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บทคัดย่อ

	 งานวจิยัครัง้นีมี้วัตถปุระสงค์ 1. ศกึษาระบบการจดัตารางผลติหลกัและการบรหิารวสัดคุงคลงั

ของโรงงานอุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม 2. พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อใช้จัดตารางการ

ผลิตหลักและวางแผนความต้องการวัสดุคงคลังของโรงงานอุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม ในการ

วางแผนการจัดการ เ พ่ือลดระยะทางการเคลื่อนย ้ายผลิตภัณฑ์ระหว ่างแผนกโดยรวม  

ภายใต้ความต้องการของสินค้าที่มีความไม่แน่นอนในแต่ละครั้ง โดยงานวิจัยนี้ได้เลือกโรงงาน 

กล่องขนม เป็นโรงงานกรณีศึกษา เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีกระบวนการผลิตค่อนข้างยืดหยุ่น 

ตามความต้องการของลกูค้า อกีทัง้ความต้องการสินค้ามลัีกษณะท่ีไม่แน่นอนในแต่ละช่วงเวลา ท�ำให้

ต้องมีการปรับเปลี่ยนระบบการจัดการโรงงานอยู่หลายคร้ังในหน่ึงปี โดยงานวิจัยน้ีน�ำเอาวิธีการ

ค�ำนวณแบบ Simulated Annealing ร่วมกับหลักการออกแบบโรงงานแบบ Robust Layout  

มาท�ำการหาผังโรงงานที่เหมาะสมเพียงผังเดียวที่ดีที่สุด ณ ช่วงเวลาเปลี่ยนแปลง เพื่อรองรับ 

ความต้องการของสินค้าที่มีความไม่แน่นอน โดยเริ่มจากการเก็บข้อมูลต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง และ 

จดัท�ำข้อมลูให้อยูใ่นรปูของแผนภมิูในแต่ละช่วงเวลา จากนัน้ท�ำการหาค�ำตอบโดยโปรแกรมออกแบบ

โรงงานที่ใช ้หลักการ Simulated Annealing ในการค�ำนวณ และท�ำการประเมินความ 

เหมาะสมของโรงงานหลังปรับปรุงโดยหลักการออกแบบโรงงานแบบ Robust Layout 

ผลการวิจัยพบว่า 

1.	ให้ค่าต้นทุนความสูญเสียโดยรวม (Total Penalty Cost, TPC) อยู่ที่ร้อยละ 0.76  

แสดงว่ามีความเหมาะสมในการน�ำระบบโรงงานนี้ไปปรับใช้จริง 
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2.	สามารถลดระยะทางการเคลื่อนย้ายวัสดุโดยรวมของโรงงานกรณีศึกษา จาก 5,343, 

338 เมตร เหลือ 4,089,541 เมตร ซึ่งท�ำให้ระยะทางรวมลดลง 1,253,798 เมตรต่อปี หรือคิดเป็น 

ร้อยละ 23.46

คำ�สำ�คัญ : การจัดการโรงงาน, Simulated Annealing , Robust Layout , ปัญหาความต้องการ
ที่ไม่แน่นอนในแต่ละช่วงเวลา

ABSTRACT

	 This research is primarily aimed at 1.To study the main production schedule plan 

and inventory management of snack packaging factory 2.To improve the system that support 

decision-making in the main production schedule plan and inventory requirement plan for 

snack packaging factory To reduce the distance between the front moving products overall. 

Under the requirements of the uncertainty at a time. In this study, chose the candy factory. 

Plant Case Since it is a product that is relatively flexible production process according to 

customer requirements. The demand looks uncertain at different times. The need to modify 

the system to manage the plant several times a year. This research brings to computing with 

the Simulated Annealing Plant Design and Robust Layout plant layout to make finding just 

the right layout, one of the best at the moment. To accommodate the needs of the product 

is uncertain. Start by collecting relevant information. And provide information in the form of 

charts in each period. Then find the answer by using the Simulated Annealing Plant design 

software to calculate and assess the suitability of facilities maintained by the design principles 

behind the plant Robust Layout Study, which has improved from this research. 

The research found that

1. The cost of the overall loss (Total Penalty Cost, TPC) at 0.76 percent, indicating 

that a suitable system is adapted to the real factory. 

