŠนยำ 
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ผลการวิจัย 
1. การวิเคราะหŤเวลาการผลิต (Production Time Analysis)  

 จากการทดลองจำลองสถานการณŤเพ่ือเปรียบเทียบกลยุทธŤการจัดลำดับการผลิตและขนาดจำนวนพนักงานที่แตกตŠางกัน 

ผลการวิเคราะหŤใน รูปที่ 3 แสดงใหšเห็นความสัมพันธŤที่มีนัยสำคัญระหวŠางการใชšพื้นท่ีพักคอย (Buffer Usage) กับเวลาในการผลิต 

(Production Time) โดยพบวŠาสถานการณŤที่มีอัตราการใชšพื้นท่ีพักคอยต่ำ จะใชšเวลาในการผลิตรวมที่สั้นกวŠาดšวย 

 เมื่อพิจารณาเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวŠางกลยุทธŤ (ดังแสดงใน รูปที่ 4) พบวŠา "กลยุทธŤการจัดลำดับแบบ 2 รุŠนปกติ 

ตŠอ 1 รุŠนใหมŠ (2:1)" เปŨนกลยุทธŤที่มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยมีรายละเอียดการเปรียบเทียบดังน้ี: 

 การเปรียบเทียบระหวŠางกลยุทธŤ: ในสถานการณŤจำลองที่ 1 (ใชšอัตราสŠวน 2:1) มีประสิทธิภาพเหนือกวŠาสถานการณŤ

จำลองที่ 2 (ใชšอัตราสŠวน 1:2) อยŠางชัดเจน โดยสถานการณŤที่ 1 สามารถลดเวลาการผลิตและลดการใชšพื้นท่ีพักคอยไดšดีกวŠา 

 การเปรียบเทียบดšานกำลังคน: แมšวŠาการเพิ่มจำนวนพนักงานในสถานการณŤจำลองที่ 3, 6 และ 9 จะชŠวยลดการใชšพื้นท่ี

พักคอยลงไดšเมื่อเทียบกับคŠาเริ่มตšน (Baseline) แตŠผลลัพธŤที่ไดšก็ ยังไมŠดีเทŠากับ ผลลัพธŤในสถานการณŤจำลองที่ 1 ที่ใชšเพียงการ

ปรับกลยุทธŤการจัดลำดับโดยไมŠตšองเพ่ิมคน 

 จุดที่นŠาสนใจที่สุดปรากฏใน รูปที่ 4 ซึ่งชี้ใหšเห็นวŠา การใชšอัตราสŠวน 2 รุŠนปกติ ตŠอ 1 รุŠนใหมŠ (ดังปรากฏในสถานการณŤ

จำลองที่ 1, 4, 7 และ 10) สŠงผลใหš ความตšองการพ้ืนที่พักคอยลดลงจนเหลือศูนยŤ (Zero Buffer Requirement) ผลลัพธŤนี้ยืนยัน

วŠาการปรับปรุง "กลยุทธŤการจัดลำดับ" มีประสิทธิผลในการแกšปŦญหาคอขวดมากกวŠาการมุŠงเนšนเพียง "การเพิ่มจำนวนพนักงาน" 

เพียงอยŠางเดียว 

 

.  

รูปที่ 3 ความสัมพันธŤระหวŠางการใชšงานพื้นที่สินคšาคงคลังสำรองกับเวลาการผลิต 
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รูปที่ 4 ความสัมพันธŤระหวŠางความตšองการพ้ืนที่กับเวลาการผลิต 

 

2. การวิเคราะหŤปริมาณผลผลิต (Throughput Analysis)  

 จากการกำหนดเวลาการผลิตใหšคงที่เพื่อวิเคราะหŤความแปรผันของปริมาณผลผลิต พบวŠาการเลือกใชš กลยุทธŤการ

จัดลำดับแบบ 2 รุŠนปกติ ตŠอ 1 รุŠนใหมŠ มีประสิทธิภาพสูงอยŠางเห็นไดšชัด โดยสามารถเพิ่มยอดการผลิตไดš 4 คันตŠอกะ (จากเดิม 48 

