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Editor’s Note 

  
 

Editorial for Naresuan University Engineering Journal (NUEJ) 
Engineering Innovation for Entrepreneurial Society 

Welcome to this edition of the Naresuan University Engineering Journal (NUEJ), where we unite engineering 
ingenuity with entrepreneurial foresight to forge a future of innovation-driven development. Guided by our 
vision, "Innovation for Entrepreneurial Society," this publication serves as a platform for ideas, research, and 
technologies that transcend traditional academic boundaries to create tangible societal and economic impact. 

This issue features contributions from diverse disciplines that align with our vision. From groundbreaking 
technologies that redefine sustainable practices to entrepreneurial case studies that illuminate pathways to 
market success, the articles underscore the role of engineering as a catalyst for societal transformation. By 
integrating academic rigor with a focus on practical implementation, NUEJ aims to inspire a new generation 
of engineers and researchers to take bold steps toward innovation. 

As we navigate an era defined by rapid technological advancement and global challenges, the need for 
entrepreneurial engineers has never been more critical. Solutions to climate change, resource management, 
and digital transformation demand not just technical expertise but also the entrepreneurial mindset to adapt, 
scale, and sustain innovations. NUEJ aspires to be a beacon for this mindset, encouraging engineers and 
researchers to think beyond laboratories and embrace opportunities for impactful implementation. 

Thank you for your continued support of Naresuan University Engineering Journal. Let us move forward 
with a shared commitment to innovation and entrepreneurship. 

Sincerely, 

 
 

 
 

[Assist Prof. Dr. Ananchai Ukaew] 
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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้ได้มีวัตถุประสงค์ออกแบบและสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกขนาดเล็ก และทดสอบสมรรถนะการทำงานเบื้องต้นของ
แม่พิมพ์เมื่อทำงานร่วมกับเครื่องฉีดพลาสติกพร้อมท้ังกำหนดแนวทางในการตั้งค่าใช้งานที่เหมาะสม โดยมีพลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีน 
และโพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูง เป็นวัสดุทดสอบ การดำเนินงานวิจัยเริ่มจากการออกแบบและสร้างแม่พิมพ์ ก่อนติดตั้งร่วมกับ
เครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็กเพื่อทำการฉีดขึ้นรูปภายใต้เงื่อนไขอุณหภูมิที่แตกต่างกัน จากนั้นประเมินสมรรถนะเบื้องต้นของแม่พิมพ์
เมื่อทำงานร่วมกับเครื่องฉีดพลาสติก เพื่อกำหนดแนวทางการตั้งค่าการใช้งานท่ีเหมาะสม 

ต้นแบบแม่พิมพ์ที่สร้างขึ้นมีขนาดสุทธิความกว้าง 70 ยาว 110 และสูง 20 มิลลิเมตร และสามารถทำงานร่วมกับเครื่องฉีด
พลาสติกขนาดเล็กเพื่อสร้างชิ้นงานจากวัสดุทดสอบทั้งสองชนิดได้อย่างสมบูรณ์ จากผลการทดสอบสมรรถนะการทำงานร่วมกัน
ระหว่างแม่พิมพ์และเครื่องฉีดพลาสติกพบว่า การตั้งค่าที่เหมาะสมสำหรับกระบวนการฉีดขึ้นรูปควรกำหนดความดันฉีด 0.4 เมกะ
พาสคัล สำหรับพลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีนและที ่ความดัน 0.6 เมกะพาสคัล สำหรับพลาสติกโพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูง                 
โดยใช้ระยะเวลาหลอมเม็ดพลาสติก 2 นาที ระยะเวลาเติมเต็มแม่พิมพ์ 10 วินาที และระยะเวลาพักแข็งตัว 30 วินาที โดยใช้อุณหภูมิ
หลอมที่ 170 องศาเซลเซียส สำหรับพลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีน และ 180 องศาเซลเซียส สำหรับพลาสติกชนิดโพลีเอทิลีนความ
หนาแน่นสูง 

ผลการวิจัยสะท้อนให้เห็นว่าแม่พิมพ์ท่ีออกแบบและสร้างขึ้นมีสมรรถนะเพียงพอสำหรับการใช้งานร่วมกับเครื่องฉีดพลาสติกขนาด
เล็กเพื่อผลิตชิ้นงานต้นแบบ พร้อมท้ังสามารถใช้เป็นแนวทางเบื้องต้นสำหรับการกำหนดพารามิเตอร์ที่เหมาะสมในกระบวนการฉีดขึ้น
รูปพลาสติก และต่อยอดสู่การประยุกต์ใช้ด้านการเรียนการสอนและงานต้นแบบทางวิศวกรรมได้ต่อไป 

 
คำสำคัญ: แม่พิมพ์ฉีดพลาสติก การฉีดขึ้นรูปพลาสติก ต้นแบบแม่พิมพ์ โพลีโพรพิลีน 
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Abstract 
This research aimed to design and fabricate a small-scale plastic injection mold and evaluate its performance 

when used with a small-scale plastic injection molding machine. The study also sought to determine suitable 
operating parameters for the injection molding process using polypropylene (PP) and high-density polyethylene 
(HDPE) as test materials. The research process consisted of mold design and fabrication, installation of the mold 
on the injection molding machine, and experimental trials under various temperature conditions. The performance 
of the mold and molding system was then evaluated to identify appropriate processing parameters. 

The fabricated mold had dimensions of 70 mm × 110 mm × 20 mm and successfully produced complete 
molded parts from both PP and HDPE materials. Experimental results showed that suitable injection pressures 
were 0.4 MPa for PP and 0.6 MPa for HDPE. The recommended processing conditions included a plastic melting 
time of 2 minutes, a mold filling time of 10 seconds, and a cooling time of 30 seconds. Appropriate melting 
temperatures were found to be 170 °C for PP and 180 °C for HDPE. 

The findings indicate that the developed mold provides satisfactory performance for prototype production 
using a small-scale plastic injection molding machine. In addition, the results can serve as preliminary guidelines 
for selecting process parameters in plastic injection molding and may support educational applications as well as 
engineering prototype development. 

 
Keywords: Plastic Injection Mold, Plastic Injection Molding, Mold Prototype, Polypropylene 
 

1. บทนำ 

ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เช่น รถยนต์ ของใช้ครัวเร ือน 
อุปกรณ์สื่อสาร และอุปกรณ์ทางการแพทย์ เป็นผลิตภัณฑ์ที่มี
การผลิตในปริมาณมาก (Kauffer, 2021) กระบวนการฉีดขึ้นรปู
พลาสติกนับถือได้ว่าเป็นรูปแบบหนึ่งของการผลิตซึ่งมีบทบาท
หลักในปัจจุบัน ซึ่งสามารถใช้ในการผลิตได้หลายลักษณะ มี
คุณค่าสำคัญและต่อทุกภาคอุตสาหกรรมการผลิตสร้างพลาสตกิ
ผลิตภัณฑ์ เนื่องจากการฉีดขึ้นรูปพลาสติกนั้นมีประสิทธิภาพใน
การผลิตชิ้นงานสูงด้วยต้นทุนที่ต่ำ (Silva, 2025) มีศักยภาพใน
การสร ้างชิ ้นงานได้อย่าง ม ีค ุณภาพสม่ำเสมอในระดับที่
เหมาะสม มีประสิทธิภาพเพียงพอสำหรับการรองรับการผลิต
จำนวนมากภายในช่วงเวลาที่จำกัดได้ ด้วยคุณลักษณะพิเศษ
ของกระบวนการฉีดขึ ้นรูปพลาสติกที่สามารถเปลี ่ยนวัสดุ
ของแข็งเริ่มต้นกระบวนการผลิตสามารถคัดลอกและถ่ายทอด
รายละเอียดของลักษณะทางเรขาคณิตซับซ้อนสู่ชิ ้นงานผ่าน
ระบบแม่พิมพไ์ด้ (Stemmler et al., 2020) 