	 2. .And can decrease the distance of moving materials include case studies of plants 

from 5,343,338 to 4,089,541 meters away, which makes the total distance, down 1,253,798 

meters per year, or 23.46 percent

Keywords : Plant Layout Design, Simulated Annealing, Robust Layout Concept, Uncertain 

Demand Problem

บทน�ำ
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	 การวางผังโรงงานเป็นกิจกรรมที่ส�ำคัญ 
หากโรงงานมกีารจดัวางผงัโรงงานอย่างเหมาะสม 
จะช่วยลดต้นทุนได้ ถึงร้อยละ 20–50 ของ 
ต้นทนุการผลติทัง้หมด โรงงานกรณศีกึษาในงาน
วิจัยฉบับนี้เป็นโรงงานที่ท�ำการผลิตกล่องขนม 
ซ่ึงผลิตภัณฑ์ของโรงงานมีหลากหลายรูปแบบ 
และมีลักษณะการผลิตตามรายการสั่งซื้อของ
ลกูค้า (Make to Order) การวางผงัโรงงานมกีาร
จดัวางต�ำแหน่งเครือ่งจกัรตามกระบวนการผลติ 
(Process Layout) ปัจจุบันค�ำสั่งซื้อของลูกค้า 
มีความแตกต่างกันในแต่ละช่วงเวลา ท�ำให้
โรงงานต้องปรับเปลี่ยนผังโรงงานในแต่ละช่วง
เวลาที่มีรายการค�ำสั่งซื้อของลูกค้าที่ต่างกันไป 
ดงันัน้ ผู้วจิยัจงึต้องการระบบการจดัการโรงงาน
ท่ีเหมาะสมส�ำหรับโรงงานกรณีศึกษา โดย
ประยุกต์ใช้วิธีการ Simulated Annealing ร่วม
กับหลักการออกแบบแผนผังโรงงานแบบ 
Robust Plant Layout ซึ่งเป็นหลักการหนึ่ง 
ในการหาผังโรงงานแบบพลวัต Dynamic 
Layout Problem เพื่อให้ได้แผนผังที่เหมาะสม
เพียงผังเดียว ส�ำหรับรองรับความต้องการ 
ของสินค้าที่ไม่แน่นอนในแต่ละช่วงเวลา และ 
ลดระยะทางการเคลือ่นทีข่องผลติภณัฑ์โดยรวม

วัตถุประสงค์การวิจัย
1)	ศึกษาระบบการจัดตารางผลิตหลัก

และการบรหิารวสัดคุงคลงัของโรงงานอตุสาหกรรม
กล่องบรรจุขนม

2)	พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
เพือ่ใช้จดัตารางการผลติหลกัและวางแผนความ
ต้องการวัสดุคงคลังของโรงงานอุตสาหกรรม
กล่องบรรจุขนม

กรอบแนวคิดการวิจัย
	 1) ศึกษาข้อมูลวัสดุคงคลังของโรงงาน
กรณีศึกษา ประกอบด้วย วัตถุดิบในการผลิต
กล่องขนม
	 2) ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้จะใช้
ส�ำหรับการจัดตารางการผลิตหลัก การวางแผน
ความต้องการวสัดคุงคลังในส่วนของอตุสาหกรรม
กล่องบรรจุขนม การค�ำนวณปริมาณวัตถุดิบ
คงคลังส�ำรอง และการเบิก-จ่าย รับเข้าวัสดุ
คงคลงัของโรงงานอตุสาหกรรมกล่องบรรจุขนม

การด�ำเนินการวิจัย
	 1)	 ศึกษาระบบการจัดตารางการผลิต
หลักและการบริหารวัสดุคงคลังของโรงงาน
อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม
	 2)	 ส�ำรวจงานวิจัยและศึกษาทฤษฎี 
ที่เกี่ยวข้อง
	 3)	 จัดหาปริมาณวัตถุดิบคงคลังส�ำรอง
ให้เหมาะสม พร้อมทั้งสร้างแผ้มข้อมูลบัญชี
รายการวัสดุ (BOM) แสดงรายการกล่องบรรจุ
ขนม และชิ้นส่วนประกอบย่อยที่ใช้ในการผลิต
เพื่อให้สามารถก�ำหนดในตารางการผลิตหักได้
ว่าต้องการใช้เป็นจ�ำนวนเท่าใด ให้เพียงพอ 
และทนัเวลากบัความต้องการในแต่ละช่วงเวลา
ตลอดระยะเวลาของการวางแผน
	 4) 	ออกแบบและพฒันาระบบสนบัสนนุ
การตัดสินใจเพื่อใช้ส�ำหรับการจัดตารางการ
ผลิตหลักและการวางแผนความต้องการการ
วสัดคุงคลงัโดยน�ำคอมพวิเตอร์มาประยกุต์ใช้ใน

รูปแบบของโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสิน

ใจ พัฒนาระบบโดยใช้ภาษา Microsoft Visual 

Basic 2008 และระบบจัดการฐานข้อมูล 

Microsoft Access 2007
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	 5) 	ตรวจสอบการท�ำงานของโปรแกรม

ระบบสนบัสนนุการตดัสนิใจโดยใช้ข้อมลูจรงิใน

อดีต พร้อมท้งปรับปรุงแก้ไขในส่วนที่ผิดพลาด

และยังไม่เหมาะสมของตัวโปรแกรม

	 6) 	สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ

	 7) 	จัดท�ำรูปเล่มวิจัย

ผลการวิจัย

	 จากการสัมภาษณ์เจ้าหน้าที่วางแผน

การผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นผู้ใช้งาน

ระบบ สนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัด

ตารางการผลิตหลกัและแผนความต้องการวสัดุ

คงคลงั สามารถสรปุประเดน็ต่าง ๆ ได้ดงัต่อไปนี้ 

	 1) มีหน ้าจอและเมนูการทํางานท่ี 

เหมาะสมต่อการใช้งาน และสามารถป้อนข้อมลู

ต่าง ๆ ได้ สะดวก 

	 2) มีส่วนนําทางการใช้งานให้กับผู้ใช้

ระบบ 

	 3) สามารถประมวลผลตารางการผลิต

หลักประจําเดือนและแผนความต้องการวัสดุ

คงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์ได้รวดเร็ว และ

ประมวลผลเมื่อไหร่ก็ได้ตามต้องการ 

	 4) สามารถแก้ไขข้อมลูในรายงานตามท่ี

ผู้ใช้ระบบต้องการและสั่งพิมพ์รายงานได้ผ่าน

ทางเครื่องพิมพ์ 

	 5) ไม่ต้องจําสูตรการคํานวณเพราะอยู่

ในระบบ และมีการก�ำหนดค่าเริ่มต้นการใช้งาน

ที่เหมาะสมให้กับผู ้ใช้ ซึ่งสามารถแก้ไขค่า 

ภายหลังได้ 

	 6) การทาํงานทกุอย่างอยูใ่นระบบเดยีวกนั

ทั้งหมด ไม่ต้องเสียเวลาในการส่งข้อมูล และ

สามารถแสดงข้อมูลพร้อมกันได้หลายหน้าต่าง

อภิปรายผล

	 จากการศึกษา วิเคราะห์ และปรับปรุง

ผังโรงงานกรณีศึกษา ภายใต้สภาวะความ

ต้องการผลติภณัฑ์ไม่แน่นอน โดยใช้เทคนคิการ

ปรับปรุงผังโรงงานด้วยการค�ำนวณตามวิธี 

Simulated Annealing ร่วมกับการวิเคราะห์

ความเหมาะสมของผังโรงงานด้วยวิธีการ

วิเคราะห์ผังโรงงานแบบโรบัสน้ัน สามารถ

ออกแบบแผนผังโรงงานท่ีสามารถใช้งานได้

ตลอดท้ังปีโดย ลดการเปลี่ยนแปลงผังโรงงาน

ระหว่างปี และสามารถรองรับกับความต้องการ

สินค้าที่ผันแปรในแต่ละช่วงเวลาได้และท�ำให้

ระยะทางการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ระหว่าง

แผนกโดยรวมลดลงได ้ถึงร ้อยละ 23.46 

เนือ่งจากวธิกีารทีน่�ำเสนอในงานวจิยันี ้เป็นเพยีง

การหาค�ำตอบที่เหมาะสม ยังไม่ใช่ค�ำตอบ 

ท่ีดีท่ีสุด ดังน้ันหากมีการปรับเปลี่ยนค่าตัวแปร

น�ำเข้า หรือพิจารณาวิธีการหาค�ำตอบด้วย 

วิธีอื่นๆ อาจจะสามารถพัฒนาคาตอบท่ีได้ให้ 

เข้าใกล้กับคาตอบท่ีดีท่ีสุด Optimal Solution  

ได้มากขึ้น

	 1)	 ปัญหาทีเ่กิดข้ันกับโรงงานอตุสาหกรรม

กล่องบรรจขุนม คอื ปัจจบุนัโรงงานอตุสาหกรรม

กล่องบรรจุขนมจัดตารางการผลิต หลักโดย 

ใช้ความสามารถและประสบการณ์ของพนกังาน

ผู้วางแผน ไม่ได้ใช้หลักทฤษฎีและโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผนให้เป็นระบบ 