เปŨน 52 คัน) ดังแสดงในรูปที่ 8(ก) และเมื่อนำกลยุทธŤนี้มาใชšรŠวมกับการเพ่ิมจำนวนพนักงาน (ดังปรากฏในสถานการณŤจำลองที่ 4, 

7 และ 10) จะสามารถเพ่ิมยอดการผลิตไดšสูงสุดถึง 10 คันตŠอกะ (เปŨน 58 คัน) 

 ผลการวิเคราะหŤยังช้ีใหšเห็นประเด็นสำคัญวŠา การเพ่ิมจำนวนพนักงานเพียงอยŠางเดียว ที่สถานี A1, A2 หรือทั้งสองสถานี 

โดยไมŠปรับกลยุทธŤการจัดลำดับ ไมŠสŠงผล ใหšปริมาณผลผลิตเพ่ิมข้ึนอยŠางมีนัยสำคัญ ดังนั้น สถานการณŤจำลองที่ 4, 7 และ 10 จึงมี

ความโดดเดŠนที่สุด เนื่องจากมีอัตราการใชšพื้นท่ีพักคอยต่ำที่สุด (รูปท่ี 8(ข)) มีประสิทธิภาพการใชšสถานีงานสูงสุด (รูปที่ 8(ค)) และ

ที่สำคัญคือ ไมŠมีความตšองการพ้ืนที่พักคอย (Zero Buffer Requirement) ดังแสดงในรูปที่ 8(ง) 

 

3. การวิเคราะหŤแผนการผลิต (Production Plans)  

 ผูšวิจัยไดšนำผลจากการจำลองสถานการณŤมาสังเคราะหŤเปŨนแผนการผลิตทางเลือก และวิเคราะหŤเปรียบเทียบความคุšมคŠา

ดังสรุปในตารางที่ 4 โดยจำแนกเปŨน 5 แผนการดำเนินงานที่นŠาสนใจดังน้ี 

 แผนที่ 1 (อšางอิงสถานการณŤจำลองที่ 1): เปŨนแผนที่เนšนความประหยัดสูงสุด โดยใชšกลยุทธŤการจัดลำดับแบบ 2:1 และ 

ไมŠมีการเพ่ิมพนักงาน ผลลัพธŤที่ไดšคือยอดผลิต 52 คันตŠอกะ โดยมีความตšองการใชšพื้นท่ีพักคอยเพิ่มเติมเพียง 5 ชŠอง ในระยะเวลา

สั้นๆ เพียง 0.47 ชั่วโมง (28 นาที) สŠวนเวลาที่เหลืออีก 7.13 ชั่วโมง ไมŠมีความตšองการใชšพื้นที่พักคอย จุดเดŠนของแผนนี้คือ ไมŠมี

ตšนทุนคŠาแรงงานเพ่ิม 

 แผนที่ 2 และ 3 (อšางอิงสถานการณŤจำลองที่ 4 และ 7): ทั้งสองแผนใชšกลยุทธŤ 2:1 รŠวมกับ การเพิ่มพนักงาน 1 คน (ที่

สถานี A1 หรือ A2 อยŠางใดอยŠางหนึ่ง) ผลลัพธŤที่ไดšคือยอดผลิตสูงสุดที่ 58 คันตŠอกะ โดยตลอดเวลาการทำงาน 7.6 ชั่วโมง ไมŠมี

ความตšองการใชšพื้นท่ีพักคอยเลย แผนน้ีมีตšนทุนเพ่ิมขึ้นเพียงคŠาแรงของพนักงาน 1 คนแลกกับยอดผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนสูงสุด 

 แผนที่ 4 (อšางอิงสถานการณŤจำลองที่ 9): ใชšกลยุทธŤ 1:1 และเพิ่มพนักงาน 2 คน ไดšผลผลิต 55 คันตŠอกะ ซึ่งถือวŠา ไมŠมี