อย่างไรก็ตาม การสร้างชิ้นงานเชิงพาณิชย์ที่ใช้ในระบบการ
ผลิตระดับอุตสาหกรรมจำเป็นต้องใช้พื ้นที่ติดตั้งในระดับสูง
ตั ้งแต่การใช้งานไปจนถึงการบำรุงร ักษาซึ ่งจำเป็นต้องใช้
ทรัพยากรสูง (Chiptiyanti et al., 2025) ทำให้ไม่เอื้อต่อการ
นำไปใช้ผลิตชิ้นงานในปริมาณจำกัด มีขนาดเล็ก งานต้นแบบ 
อีกทั้งยังไม่คุ้มค่าต่อการลงทุนเพื่อใช้สำหรับการสาธิตการสอน
ในสถาบันการศึกษา ห้องจัดแสดง และห้องเรียน 

 
ซึ่งแนวคิดการพัฒนาเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต้นแบบขนาด

เล็กเพื ่อสนับสนุนการเร ียนการสอนและการฝึกปฏิบัต ิใน
สถาบันการศึกษาได้รับความสนใจอย่างต่อเนื่อง โดยมุ่งเน้นการ
ออกแบบอุปกรณ์ที ่มีขนาดกะทัดรัด ใช้งานสะดวก และมี
ประสิทธิภาพเพียงพอสำหรับการฝึกทักษะเชิงปฏิบัติ เช่น การ
พัฒนาเครื่องขัดผิวโลหะ (Fakthong et al., 2024) และชุดฝึก
ปฏิบ ัต ิระบบทำความเย ็นและปรับอากาศแบบแยกส ่วน 
(Promseenong et al., 2024) 

ด้วยสถานศึกษามีทรัพยากรด้านงบประมาณและสถานที่
อย ่างจำก ัดโดยเฉพาะอย่างย ิ ่งขนาดของห ้องเร ียนหรือ
ห้องปฏิบัติการ ประกอบกับข้อจำกัดด้านการซ่อมบำรุงรักษาที่
ใช้งบประมาณสูงและต้องดำเนินการอย่างต่อเนื่อง ทำให้การใช้
งานเครื่องฉีดพลาสติกในลักษณะเพื่อการศึกษาต้องการแม่พิมพ์
ที่มีโครงสร้างเหมาะสม โดยมีขนาดเล็กถึงปานกลาง ใช้งานได้
สะดวก สามารถควบคุมกระบวนการทำงานง่าย มีประสิทธิภาพ
และสมรรถนะทีเ่พียงพอในการสร้างช้ินงานขนาดเล็ก เหมาะสม
ต่อการสนับสนุนด้านการจัดการศึกษาในชั ้นเรียน เงื ่อนไข
เฉพาะดังกล่าวมีความสำคัญในบริบทของสถาบันเตร ียม
อุดมศึกษาและอุดมศึกษา ที่เปิดสอนรายวิชาที่เกี ่ยวข้องกับ
กระบวนการผลิตและการออกแบบแม่พิมพ์พลาสติก ซึ ่งมัก
มุ ่งเน้นการจัดการศึกษาเพื ่อมอบองค์ความรู ้แก่ผู ้เร ียนทั้ง
ภาคทฤษฎีและการฝึกทักษะที่ต้องการปฏิบัติ เพื่อให้ผู้เข้ารับ
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การศึกษามีทักษะและความเข้าใจในวิธีการควบคุมใช้งานเครื่อง
ฉีดพลาสติก ตลอดจนเข้าใจหลักการทำงานกระบวนการสร้าง
ช้ินงานด้วยการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานพลาสติกมากยิ่งข้ึน  

ดังที่ได้กล่าวมาข้างต้น คณะผู้วิจัยจึงได้พัฒนาแม่พิมพแ์ละ
ระบบฉ ีดพลาสต ิกขนาดเล ็ก โดยม ุ ่ งหว ังเพ ื ่อใช ้สาธิต
กระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ทั้งนี้ งานวิจัยมีวัตถุประสงค์เพือ่ 
1) ออกแบบและสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกขนาดเล็ก 2) ทดสอบ
สมรรถนะการทำงานเบื้องต้นของแม่พิมพ์เมื่อทำงานร่วมกับ
เครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็กพร้อมทั้งกำหนดแนวทางในการตั้ง
ค่าใช้งานท่ีเหมาะสม 

 
2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 เครื่องฉีดพลาสติก 
เครื่องฉีดพลาสติกเป็นหนึ่งในเครื่องจักรสำคัญที่จำเป็นต่อ

กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์พลาสติกด้วยการฉีด โดยตัวเครื่อง
อาศัยหลักวิธีการให้ความร้อนแก่เม็ดพลาสติกแข็งจนเกิดการ
เปลี่ยนสถานะจากของแข็งสู่พลาสติกเหลว จากนั้นจึงทำการ
ป้อนพลาสติกที่ถูกหลอมเหลวด้วยการฉีดเข้าสู ่แม่พิมพ์ที่ถูก
ออกแบบไวภ้ายใต้ความดันสูง (Chiptiyanti et al., 2025) เพื่อ
สร้างชิ้นงาน การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ที่มีมิติรูปร่างและขนาดตาม
แม่พิมพพ์ลาสติก การสร้างผลิตภัณฑ์พลาสติกด้วยกระบวนการ
ฉีดขึ้นรูปด้วยเครื่องฉีดพลาสติก โดยทั่วไปประกอบด้วยขั้นตอน
ในการให้ความร้อน สำหรับการหลอมเปลี ่ยนแปลงสถานะ
พลาสติกที่เป็นแข็งให้กลายเป็นของเหลว ขั้นตอนการฉีดอัดด้วย
ความดันสูงเพื ่อขึ ้นรูป และขั้นตอนการหล่อเย็น (Fu et al., 
2020) ซึ่งในทุกกระบวนการที่ดำเนินระหว่างการสร้างช้ินงานที่
ได้กล่าวมานั้นมีอิทธิพลโดยตรงต่อผลลัพธ์ของคุณภาพของ
ชิ้นงานพลาสติกที่ถูกสร้างขึ้น ทั้งคุณสมบัติเฉพาะทางกลของ
ชิ้นงานรวมถึงความสวยงามลักษณะทางกายภาพที่พึงประสงค์ 
ตัวอย่างด้านคุณภาพที่พึงประสงค์ เช่น คุณสมบัติความแข็งแรง 
ความทนทาน ความเหนียวยืดหยุ ่น ความขรุขระ-เรียบของ
พื้นผิวผลิตภัณฑ์ และสัดส่วนความแม่นยำสมบูรณ์ของมิติและ
ขนาดของช้ินงาน (Fu et al., 2020) 