แต่อย่างใด ทําให้ต้องใช้ระยะเวลานานในการ

วางแผนขาดความคล่องตวัในการปรบัเปลีย่นตาราง

การผลิตหลัก และอาจทําให้เกิดความผิดพลาด

ได้ง่าย จนบางครั้งไม่สามารถตอบสนองต่อ

ความต้องการสั่งซื้อสินค้าของลูกค้าได้ทัน
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ก�ำหนดหรอืถ้าสามารถผลติสนิค้าได้ทนัก�ำหนด

ก็จะต้องมีชัวโมงการทํางานล่วงเวลาของ 

เจ้าหน้าที่แผนกผลิตมาก นอกจากนี้โรงงาน

อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนมยังประสบปัญหา

ปริมาณวัตถุดิบที่สั่งไปน้อยกว่าความต้องการ 

ที่ใช้ในการผลิตจริงทําให้ต้องมีการปรับเปลี่ยน

ตารางการผลิตหลักให้สอดคล้องกับปริมาณ

วัตถุดิบที่ได้รับ แต่ถ้าแก้ปัญหาด้วยวิธีการสั่ง

วัตถุดิบมาเผ่ือไว้จํานวนมากแล้วไม่สามารถ

ผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ตามจํานวนที่สอดคล้อง

กับปริมาณวัตถุดิบที่สั่งไป อันเนื่องมาจาก 

ข้อจํากัดในเรื่องก�ำลังการผลิตก็จะทําให้ลูกค้า

ไม่พอใจได้ ส่วนปัญหาอื่นๆที่พบ คือโรงงาน

อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม ยังไม่มีการจัดหา

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารองให้เหมาะสม ซึ่งมี

โอกาสที่วัตถุดิบจะขาดแคลน ทําให้ไม่สามารถ

ผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ ทันก�ำหนด หรือมีโอกาส

ทีจ่ะเกบ็วตัถดุบิคงคลงัสาํรองมากเกนิความจาํเป็น 

ทําให้วัตถุดิบท่ีใช้หมดอายุและใช้พ้ืนที่ในการ 

จัดเก็บมาก อีกทั้งยังไม่มีระบบการเบิกจ่าย-รับ

เข้าวัตถุดิบและเข้าสินค้าสําเร็จรูปที่ดีทําให้มี

ปัญหาในการตรวจสอบสถานะคงคลงัของบรรจภุณัฑ์

และสินค้าสําเร็จรูป 

	 2) แนวทางในการแก้ปัญหา คอื นาํวธิกีาร

จัดตารางการผลิตตามกาหนดส่งเร็วสุดก่อน 

(Earliest Due Date: EDD) มาประยกุต์ใช้ในการ

สร้างระบบการจัดตารางการผลิตหลักและ 

สร้าง โปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการคํานวณ

ให้สอดคล้องกับวิธีการดังกล่าว เพ่ือลดความ 

ยุ่งยาก ความผิดพลาด และความล่าช้าทีเ่กดิขึน้

จากการคํานวณโดยใช้ความสามารถและ

ประสบการณ์ของ เจ้าหน้าที่วางแผนการผลิต

แบบลองผดิลองถกูข้อมลูของตารางการผลติหลกั

จะถูกส่งไปเป็นข้อมูลนําเข้าของการวางแผน

ความต้องการวสัดคุงคลัง (Material Requirements 

Planning: MRP) ซึง่นาํมาช่วยในการบรหิารวสัดุ

คงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์ มุ ่งเน้นการสั่ง

วัตถุดิบให้ถูกต้องเพียงพอกับปริมาณที่ต้องการ 

และตรงตามเวลาที่ก�ำหนด นอกจากนี้แผนการ

สั่งวัตถุดิบทั้งหมด จะต้องสอดคล้องกับสินค้า

สําเร็จรูปขั้นสุดท้ายที่ก�ำหนดไว้ในตารางการ

ผลิตหลัก 

	 3) ระบบสนับสนุนการตัดสินใจจะใช้

เทคโนโลยคีอมพวิเตอร์ชว่ยในการประสานและ

รวบรวมข้อมูลของฝ่ายต่างๆ มาจัดเก็บ แล้วทํา

การวิเคราะห์และประมวลผลเพื่อคาดการณ์

ผลลัพธ์ในการแก้ปัญหาซึง่จะนาํไปให้เจ้าหน้าท่ี

วางแผนการผลิต ตลอดจนหน่วยงานท่ีเกีย่วข้อง

ใช ้ จั ดตารางการผลิตหลักและวางแผน 

ความต้องการวัตถุดิบได้อย่างเป็นระบบ ตาราง

การผลิตหลักที่ได้จะช่วยให้โรงงานกรณีศึกษา

สามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูปได ้รวดเร็วขึ้น  

ซึ่งช่วยลดโอกาสการผลิตสินค้าสําเร็จรูปไม่ทัน

ก�ำหนดส่งมอบ และมชีัว่โมงการทาํงานล่วงเวลา

ของเจ้าหน้าท่ีแผนกผลิต น้อยลงจากชั่วโมง  

การทาํงานล่วงเวลาในปัจจบุนั นอกจากนีร้ะบบ 

MRP ในระบบสนับสนุนการตัดสินใจจะช่วยใน

การสัง่ปรมิาณบรรจภุณัฑ์ได้อยางถกูต้องไม่มาก

และไม่น้อยกว่ากับจํานวนท่ีต้องการ และ 

ตรงตามเวลาที่ก�ำหนด ยิ่งไปกว่านั้นในระบบ

สนบัสนนุการตดัสนิใจยงัมใีนส่วนของการคํานวณ

ปรมิาณวตัถดุบิคงคลังสาํรองให้มคีวามเหมาะสม 

เพื่อลดความเส่ียงท่ีวัตถุดิบจะขาดแคลน และ 

ในระบบสนับสนุนการตัดสินใจจะมีระบบ  
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การเบิกจ่าย-รับเข้าวตัถดุบิ ทีส่ามารถดาํเนนิการ