ประสิทธิภาพ เมื่อเทียบกับแผนอื่น เนื่องจากใชšคนมากแตŠไดšผลผลิตนšอยกวŠา และยังตšองมีการใชšพื้นที่พักคอยเพิ่มเติมอีก 0.78 

ชั่วโมง 

 แผนที่ 5 (อšางอิงสถานการณŤจำลองที่ 10): ใชšกลยุทธŤ 2:1 และเพิ่มพนักงาน 2 คน แมšจะไดšผลผลิตสูงสุดที่ 58 คันตŠอกะ

และไมŠมีความตšองการพ้ืนที่พักคอย แตŠถือวŠา มีความสูญเปลŠา เมื่อเทียบกับแผนท่ี 2 และ 3 เพราะใชšพนักงานมากกวŠา 1 คนแตŠไดš

ผลลัพธŤเทŠากัน 

 

ตารางท่ี 4 สรุปผลลัพธŤของสถานการณŤจำลองตŠาง ๆ 

สถ
าน

กา
รณ

Ťจำ
ลอ

ง 

กลยุทธŤ 
จำนวน

พนกังาน 

กำหนดปรมิาณงานที่ผลิตไดšคงทีท่ี่ 48 คัน กำหนดเวลาการผลิตคงที่ที ่7.6 ชั่วโมง 

สินคšาคงคลังสำรอง 
เวลาการ

ผลิต 

(ชั่วโมง) 

สินคšาคงคลังสำรอง 
ปริมาณ

งานที่ไดš 

(คัน) 

จริง 
ที่ตšองการ 

(ชŠอง) 

จริง 
ที่ตšองการ 

(ชŠอง) 
รุŠน

ปกต ิ

รุŠน

ใหมŠ 
A1 A2 

การใชšงาน 

(ชŠอง) 

Avg  

(%) 

การใชšงาน 

(ชŠอง) 

Avg  

(%) 

C 1 1 2 2 10 56.0 3 7.55 10 70.6 9 48 

1 2 1 2 2 8 28.0 0 7.13 10 50.8 5 52 
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4 2 1 3 2 7 19.0 0 6.72 9 30.6 0 58 

7 2 1 2 3 7 18.4 0 6.85 9 30.6 0 58 

9 1 1 3 3 10 37.6 0 6.82 10 59.8 2 55 

10 2 1 3 3 5 11.6 0 6.47 9 30.6 0 58 

 

 
(ก) 

 
(ข) 

 
(ค) 
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(ง) 

รูปที่ 5 การวิเคราะหŤภายใตšการกำหนดเวลาการผลติคงท่ี (ก) ปริมาณงานที่ผลติไดš (ข) การใชšงานพื้นที่สินคšาคงคลังสำรอง  

(ค) การใชšสถานีงาน (ง) ความตšองการพ้ืนที่ 

 

อภิปรายผล  
 1. ประส ิทธ ิภาพของกลยุทธ Ťการจ ัดลำด ับการผลิตแบบคละร ุ Šน (Mixed-Model Sequencing Efficiency) จาก

ผลการวิจัยที่พบวŠา กลยุทธŤการจัดลำดับแบบ 2 รุŠนปกติ ตŠอ 1 รุŠนใหมŠ (2:1) เปŨนกลยุทธŤที่มีประสิทธิภาพสูงสุด สามารถอภิปรายไดš

วŠา ความสำเร็จนี้เกิดจากกลไก การเกลี่ยภาระงาน (Load Balancing) ที่เหมาะสมภายในสายการผลิต เนื่องจากการประกอบ

รถยนตŤ "รุŠนใหมŠ" ตšองใชšเวลาในการดำเนินการ (Processing Time) ที่ยาวนานกวŠาปกติ จนทำใหšเกิดการสะสมงานและภาวะคอ

ขวดสะสม (Cumulative Bottleneck) การจัดลำดับโดยแทรก "รุŠนปกติ" จำนวน 2 คัน ซึ่งใชšเวลาประกอบนšอยกวŠา เขšาไประหวŠาง