โดยทั่วไป เครื่องฉีดพลาสติกมีส่วนประกอบสำคัญทั้งสิ้น 3 
ส่วนประกอบ ส่วนที่หนึ่งของเครื่องฉีดเป็นส่วนของชุดหัวฉีด 
(Injection unit) ทำหน้าที่หลอมพลาสติกลำเลียงน้ำพลาสติก
ไปยังจุดฉีด ส่วนน้ีประกอบด้วยอุปกรณ์ ให้ความร้อน (Heater) 
กระบอกและสกรู (Barrel and screw) ระบบขับเคลื่อน (Drive 
system) และหัวฉีด (Nozzle) (Semsri, 2022) ส่วนที่สองของ
เครื่องเป็นชุดปิด-เปิดแม่พิมพ์ (Clamping unit) ซึ่งมีหน้าที่ให้
แรงหนีบเพียงพอเพื ่อให ้แม ่พิมพ์ปิดสนิทระหว่างการฉีด

พลาสติกรองรับความดันสูง ส่วนสุดท้ายเป็นที่ต้องของฐาน
เครื ่อง (Base) ซึ ่งโครงสร้างดังกล่าวถูกออกแบบให้รองรับ
น้ำหนักของเครื่องฉีดพลาสติกทั้งหมด และเป็นบริเวรจุดยึดคล
อบคลุมการติดตั้งอุปกรณ์สำคัญ ระบบไฮดรอลิก ตลอดจนส่วน
สนับสนุนอ่ืนๆ (Semsri, 2022) 
 
2.2 แม่พิมพฉ์ีดพลาสติกส์และแมพ่ิมพ์สองแผ่น 

แม่พิมพ์ฉีดเป็นการผลิตที ่ใช้การฉีดหรือเติมพลาสติก
หลอมเหลวเข้าไปในโพรงแม่พิมพ์ภายใต้ความดันสูง จากนั้นจึง
ปล่อยให้พลาสติกส์เย็นตัวจนแข็งตัวก่อนนำชิ้นงานออก ผลิต
ช้ินงานจำนวนมาก และมีความแม่นยำสูง (ประภัสสร อ่อนเพชร 
และ ผกาวัลย์ หนูแก้ว, 2555) โดยประเภทของแม่พิมพ์อาจ
แบ่งได้หลายประเภท โดยงานวิจัยนี้กำหนดให้แม่พิมพ์ที่ใช้เป็น
แบบสองแผ่น 

แม่พิมพ์สองแผ่น (Two plate mold) เป็นประเภทของ
แม่พิมพ์แบ่งตามโครงสร้างพื้นฐาน โดยในระหว่างกระบวนการ
ฉีด แม่พิมพ์จะเปิดออกเพียงระนาบเดียว ตำแหน่งดังกล่าวจะ
ถูกระบุไว้ในแบบประกอบแม่พิมพ์เพื่อกำหนดแนวการแยกของ
แม่พิมพ์และการนำช้ินงานออก 

 
2.3 ขนาดรูไหลของแม่พิมพ์ 

ร ูไหล (Runner) ค ือ เส ้นทางลำเล ียงน ้ำพลาสต ิกที่
หลอมเหลวเข้าสู ่โพรงแม่พิมพ์ โดยมีลักษณะคล้ายกับคลอง
ลำเลียงน้ำ นำพาพลาสติกเหลวไหลไปยังชิ้นงานอย่างรวดเร็ว
ผ่านเส้นทางที่สั้นที่สุด เพื่อลดการสูญเสียความร้อนและความ
ดันในระหว่างกระบวนการ  

ขนาดรูไหลของแม่พิมพ์มีวัตถุประสงค์เพื่อกำหนดขนาด
ทางเดินของพลาสติกหลอมเหลวให้เหมาะสม เพื่อให้พลาสติก
สามารถไหลเข้าสู่โพรงแม่พิมพ์ได้อย่างทั่วถึงและสมบูรณ์ ลด
ปัญหาการไหลไม่เต็มชิ้นงาน ฟองอากาศ หรือการเกิดความดัน
สูงเกินไปในระหว่างกระบวนการฉีดขึ ้นรูป การกำหนดรูไหล
อ้างอิงตามงานวิจัยของ Thaisawad et al. (2018) แสดงได้ดัง
สมการที่ (1) 
 

𝐷 =
√𝑊 𝑥 √𝐿

4

8
 (1) 

  𝐷   คือ เส้นผ่านศูนยก์ลางรูไหล (มิลลิเมตร) 
  𝑊  คือ น้ำหนักชิ้นงานพลาสติก (กรัม) 
  𝐿   คือ ความยาวทางไหลของโพรงแม่พมิพ์    
           (มิลลิเมตร) 
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2.4 เหล็กกล้าคาร์บอน S50C   
เหล็กกล้าคาร์บอนปานกลาง S50C เป็นเหล็กที่มีปริมาณ

คาร์บอนประมาณ 0.48–0.55% ทำให้มีความแข็งแรงและ
ความแข็งสูงกว่าเหล็กกล้าคาร์บอนต่ำทั่วไป อีกทั้งยังสามารถ
รับแรงกระแทก แรงกด และแรงบิดได้ดี รวมถึงสามารถกลึง
และตัดเฉือนได้ง่ายกว่าเหล็กเกรดแข็งสูง จึงนิยมใช้ในการผลิต
แม่พิมพ์ (เอกชัย เพิ่มพูนพิพัฒน์, 2025) ผู้วิจัยจึงได้เลือกเหล็ก
ประเภทดังกล่าวใช้สร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกขนาดเล็กสำหรับ
งานวิจัยนี ้
 
2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับการสร้างแม่พิมพ์ 

การออกแบบแม่พิมพ์เป็นหัวข้อที่มีผู้สนใจศึกษาวิจัยอย่าง
ต่อเนื่อง โดยจากการทบทวนวรรณกรรมพบงานที่เกี่ยวข้องกับ
การออกแบบแม่พิมพด์ังต่อไปนี้  

Thonguthai et al. (2017) ได้ออกแบบแม่พิมพ์พลาสติก
แบบสามชิ้นส่วน สำหรับผลิตภัณฑ์กล่องเอนกประสงค์ การ
ออกแบบแม่พิมพ์เริ่มต้นจากการเขียนแบบด้วยโปรแกรมช่วย
เขียนแบบ SolidWorks จากนั ้นทำการจำลองการไหลของ
พลาสติกวิเคราะห์ลดความเสี่ยงก่อนนำไปสร้างแม่พิมพ์ด้วย
วัสดุเหล็ก S50C การประเมินผลประสิทธิภาพของแม่พิมพ์ถูก
ประเมินโดยผู้เชี่ยวชาญจำนวน 5 ท่าน โดยผลการวิจัยพบว่า
สมรรถนะแม่พิมพ์อยู่ในระดับมากที่สุดด้วยคะแนนเฉลี่ย 4.53  