ได้อย่างรวดเร็ว ทาํให้สามารถตรวจสอบสถานะ

คงคลังได้อยางถูกต้องมากยิ่งขึ้น 

	 4) 	ผลการทดสอบกับตัวอย่างจํานวน 6 

เดือนของโรงงานอุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม

แสดงให้เห็นได้ว่าระบบสนับสนุนการตัดสิน

ใจสําหรับการจัดตารางการผลิตหลักและการ

วางแผนความต้องการวัสดุคงคลังในส่วนของ

วตัถดุบิทีไ่ด้จากงานวิจยั สามารถประยกุต์ใช้กบั

โรงงานกรณีศึกษาได้จริง มีความน่าเชื่อถือและ

มปีระสิทธิภาพในทางปฏบิตัโิดยสนิค้าสาํเรจ็รปู

ที่ผลิตไม่ทันก�ำหนดส่งมอบ ลดลงเฉลี่ย 149.17 

ลังต่อเดือน ชั่วโมงการทํางานล่วงเวลาในวันทํา

งานปกตลิดลงเฉลีย่ 4 ชัว่โมงต่อ 100 เดอืน และ

จํานวนวันอาทิตย์ที่ให้เจ้าหน้าที่แผนกผลิต 

ทํางานเพิ่มลดลงเฉลี่ย 1.5 วันต่อเดือน หรือ 

ลดลงเฉลี่ย 12 ชั่วโมงต่อเดือน 

	 5) 	ด้านระยะทางที่สิ้นเปลืองในโรงงาน

อตุสาหกรรมกล่องบรรจขุนม จากการวดัระยะทาง 

การเคล่ือนที่ระหว่างแผนกโดยโปรแกรม MS 

Visio 2003 และท�ำการหาระยะทางการเคลือ่นที่

โดยรวมจริงจากโปรแกรมดังกล่าว พบว่าใน

ไตรมาสที่ 1-4 ผังโรงงานหลังปรับปรุงมีระยะ

ทางการเคลือ่นทีโ่ดยรวมเท่ากบั 1,008,390 เมตร 

1,091,688 เมตร 1,144,325 เมตร และ 845, 

137 เมตร ตามลาดับ และมีระยะทางโดยรวม

ตลอดทั้งปีอยู่ที่ 4,089,541 เมตร เมื่อท�ำการ

เปรียบเทียบกับผังโรงงานก่อนปรับปรุงพบว่า 

มีระยะทางเคลื่อนที่ตลอดทั้ งป ีลดลงจาก 

5,343,338 เมตร เป็น 4,089,541 เมตร หรือ 

คิดเป็นร้อยละ 23.46 และเมื่อเปรียบเทียบ 

รปูแบบผงัโรงงานทีอ่อกแบบปรับปรุงกับผังโรงงาน

ก่อนปรับปรุง พบว่าต้องท�ำการย้ายต�ำแหน่ง 

ทุกแผนก ยกเว้นแผนกที่ 1 และ 6 ที่ไม่สามารถ

เคลื่อนย้ายได้เนื่องจากเป็นส่วนของเครื่องจักร

ขนาดใหญ่ และเป็นส่วนของสานักงานการผลิต 

ตามล�ำดับ

ข้อเสนอแนะ

	 1)	 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตและ 

การวางแผน ความต้องการวัสดุคงคลังในส่วน

ของวตัถดุบิของโรงงานอตุสาหกรรมกล่องบรรจุ

ขนมให้ดียิ่งขึ้น สามารถที่จะนําไปพัฒนาต่อใน