กลาง เปรียบเสมือนการสรšาง ชŠวงเวลาพักฟŚŪน (Recovery Time) ใหšกับสถานีงาน ชŠวยใหšพนักงานสามารถเคลียรŤงานที่คั่งคšางจาก

รุŠนใหมŠไดšทันเวลา กŠอนที่จะเริ่มประกอบรุŠนใหมŠคันถัดไป กลยุทธŤนี้จึงชŠวยลดการพึ่งพาสินคšาคงคลังสำรอง (Buffer) ลงไดšอยŠางมี

นัยสำคัญเมื่อเทียบกับกลยุทธŤแบบ 1:1 หรือ 1:2 ที่ภาระงานหนักเกินไปจนระบบระบายไมŠทัน 

 2. ความคุšมคŠาระหวŠางการเพิ่มพนักงานกับการปรบัปรุงกระบวนการ (Cost-Benefit Analysis: Workforce vs. Process 

Optimization) ผลการวิจัยชี้ใหšเห็นประเด็นที่นŠาสนใจดšานการบริหารจัดการตšนทุน โดยพบวŠาการแกšปŦญหาดšวยการเพิ่มจำนวน

พนักงาน (Manpower Addition) ตามแนวทางดั้งเดิม แมšจะชŠวยเพิ่มยอดการผลิตไดš แตŠก็แลกมาดšวยตšนทุนคŠาแรงที่สูงขึ้นและ

ยังคงมีความสูญเปลŠาในกระบวนการ ในทางตรงกันขšาม การปรับปรุงที่ "กลยุทธŤการจัดลำดับ" (Sequence Optimization) 

สามารถลดความตšองการพ้ืนที่พักคอยลงจนเหลือศูนยŤและรักษาระดับผลผลิตไดšโดย ไมŠตšองเพ่ิมตšนทุนดšานแรงงาน ผลลัพธŤนี้แสดง

ใหšเห็นวŠา การจัดการปŦญหาคอขวดที่มีสาเหตุจากความแปรปรวนของเวลาการทำงาน (Work Time Variation) ควรเริ่มตšนจาก

การจัดตารางการผลิตที่สอดคลšองกับขีดความสามารถของพนักงาน กŠอนท่ีจะพิจารณาลงทุนเพิ่มกำลังคน ซึ่งสอดคลšองกับแนวคิด

การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ที่มุŠงเนšนการขจัดความสูญเปลŠากŠอนการเพ่ิมทรัพยากร 

 3. บทบาทของหลักการ MBAS ตŠอความแมŠนยำในการพยากรณŤ การนำ หลักการปŗดกั ้นหลังสถานีแบบปรับปรุง 

(Modified Blocking After Station: MBAS) มาใชšรŠวมกับแนวคิด สินคšาคงคลังสำรองแบบผันแปร (Variable Buffer) เปŨนปŦจจัย

สำคัญที ่ทำใหšงานวิจัยนี้สามารถระบุขนาดพื้นที ่พักคอยที ่เหมาะสมที่สุดไดšแมŠนยำกวŠาแบบจำลองทั่วไป แบบจำลองดั้งเดิม 

(Traditional BAS) มักกำหนดขนาดบัฟเฟอรŤแบบตายตัว (Fixed Capacity) ซึ่งอาจนำไปสูŠการจัดเตรียมพื้นที่เกินความจำเปŨน 

(Over-design) แตŠ MBAS ชŠวยใหšเห็นพฤติกรรมจริงของระบบวŠาในแตŠละชŠวงเวลาตšองการพ้ืนที่เทŠาใด ทำใหšผูšวิจัยสามารถสรุป

ผลไดšอยŠางมั่นใจวŠา การลดขนาดพื้นที่พักคอยจาก 15 ชŠอง เหลือ 8 ชŠอง (ลดลงรšอยละ 46.6) เปŨนสิ่งที่ทำไดšจริงและปลอดภัยตŠอ