Yokee et al. (2019) ได้ทำการศึกษาปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับ
การออกแบบแม่พิมพ์แบบสองแผ่น (Two plates) สำหรับ
ชิ ้นงานที ่เกิดการเนี ่ยวนำแม่เหล็กภายในแม่พิมพ์  โดยใช้
หลักการออกแบบแม่พิมพ์มาตรฐาน ซึ่งเริ่มจากการ กำหนด
จำนวนโพรงแบบ (Cavity number) จำนวน 2 โพรง การ
กำหนดระบบทางวิ่ง (Runner) โดยกำหนดให้เป็นแบบรูปตัวยู 
การกำหนดทางเข้า (Gate) ให้เป็นทางเข้าแบบสี่เหลี่ยมกว้าง 1 
มิลลิเมตร และวิเคราะห์การไหลของพลาสติกโดยโปรแกรมทาง
คอมพิวเตอร์ ก่อนจัดสร้างแม่พิมพ์ด้วยทองเหลืองเกรด BC6C 
ผลการวิจัยพบว่าเพื่อลดปัญหาการฉีดชิ้นงานไม่เต็มและปัญหา
การเกิดตำหนิท่ีผิวหน้าช้ินงาน ควรใช้เวลาเติมเต็มเนื้อพลาสติก
ที่ 3 วินาที เวลาที่ใช้ในการคงความดัน 10 วินาที ระยะเวลา
หล่อเย็น 12 วินาที อุณหภูมิแม่พิมพ์ 90 องศาเซีลเซียส ความ
ดันเครื่องฉีดที่ 75 บาร์ ทั้งนี้ยังพบว่าการเลือกใช้ทองเหลือง
เกรด BC6C ในส่วนเบ้าแม่พิมพ์ช่วยป้องกันปัญหาชิ้นงานดูดติด
แม่พิมพ์ได้ 

Laomrachakul (2016) ได้ประยุกต์ใช้ระเบียบวิธีไฟไนต์เอ
ลิเมนต์ (Finite Element Method: FEM) ร่วมกับการจำลอง
การไหลของพลาสติกหลอมเหลวในการออกแบบแม่พิมพ์ฉีด
พลาสติก เพื่อกำหนดโครงสร้างและพารามิเตอร์ที่สำคัญของ 

 
แม่พิมพ์ ได้แก่ โครงสร้างแม่พิมพ์ ตำแหน่งที่เหมาะสมของ
ทางเข้า (Gate) ขนาดทางวิ่ง ตำแหน่งการวางที่เหมาะสมของ
ทางวิ ่งของพลาสติกหลอมเหลว (Runner) โพรงแม่พ ิมพ์ 
(Cavity) แกนนำ (Guide posts) ผลการจำลองและวิเคราะห์
พบว่าการวิจัยค้นพบว่าการประยุกต์ใช้วิธีไฟไนต์เอลิเมนต์ และ
โปรแกรมจำลองสถานการณ์การไหลของพลาสติก สามารถ
นำมาใช ้ศ ึกษา ว ิ เคราะห ์ และประเม ินจ ุดบกพร่องของ
กระบวนการฉีดพลาสติกและโครงสร้างแม่พิมพ์ได้ก่อนการผลิต
จริง ช่วยให้ทราบถึงพฤติกรรมการไหล การกระจายความร้อน 
และความเค้นที่เกิดขึ้นภายในโพรงแม่พิมพ์ ตลอดจนสามารถ
ประมาณการความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นกับชิ้นงานที่ถูกสร้าง
ด้วยแม่พิมพ์ที่ออกแบบได้ 

Sangkas et al. (2025) ได้ศึกษาการออกแบบระบบระบาย
อากาศในแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกเพื่อแก้ไขปัญหาช้ินงานแก้วกาแฟ
จากวัสดุพลาสติกถูกฉีดไม่เต็ม ด้วยหลักการออกแบบระบบ
ร ะ บ า ยอ า กา ศ  ( Air Vent System Design)  แ ล ะ กา รตั้ ง
ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมสำหรับกระบวนการฉีดขึ้นรูป ผลการ
ดำเนินการออกแบบกำหนดให้แม่พิมพ์มีช่องระบายอากาศ
ขนาด ความกว้าง 2 มิลลิเมตร ลึก 0.05 มิลลิเมตร และความ
กว้าง 10 มิลลิเมตร ลึก 0.1 มิลลิเมตร โดยกำหนดค่าปัจจัย
ควบคุมการฉีดด้วยความดัน 54 บาร์ แรงปิดแม่พิมพ์ 100 ตัน 
อุณหภูมิหลอมเหลว 200 องศาเซลเซียส อุณภูมิแม่พิมพ์ 90 
องศาเซลเซียส ผลการวิจัยพบว่าการออกแบบช่องระบาย
อากาศด้วยกลักการออกแบบระบบระบายอากาศ (Air vent 
system design) สามารถระบายอากาศที่ตกค้างภายในโพรง
แม่พิมพ์ได้ และการตั ้งค่าพารามิเตอร ์กระบวนการฉ ีดที่
เหมาะสม สามารถลดปัญหาชิ้นงานฉีดไม่เต็มได้ 

Thaisawat et al. (2019) ได้ศึกษาและพัฒนาแม่พิมพ์ฉีด
พลาสติกแบบ 2 แผ่น (Two-Plate Mold) สำหรับผลิตด้ามจับ
ไฟฉาย โดยกระบวนการออกแบบแม่พิมพ์เริ่มจากการออกแบบ
โครงสร้างแม่พิมพ์ที ่เหมาะสมด้วยโปรแกรมช่วยออกแบบ 
Unigraphics NX การออกแบบคลอบคลุม การกำหนดแกน
แม่พิมพ ์โพรงแม่พิมพ์ ระยะรูฉีด ความยาวและระบบของรูวิ่ง รู
เข้า ตำแหน่งการปลดชิ้นงานและจำนวนของปุ่มปลดชิ้นงาน 
จากน ั ้นทำการจำลองการไหลพลาสต ิกด ้ วยโปรแกรม 
Moldex3D filling melt front time เพื่อวิเคราะห์และกำหนด
พารามิเตอร์มี่เหมาะสมในการฉีดพลาสติกโดยประมาณเบื้องตน้ 
ก่อนนำแบบแม่พิมพ์ให้ผู้เช่ียวชาญตรวจสอบ ก่อนนำไปจัดสรา้ง 
และทำการทดสอบเพื ่อสรุปหาค่าพารามิเตอร์ในการฉีดที่
เหมาะสม และการวัดผลความบกพร่องของคุณภาพช้ินงานด้วย
การสังเกต ตามหลักความคุมคุณภาดด้วยการสุ่มตรวจสอบ โดย
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ชิ้นงานจะพิจารณาว่าสมบูรณ์เมื่อ ชิ้นงานเต็ม ไม่ยุบ ไม่เสียรูป 
ไม ่ม ี เส ้นว ิ ่ ง และผ ิวช ิ ้นงานไม ่ม ีรอย ผลการว ิจ ัยพบว่า
ค่าพารามิเตอร์ที ่ เหมาะสมสำหรับกระบวนการฉีดขึ ้นรูป
พลาสติกที่ได้จากผลการทดลองมีความคลาดเคลื่อนไปจากการ
ประมาณการด้วยโปรแกรมจำลองเล็กน้อย ทั้งนี้หลังจากปรับค่า
พารามิเตอร์พบว่าควรกำหนด อุณหภูมิการฉีดที่ 220 องศา
เซลเซียส ความดันฉีดที่ 170 เมกะปาสคาล ความดันย้ำ 150 เม
กะปาสคาล เวลาในการฉีด 1.5 วินาที เวลาหล่อเย็น 20 วินาที  