ส่วนของการวางแผนการจัดส่งกล่องขนมของ

โรงงานกรณีศึกษาได้ 

	 2)	 การจัดตารางการผลิตหลักในระบบ

สนับสนุนการตัดสินใจไม่ได้คํานึงถึงมูลค่าของ

กล่องขนมต่อลัง สามารถนํามูลค่ากล่องขนม 

ต่อลงัมาพจิารณาในการจดัตารางการผลติหลกั 

เพื่อให้ตารางการผลิตหลักมีประสิทธิภาพ 

มากยิ่งขึ้นได้ 

	 3)	 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจถูก

พัฒนาขึ้นด้วยภาษา Visual Basic ถ้าโรงงาน

อตุสาหกรรมกล่องบรรจขุนม ต้องการทีใ่ช้ระบบ

สนับสนุนใจแบบออนไลน์ สามารถนําเอา 

ขั้นตอนการตัดสินใจในการการจัดตารางการ

ผลิตและการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ

คงคลังในส่วนของกล่องขนมที่ถูกนําเสนอ 

ในงานวิจัยไปพัฒนาได้ต่ออีก 

	 4) ผู้ท่ีสนใจสามารถนําระบบสนับสนุน

การตัดสินใจจากงานวิจัยน้ีไปประยุกต์ใช้กับ

โรงงานอื่น ๆ ท่ีมีลักษณะการผลิตคล้ายกับ

โรงงานกรณีศึกษาได้
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	 5) งานวิจัยชิ้นนี้ได้ท�ำการศึกษา พัฒนา 

วิเคราะห์ และปรับปรุงผังโรงงานกรณีศึกษา 

ภายใต ้สภาวะความต ้องการผลิตภัณฑ  ์

ไม่แน่นอน โดยใช้เทคนคิการปรบัปรงุผงัโรงงาน

ด้วยการค�ำนวณตามวิธี Simulated Annealing 

ร ่วมกับการวิ เคราะห ์ความเหมาะสมของ 

ผังโรงงานด้วยวิธีการวิเคราะห์ผังโรงงานแบบ 

โรบัสนั้น สามารถออกแบบแผนผังโรงงาน 

ที่สามารถใช้งานได้ตลอดทั้งปีโดย ลดการ

เปล่ียนแปลงผังโรงงานระหว่างปี และสามารถ

รองรับกับความต้องการสินค้าที่ผันแปรใน 

แต่ละช่วงเวลาได้และท�ำให้ระยะทางการ

เคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ระหว่างแผนกโดยรวม 

ลดลงได้ถึงร้อยละ 23.46 เนื่องจากวิธีการ 

ที่น�ำเสนอในงานวิจัยนี้ เป็นเพียงการหาค�ำตอบ

ที่เหมาะสม ยังไม่ใช่ค�ำตอบที่ดีที่สุด ดังนั้น  

หากมีการปรับเปลี่ยนค่าตัวแปรน�ำเข้า หรือ

พิจารณาวิธีการหาค�ำตอบด้วยวิธีอื่นๆ อาจจะ

สามารถพัฒนาคาตอบที่ได ้ให ้เข ้าใกล้กับ 

คาตอบที่ดีที่สุด Optimal Solution ได้มากขึ้น
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