สายการผลิต การคšนพบนี้ชŠวยยืนยันวŠา MBAS เปŨนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสำหรับการวิเคราะหŤและปรับปรุงสายการประกอบที่

มีความซับซšอนสูง 
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 4. เวลาในการดำเนินการ (Operation Time) เปŨนหนึ่งในปŦจจัยสำคัญที่มีผลตŠอความสามารถของระบบการผลิต การ

แจกแจงของเวลานี้สะทšอนความไมŠแนŠนอนจากทั้งเครื่องจักร พนักงาน และสภาพแวดลšอมในการผลิต โดยทั่วไปการแจกแจงเวลา

การดำเนินการมักอšางอิงตามงานวิจัยกŠอนหนšา [1–5,14] ซึ่งเสนอรูปแบบการแจกแจง เชŠน Normal, Exponential, Gamma หรือ 

Weibull Distribution ขึ้นอยูŠกับลักษณะของกระบวนการผลิต ในงานวิจัยนี้การแจกแจงเวลาการดำเนินการถูกใชšเพื่อจำลอง

สถานการณŤของ การประกอบผลิตภัณฑŤรุŠนใหมŠ (New Product Assembly) ซึ่งมักมีความไมŠแนŠนอนสูงจากการขาดประสบการณŤ

ของพนักงานหรือการปรับตั้งเครื่องจักรใหมŠ การใชšการแจกแจงเวลาที่เหมาะสมชŠวยใหšแบบจำลองสะทšอนสภาพการผลิตจริงไดšดี

ยิ่งข้ึน ทำใหšสามารถวิเคราะหŤผลกระทบของเวลาเฉลี่ยและคŠาความแปรปรวนตŠอประสิทธิภาพโดยรวมของระบบไดšอยŠางถูกตšอง  

 5. การวิเคราะหŤปริมาณงานที่ผลิตไดš (Throughput Analysis) ถือเปŨนตัวชี้วัดหลักในการประเมินประสิทธิภาพของ

สายการผลิต โดยเฉพาะในระบบที่มีสินคšาคงคลังสำรอง (Buffer Inventory System) ซึ่งมีการศึกษามาอยŠางตŠอเนื่องในงานวิจัย

หลายฉบับ [16–18] การวิเคราะหŤนี้ชŠวยใหšสามารถระบุปŦจจัยที่สŠงผลตŠอความสามารถในการผลิต เชŠน ความจุบัฟเฟอรŤ ระดับการ

ปŗดกั้น (Blocking Level) และความไมŠนŠาเชื่อถือของสถานีงาน ในขณะเดียวกัน การวิเคราะหŤเวลาการปฏิบัติการ (Operation 

Time Analysis) ใชšเพื่อประเมินเวลาที่ใชšในการผลิตหนึ่งหนŠวยผลิตภัณฑŤหรือเวลารวมของกระบวนการทั้งหมดภายใตšเงื่อนไขที่

กำหนด เชŠน ปริมาณงานคงที่หรือกลยุทธŤการทำงานแบบตŠอเนื่อง [20] การผสานการวิเคราะหŤทั้งสองแนวทางเขšาดšวยกันชŠวยใหš

สามารถสรšางความเขšาใจเชิงลึกเกี่ยวกับสมรรถนะของระบบ รวมถึงการวางแผนปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดคอขวด 

(Bottleneck) และเพิ่มผลผลิตโดยรวมของสายการผลิตไดšอยŠางเปŨนระบบ 

 

สรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคŤหลักเพื่อแกšไขปŦญหาการจัดเก็บสินคšาคงคลังสำรอง (Buffer) ที่มากเกินความจำเปŨนในสายการ

ประกอบยานยนตŤ โดยการประยุกตŤใชšเทคนิคการจำลองสถานการณŤทางคอมพิวเตอรŤ (Computer Simulation) เพื่อพยากรณŤ

ความตšองการพ้ืนที่พักคอยที่เหมาะสม ควบคูŠไปกับการพัฒนา หลักการปŗดกั้นหลังสถานีแบบปรับปรุง (Modified Blocking After 