จากการทบทวนวรรณกรรมที่เกี ่ยวข้องกับการออกแบบ
แม่พิมพ์ พบว่าการออกแบบแม่พิมพ์มีหลักการและวิธีการที่
แตกต่างกันตามวัตถุประสงค์การใช้งาน ลักษณะของชิ้นงาน 
และปัญหาที่งานวิจัยต้องการแก้ไข อย่างไรก็ตาม งานวิจัยที่พบ
มีแนวทางการดำเนินงานที่สำคัญร่วมกัน โดยกระบวนการเริ่ม
จากการออกแบบโครงสร้างแม่พิมพ์  โดยต้องมีการกำหนด
องค์ประกอบสำคัญของแม่พิมพ์ ได้แก่ โพรงแม่พิมพ์ (Cavity) 
ความยาวขนาดและระบบทางวิ ่ง (Runner) ทางเข้าพลาสติก 
(Gate) และชิ้นส่วนประกอบอื่นๆ ตามความเหมาะสม ทั้งนี้
พบว่าการออกแบบโครงสร้างดังกล่าว มีทั ้งการอาศัยการ
คำนวณทางคณิตศาสตร์และทางวิศวกรรม ตลอดจนการใช้
โปรแกรมช่วยออกแบบแม่พิมพส์ำเร็จรูป หลังจากการออกแบบ
นักวิจัยมักตรวจสอบความถูกต้องเหมาะสมของแม่พิมพ์ด้วย
โปรแกรมจำลองทางคอมพิวเตอร์เพื่อทดสอบความเข้ากันได้ใน
การประกอบชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ หรือทำการจำลองการไหล
ของน้ำวัสดุเหลว เพื่อศึกษาพฤติกรรมการไหล การกระจาย
ความร้อน การกำหนดรูปแบบการตั ้งค่าพารามิเตอร์ของ
กระบวนการพิมพ์เบื้องต้น และคาดการณ์ปัญหาที่อาจเกิดขึ้น
ก่อนการสร้างแม่พิมพ ์

การสร้างแม่พิมพ์ดำเนินการตามแบบที่ได้ออกแบบไว้ โดย
จากการทบทวนวรรณกรรมพบว่าแม่พิมพ์นั ้นสร้างจากวัสดุ
โลหะ ซึ่งการเลือกใช้วัสดุขึ ้นอยู ่กับวัตถุประสงค์การใช้งาน 
คุณสมบัติที่ต้องการ และข้อจำกัดของงานวิจัยแต่ละเรื่อง โดย
วัสด ุท ี ่พบในการศึกษาที ่ทบทวน ได ้แก่ ทองเหลือง  และ
เหล็กกล้า ภายหลังการสร้างแม่พิมพ์ จะมีการทดลองเพื่อ
กำหนดค่าพารามิเตอร์ที ่เหมาะสมสำหรับกระบวนการพิมพ์ 
โดยพารามิเตอร์ที่สำคัญที่พบในงานวิจัยที่ทบทวน ได้แก่ ความ
ดันฉีด อุณหภูมิหลอมเหลว อุณหภูมิแม่พิมพ์ เวลาในการฉีด 
และเวลาหล่อเย็น เพ่ือให้สามารถผลิตชิ้นงานได้อย่างมีคุณภาพ 

สำหรับการประเมินที ่เกี ่ยวข้องกับสมรรถนะและความ
เหมาะสมของแม่พิมพ์ พบว่างานวิจัยที่ผ่านมาใช้วิธีที่แตกต่าง
กัน ได้แก่ การวัดผลประเมินแม่พิมพ์ด้วยคะแนนระดับความพึง
พอใจของผู้เชี่ยวชาญ การตรวจสอบคุณภาพความสมบูรณ์ของ

ชิ้นงานที่แม่พิมพ์ผลิตได้ และการประเมินความสามารถในการ
ลดข้อบกพร่องของกระบวนการฉีดขึ้นรูป  
 

3. วิธีการดำเนินงาน วัสดุและอุปกรณ์ 

3.1 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 
งานวิจัยนี้มุ ่งเน้นเพื่อ การออกแบบ จัดสร้าง  ตลอดจน

ทดสอบสมรรถนะการทำงานของแม่พิมพ์เมื ่อทำงานร่วมกับ
เครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็กเพื่อกำหนดแนวทางในการตั้งค่าใช้
งานที่เหมาะสม ทั้งนี้ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัยประกอบด้วย 
การศึกษาข้อมูล การออกแบบแม่พิมพ์ตามหลักพื้นฐานการฉีด
ขึ ้นรูปและการจำลองการประกอบ (Azuddin et al., 2015) 
การจัดหาเครื ่องฉีดพลาสติกแรงดันสูงและจัดหาวัสดุสร้าง
แม่พิมพ์ฉีดพลาสติก จากนั้นจึงทำการจัดสร้างแม่พิมพ์และ
ประกอบแม่พิมพ์เข้ากับเครื่องฉีดพลาสติกแรงดันสูง ก่อนทำ
การทดสอบสมรรถนะเบื้องต้น  

การทดสอบสมรรถนะเบื้องต้นของเครื่องฉีดพลาสติกและ
แม่พิมพ์ที่ได้สร้างขึ้น ดำเนินการเพื่อกำหนดแนวทางในการตั้ง
ค่าการใช้งานของเครื ่องฉีดพลาสติกและแม่พิมพ์ที ่สร้างขึ้น 
เพื ่อให้ผ ู ้สาธิตสามารถใช้งานเครื ่องฉีดพลาสติกได้อย ่าง
เหมาะสมและมีเสถียรภาพระหว่างกระบวนการเรียนการสอน 
รวมทั้งใช้เป็นแนวทางสำหรับการสาธิตการปฏิบัติงานจริง  

ในการวิจัยนี้กำหนดให้อุณหภูมิหลอมละลายเป็นปัจจัยที่
ศึกษา โดยทำการทดสอบ 5 ระดับ ได้แก่ ที่อุณหภูมิ 150 160 
170 180 และ 190 องศาเซลเซียส แต่ละระดับดำเนินการ
ทดสอบซ้ำจำนวน 3 ครั้ง คิดเป็น 15 การทดสอบต่อวัสดุหนึ่ง
ชนิด โดยใช้วัสดุทดสอบ 2 ชนิด ได้แก่ พลาสติกโพลีโพรพิลีน 
(PP) และพลาสติกโพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูง (HDPE) ส่งผล
ให้มีจำนวนการทดสอบรวมทั้งสิ้น 30 การทดสอบ 

โดยมีตัวแปรควบคุมซึ ่งถูกกำหนดให้เป็นค่าคงที่ตลอด
กระบวนการทดสอบ ได้แก่ ความดันฉีด ระยะเวลาหลอมเม็ด
พลาสติก ระยะเวลาเติมเต็ม และระยะเวลาพักแข็งตัว สำหรับ
วัสดุที่แตกต่างกัน 2 ชนิด ได้แก่พลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีนและ
เม็ดพลาสติกชนิดโพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูง  

โดยการกำหนดค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมสำหรับการใช้
งานจะพิจารณาจากผลการผลิตชิ ้นงานที ่ได ้จากแม่พ ิมพ์  
กล่าวคือค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมเป็นค่าที่สามารถผลิตชิ้นงาน
ได้อย่างสมบูรณ์ โดยชิ้นงานต้องถูกเติมเต็ม ไม่มีครีบ ไม่มีการ
ยุบตัว ไม่มีการหดตัว และไม่มีประกายเงิน ทั้งนี้ขั้นตอนการ
ดำเนินงานวิจัยแสดงได้ดังรูปที่ 1 

 



NUEJ 
Naresuan University  

Engineering Journal 

 

Naresuan University Engineering Journal, Vol. 21, No. 1, January – June 2026, pp. 1-11 6 

 
 

รูปที่ 1 แผนภาพขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 
 
3.2 วัสดุอุปกรณ์สำหรับการดำเนินงานวิจัย 

อุปกรณ์ และเครื ่องมือที ่ใช้ในการทดสอบสมรรถนะ
เบื้องต้นของแม่พิมพ์ประกอบด้วย เครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็ก
ยี่ห้อ BORX ใช้แรงดันไฟฟ้า 220 โวลต์ ทำความร้อนได้สูงสุด 
350 องศาเซลเซียส เครื ่องเทอร์โมไฮโกรมิเตอร์ (Thermo-
Hygrometer) สำหรับวัดอุณหภูมิ นาฬิกาจับเวลา เครื ่องช่ัง
ดิจิทัล  

วัสดุการทดสอบในการวิจ ัยครั ้งนี ้ประกอบด้วย เม็ด
พลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีน (Polypropylene: PP) และเม็ด
พลาสติกชนิดโพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูง  (High-Density 
Polyethylene: HDPE) รวมค่าวัสดุอุปกรณ์วิจัยโดยประมาณ
ทั้งสิ้น 29,200 บาท โดยตัวอย่างเมล็ดพลาสติกแสดงได้ดังรปูท่ี 
2 

 

 
(ก) 

 

 
(ข) 

 

รูปที่ 2 ภาพเม็ดพลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีน (ก) เม็ดพลาสติกชนิดโพลี
เอทิลีนความหนาแน่นสูง (ข) 

 

4. ผลการดำเนินงาน 

4.1 ผลการออกแบบและสร้างแม่พิมพ ์
จากการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกสำหรับผลิตชิ้นงาน

รูปดัมเบล (Dumbbell Specimen) ได้กำหนดขนาดรูไหลของ
แม่พิมพ์จากสมการที่ (1) ซึ่งมีขนาดประมาณ 3 มิลลิเมตร และ
กำหนดขนาดโพรงแม่พิมพ์ให้สอดคล้องกับขนาดชิ้นงานที่มี
ความกว้างสุทธิ 20 มิลลิเมตร และความยาว 70 มิลลิเมตร ผล
การออกแบบและจำลองการประกอบด้วยโปรแกรมช่วย
ออกแบบ แสดงให้เห็นว่าแม่พิมพ์ที่พัฒนาขึ้นสามารถประกอบ
ชิ้นส่วนต่าง ๆ เข้าด้วยกันได้อย่างเหมาะสม โดยแบบเขียนของ
แม่พิมพ์พร้อมด้วยการระบุขนาดส่วนประกอบโครงสร้าง แสดง
ได้ดังรูปที่ 3 และภาพจำลองการประกอบแบบสามมิติแสดงดัง
รูปที่ 4 

 
 

รูปที่ 3 รายละเอียดของแบบแม่พิมพ์ฉดีพลาสติก 
 

 

 
 

รูปที่ 4 ภาพสามมิติสำหรับการจำลองการประกอบ 
แม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 



NUEJ 
Naresuan University  

Engineering Journal 

 

Naresuan University Engineering Journal, Vol. 21, No. 1, January – June 2026, pp. 1-11 7 

แม่พิมพ์ถูกสร้างขึ้นตามแบบที่ได้สร้างและผ่านการจำลอง 
โดยเริ่มจากนำเหล็ก S50C วัสดุหลักของแม่พิมพ์ มาตัดให้ได้
ขนาดกว้าง 70 มิลลิเมตร ยาว 110 มิลลิเมตร และสูง 25 
มิลลิเมตร จำนวน 2 แผ่น จากนั้นดำเนินการสร้างโพรงแม่พิมพ์
ด้วยเครื่องกัด และสร้างรูไหลโดยการประกบแม่พิมพ์ทั้งสอง
แผ่นก่อนทำการเจาะรูไหลให้ตรงกัน สุดท้ายทำการขัดผิวโพรง
แม่พิมพ์เพื ่อปรับปรุงคุณภาพผิวและลดความขรุขระของ
ผิวชิ้นงานโดยผลการสร้างพบว่าแม่พิมพ์สามารถผลิตได้ตาม
แบบที่กำหนด และสามารถประกอบกันได้อย่างสมบูรณ์ และ
สามารถติดตั้งเข้ากับเครื่องฉีดพลาสติกแนวตั้งขนาดเล็กยี่ห้อ 
BORX ได้อย่างเหมาะสมและสามารถฉีดสร้างชิ้นงานได้ ทั้งนี้
ภาพระหว่างการสร้างแม่พิมพ์แสดงดังรูปที่  5 ถึงรูปที่ 8 และ
ภาพแม่พิมพ์ที่ประกอบเข้ากับเครื่องฉีดพลาสติกพร้อมสร้าง
ช้ินงานแสดงได้ดังรูปที่ 9 

 

 
 

รูปที่ 5 การเตรียมเหล็กกล้าคาร์บอน S50C 
ตามขนาดที่ออกแบบ 

 

 
 

รูปที่ 6 การสร้างโพรงแม่พิมพ์ด้วยเครื่องกัด 

 

 
 

รูปที่ 7 การเจาะเพื่อสร้างรูไหลของแมพ่ิมพ ์

 

 

 
 

รูปที่ 8 การขัดผิวแม่พิมพ์ให้เรียบ 

 

  
 
รูปที่ 9 แม่พิมพ์ที่ถูกล็อกประกบด้วยปากกาจบัชิ้นงานพร้อมเร่ิมทำการฉีด

สร้างชิ้นงาน 
 

4.2 ผลการทดสอบสมรรถนะเบื้องต้น 
ผลการทดสอบสมรรถนะเบื้องต้นของเครื่องฉีดพลาสติก

และแม่พ ิมพ์ต ้นแบบที ่พ ัฒนาขึ ้น ดำเนินการเพื ่อศ ึกษา
ความสามารถในการทำงานร่วมกันของระบบฉีดขึ ้นรูปและ
กำหนดแนวทางการตั้งค่าที่เหมาะสม โดยทดสอบกับวัสดุเม็ด
พลาสติก 2 ชนิด ได้แก่ พลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีน (PP) และ
พลาสติกชนิดโพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูง (HDPE)  