Station: MBAS) ซึ่งชŠวยใหšสามารถวิเคราะหŤและจำแนกความตšองการพ้ืนที่พักคอยจริงและพื้นที่พักคอยแฝงไดšอยŠางแมŠนยำ 

 ผลการศึกษาพบวŠา กลยุทธŤการจัดลำดับการผลิตแบบคละรุŠนในอัตราสŠวน 2 รุŠนปกติ ตŠอ 1 รุŠนใหมŠ (2:1) เปŨนกลยุทธŤที่มี

ประสิทธิภาพสูงสุด เนื่องจากสามารถเกลี่ยภาระงาน (Workload Balancing) และชดเชยเวลาที่เสียไปจากการประกอบรุŠนใหมŠไดš

ดีที่สุด โดยผลลัพธŤเชิงปริมาณชี้ใหšเห็นวŠา กลยุทธŤนี้สามารถลดขนาดพื้นที่พักคอยลงไดšถึง รšอยละ 46.6 (ลดลงจาก 15 ชŠอง เหลือ

เพียง 8 ชŠอง) โดยไมŠกระทบตŠอยอดการผลิตเปŜาหมาย ในกรณีไมŠเพิ่มพนักงาน สามารถผลิตไดš 48 คันตŠอกะ และหากมีการเพ่ิม

พนักงาน 1 คน จะสามารถเพิ่มยอดการผลิตไดšสูงสุดเปŨน 58 คันตŠอกะ โดยที่ ความตšองการพ้ืนที่พักคอยลดลงจนเหลือศูนยŤ (Zero 

Buffer Requirement) งานวิจัยนี้จึงยืนยันไดšวŠา การปรับปรุงกลยุทธŤการจัดลำดับมีความคุšมคŠามากกวŠาการมุŠงเนšนเพิ่มทรัพยากร

บุคคลเพียงอยŠางเดียว และแบบจำลองที่นำเสนอนี้สามารถใชšเปŨนเครื่องมือสำหรับผูšบริหารในการวางแผนรับมือกับความซับซšอน

ของการผลิตรุŠนใหมŠในอนาคตไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ 

 

ขšอเสนอแนะ 
 ผูšวิจัยมีขšอเสนอแนะสำหรับการนำไปปฏิบัติและพัฒนาตŠอยอด ดังนี้ การปรับปรุงกระบวนการทันที: โรงงานกรณีศึกษา

ควรเปลี่ยนมาใชšกลยุทธŤการจัดลำดับแบบ 2 รุŠนปกติ ตŠอ 1 รุŠนใหมŠ เปŨนมาตรฐานหลักในการปฏิบัติการทันที เพื่อลดพื้นที่พักคอย

สŠวนเกินและลดตšนทุนการจัดการสินคšาคงคลัง การเพิ่มกำลังการผลิต: หากโรงงานมีความจำเปŨนตšองเพิ่มยอดการผลิตใหšถึงระดับ

สูงสุดที่ 58 คันตŠอกะ ควรพิจารณาเพิ่มพนักงานที่มีความเชี่ยวชาญเพียง 1 คน ณ สถานี A1 หรือ A2 (ตามผลการทดลองใน

สถานการณŤจำลองที่ 4 หรือ 7) ซึ่งเปŨนการลงทุนที่คุšมคŠาที่สุดและขจัดปŦญหาคอขวดไดšอยŠางสมบูรณŤ การนำไปขยายผล: ควรนำ
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หลักการ MBAS ไปประยุกตŤใชšกับสายการผลิตอ่ืนๆ ที่มีลักษณะการผลิตแบบคละรุŠน (Mixed-Model Line) เพ่ือตรวจสอบและลด

ขนาดพ้ืนที่พักคอยที่เกินความจำเปŨน ซึ่งจะชŠวยเพิ่มพ้ืนที่ใชšสอยภายในโรงงานใหšเกิดประโยชนŤสูงสุด 
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