ผลการทดสอบประกอบด้วย 3 ส่วน ได้แก่ การประเมิน
ความสามารถในการหลอมละลายของวัสดุ การประเมินการ
ทำงานร ่วมก ันระหว ่างเคร ื ่องฉ ีดและแม ่พ ิมพ ์ระหว ่าง
กระบวนการฉีดขึ้นรูป และการประเมินคุณภาพของชิ้นงานที่
ผลิตได้จากการทดสอบ โดยผลการทดสอบแสดงดังตารางที่ 1 
ถึงตารางที่ 3 
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ตารางที่ 1 ผลการทดสอบการหลอมละลายของเม็ดพลาสติกในชุด
หลอมเหลวของเครื่องฉีดพลาสติก  

ชนิดวัสด ุ
อุณหภูมิ

ทดสอบ C๐ 
สถานะของเม็ดพลาสติก 

PP 150 คงเป็นก้อนแข็งบางส่วน 

PP 160 เร่ิมทำการหลอมละลาย 

PP 170 การหลอมละลายที่สมบูรณ์ 

PP 180 การหลอมละลายที่สมบูรณ์ 

PP 190 การหลอมละลายที่สมบูรณ์ 

HDPE 150 คงเป็นก้อนแข็งบางส่วน 

HDPE 160 คงเป็นก้อนแข็งบางส่วน 

HDPE 170 เร่ิมทำการหลอมละลาย 

HDPE 180 การหลอมละลายที่สมบูรณ์ 

HDPE 190 การหลอมละลายที่สมบูรณ์ 

 
จากตารางที่ 1 แสดงผลการทดสอบการหลอมละลายของ

เม็ดพลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีน (Polypropylene: PP) และโพ
ลีเอทิล ีนความหนาแน่นสูง (High-Density Polyethylene: 
HDPE) ที่ช่วงอุณหภูมิ 150 ถึง 190 องศาเซลเซียส ด้วยเวลา
หลอม 2 นาที โดยเริ ่มนับเวลาเมื ่อกระบอกหลอมเครื่องฉีด
พลาสติกมีอุณหภูมิถึงอุณหภูมิทดสอบ  

ผลการทดสอบพบว่า เม็ดพลาสติกทั้งสองชนิดมีการหลอม
ละลายแตกต่างกันตามช่วงอุณหภูมิที่ใช้ทดสอบ โดยพบว่าเม็ด
พลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีนเริ ่มหลอมละลายที่อุณหภูมิ 160 
องศาเซีลเซียสและหลอมละลายสมบูรณ์ที่ อุณหภูมิ 170 องศา
เซลเซียสเป็นต้นไป ในขณะที่พลาสติกชนิดโพลีเอทิลีนความ
หนาแน่นสูงใช้อุณหภูมิสำหรับหลอมละลายเม็ดพลาสติกสูงกว่า 
โดยเริ่มหลอมละลายที่อุณหภูมิ 170 องศาเซีลเซียสและหลอม
ละลายสมบูรณ์ที่ อุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส 
 
ตารางที่ 2 ผลการทดสอบการทำงานร่วมกันของแม่พิมพ์ต้นแบบและ 
เครื่องฉีดพลาสติกในการฉีดขึ้นรูปพลาสติก 

ชนิด 
วัสด ุ

การ
ทดสอบ

ที่ 

อุณหภูมิใน
การหลอม

ละลาย (°C) 

สถานะของชิ้นงานหลังการฉดี 
ความ

สมบูรณ ์
หมายเหต ุ

PP PP:1 150 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานไม่เต็ม 

PP PP:2 150 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานไม่เต็ม 

PP PP:3 150 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานไม่เต็ม 

PP PP:4 160 ไม่สมบูรณ์ 
ชิ้นงานไม่เต็มและ
มีครีบ 

ชนิด 
วัสด ุ

การ
ทดสอบ

ที่ 

อุณหภูมิใน
การหลอม

ละลาย (°C) 

สถานะของชิ้นงานหลังการฉดี 
ความ

สมบูรณ ์
หมายเหต ุ

PP PP:5 160 ไม่สมบูรณ์ 
ชิ้นงานไม่เต็มและ
มีครีบ 

PP PP:6 160 ไม่สมบูรณ์ 
ชิ้นงานไม่เต็มและ
มีครีบ 

PP PP:7 170 สมบูรณ์ - 

PP PP:8 170 สมบูรณ์ - 

PP PP:9 170 สมบูรณ์ - 

PP PP:10 180 ไม่สมบูรณ์ 
ชิ้นงานมีตำหนิ
ยุบตัวมีประกาย
เงิน 

PP PP:11 180 
ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานมีตำหนิ

ยุบตัวมีประกาย
เงิน 

PP PP:12 180 
ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานมีตำหนิ

ยุบตัวมีประกาย
เงิน 

PP PP:13 190 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานหดตัว 

PP PP:14 190 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานหดตัว 

PP PP:15 190 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานหดตัว 

HDPE PE:1 150 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานไม่เต็ม 

HDPE PE:2 150 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานไม่เต็ม 

HDPE PE:3 150 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานไม่เต็ม 

HDPE PE:4 160 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานยุบหดตัว 

HDPE PE:5 160 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานยุบหดตัว 

HDPE PE:6 160 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานยุบหดตัว 

HDPE PE:7 170 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานยุบมีตำหน ิ

HDPE PE:8 170 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานยุบมีตำหน ิ

HDPE PE:9 170 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานยุบมีตำหน ิ

HDPE PE:10 180 สมบูรณ์ - 

HDPE PE:11 180 สมบูรณ์ - 

HDPE PE:12 180 สมบูรณ์ - 

HDPE PE:13 190 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานยุบหดตัว 

HDPE PE:14 190 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานยุบหดตัว 

HDPE PE:15 190 ไม่สมบูรณ์ ชิ้นงานยุบหดตัว 
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ตารางที ่ 3 ตัวอย่างลักษณะชิ้นงานที่สมบูรณ์และไม่สมบูรณ์จากการ
ทดสอบ 

ชนิด 
วัสด ุ

อุณหภูม ิ
สถานะความ

สมบูรณ ์
ภาพชิ้นงาน 

PP 150 
ไม่สมบูรณ์ 
ชิ้นงานไม่เต็ม 

 

PP 160 

ไม่สมบูรณ์ 
ชิ้นงานไม่เต็ม
และมีครีบ  

PP 170 สมบูรณ์ 

 

PP 180 
ไม่สมบูรณ์ 

มีตำหนิยุบตวัมี
ประกายเงิน  

PP 190 ชิ้นงานหดตัว 

 

HDPE 150 
ไม่สมบูรณ์ 
ชิ้นงานไม่เต็ม 

 

HDPE 160 
ไม่สมบูรณ์ 

ชิ้นงานยุบหด
ตัว  

HDPE 170 
ไม่สมบูรณ์ 
ชิ้นงานยุบมี

ตำหน ิ  

HDPE 180 สมบูรณ์ 

 

HDPE 190 
ไม่สมบูรณ์ 
ยุบหดตัว 

 
 

จากตารางที่  2 ผลการทดสอบการทำงานร่วมกันของ
แม่พิมพ์และเครื่องฉีดพลาสติก และตารางที่ 3 ตัวอย่างลักษณะ
ชิ้นงานที่เกิดจากการทดสอบการสร้างชิ้นงานด้วยการฉีดขึ้นรูป
ชิ ้นงานพลาสติกโพลีโพรพิลีน (PP) และโพลีเอทิลีนความ
หนาแน่นส ูง (HDPE) ที ่ช ่วงอุณหภูมิ 150 ถึง 190 องศา
เซลเซียส เวลาหลอม 2 นาที ระยะเวลาเติมเต็ม 10 วินาที 
ช่วงเวลาพักแข็งตัว 30 วินาที ที่ความดัน 0.4 เมกะพาสคัล 
(MPa) สำหรับพลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีน (PP) และ 0.6 เมกะ

พาสคัล (MPa) พลาสติกชนิดโพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูง 
(HDPE) 

ผลการทดสอบ พบผลเชิงประจักษ์ว่าอุณหภูมิในการหลอม
ละลายมีผลต่อคุณภาพของชิ้นงานที่สร้างทั้ง 2 ชนิดพลาสติก 
โดยสำหรับพลาสติกชนิดโพลีโพรพิล ีนพบว่าสามารถผลิต
ชิ้นงานที่สมบูรณ์ได้ที่อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซียส อย่างไรก็
ตาม เมื ่อกำหนดอุณหภูมิต่ำกว่าค่าดังกล่าว จะทำให้เม็ด
พลาสติกหลอมละลายได้ไม่สมบูรณ์ ส่งผลให้สร้างชิ้นงานได้ไม่
เต็มชิ้น ขณะที่การกำหนดอุณหภูมิสูงกว่า 170 องศาเซลเซียส 
พบว่าชิ ้นงานที ่สร้างเกิดตำหนิบนชิ ้นงาน เช่น การยุบตัว 
ประกายเงิน และการหดตัวของชิ้นงาน เนื่องจากสภาวะการ
หลอมไม่เหมาะสมกับปัจจัยควบคุมที่กำหนดไว้ในการทดลอง 

สำหรับพลาสติกชนิดโพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูง พบว่า 
สามารถผลิตชิ้นงานท่ีสมบูรณ์ได้ที่อุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส 
โดยเมื ่อกำหนดอุณหภูมิต ่ำกว่าค่าดังกล ่าว จะทำให้เม็ด
พลาสติกหลอมละลายได้ไม่สมบูรณ ์ส่งผลให้ช้ินงานเกิดการเติม
ไม่เต็ม การยุบตัว และการหดตัวของชิ้นงาน หรือพบตำหนิบน
ชิ้นงาน ทั้งนี้เมื ่อกำหนดอุณหภูมิสูงถึง 190 องศาเซลเซียส 
พบว่าช้ินงานที่สร้างเกิดการยุบตัวและหดตัว ซึ่งไม่เหมาะสมกับ
ปัจจัยควบคุมที่กำหนดไว้ในการทดลอง   

จากผลการทดสอบสามารถสรุปแนวทางการใช้งานเครื่อง
ฉีดพลาสติกร่วมกับแม่พิมพ์ท่ีได้ออกแบบและพัฒนาสำหรับการ
สร้างชิ้นงานพลาสติกขนาดเล็กได้ว่า ควรกำหนดอุณหภูมิการ
หลอมสำหรับเม็ดพลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีน (PP) ที่ 170 องศา
เซลเซียส ที ่ความดันฉีด 0.4 เมกะพาสคัล (MPa) และเม็ด
พลาสติกชนิดโพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูง (HDPE) ที่ 180 
องศาเซลเซียสภายใต้ความดันฉีด 0.6 เมกะพาสคัล (MPa) โดย
ใช้ระยะเวลาหลอม 2 นาที ระยะเวลาเติมเต็มแม่พิมพ์ 10 
วินาที และระยะเวลาพักแข็งตัว 30 วินาที  
 

5. สรุปผล 

งานวิจัยนี้ได้ออกแบบและสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกขนาด
เล็กและ ทดสอบสมรรถนะการทำงานเบื้องต้นของแม่พิมพ์เมื่อ
ทำงานร่วมกับเครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็กเพื่อกำหนดแนวทาง
ในการตั้งค่าใช้งานที่เหมาะสมสำหรับการสร้างชิ้นงาน โดยใช้
พลาสติกชนิดโพลีโพรพิลีน (PP) และโพลีเอทิลีนความหนาแน่น
สูง (HDPE) เป็นวัสดุทดสอบ  

ผลการออกแบบและสร ้างแม่พ ิมพ ์พบว่า แม ่พ ิมพ์ที่
พัฒนาขึ้นสามารถประกอบได้ตามแบบท่ีกำหนด มีความถูกต้อง
ของขนาดและตำแหน่งชิ้นส่วนต่าง ๆ และสามารถติดตั้งใช้งาน
ร่วมกับเครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็กได้อย่างเหมาะสม ผลการ
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ทดสอบสมรรถนะพบว่าแม่พิมพ์ที่ได้พัฒนาขึ้นสามารถทำงาน
ร่วมกับเครื่องฉีดพลาสติกขนาดเล็กเพื่อสร้างชิ้นงานด้วยวัสดุ
ทดสอบทั้งสองชนิดได้ตามประสงค์ 

จากการทดสอบสมรรถนะพบว่า อุณหภูมิในการหลอม
ละลายมีผลต่อคุณภาพของชิ้นงานที่ผลิต โดยจากการทดสอบ
สามารถกำหนดอุณหภูมิที่เหมาะสมต่อการใช้งานของเครื่องฉีด
พลาสติกและแม่พิมพ์ที่พัฒนาขึ้น โดยสำหรับวัสดุเม็ดพลาสติก
ชนิดโพลีโพรพิลีน (PP) สามารถหลอมละลายสมบูรณ์และผลิต
ช้ินงานท่ีสมบูรณ์ได้ที่อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซียส ภายใต้ความ
ดันฉีด 0.4 เมกะพาสคัล ขณะที่เม็ดพลาสติกชนิดโพลีเอทิลีน
ความหนาแน่นสูง (HDPE) สามารถหลอมละลายสมบูรณ์และ
ผลิตชิ้นงานที่สมบูรณ์ได้ที่อุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส ภายใต้
ความดันฉีด 0.4 เมกะพาสคัลภายใต้เงื่อนไขระยะเวลาหลอม
เม็ดพลาสติกสองชนิดที่ 2 นาที ระยะเวลาเติมเต็มแม่พิมพ์ 10 
วินาที และระยะเวลาพักแข็งตัว 30 วินาที อย่างไรก็ตาม ผล
การทดสอบพบว่าการกำหนดอุณหภูมิหลอมละลายที่แตกต่าง
จากค่าที่เหมาะสมส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องของชิ้นงาน โดย
สามารถอภิปรายผลที่เกิดขึ้นได้ 2 กรณี ได้แก่ กรณีที่กำหนด
อุณหภูมิหลอมละลายต่ำกว่าค่าที่เหมาะสม และกรณีที่กำหนด
อุณหภูมิหลอมละลายสูงกว่าค่าที่เหมาะสม 

 โดยเมื่อกำหนดอุณหภูมิต่ำกว่าค่าที่เหมาะสม เม็ดพลาสติก
จะหลอมละลายได้ไม่สมบูรณ์ ส่งผลให้พลาสติกหลอมมีความ
หนืดสูงและไหลเข้าสู่โพรงแม่พิมพ์ได้ยาก ทำให้เกิดการเติมเนื้อ
พลาสติกไม่เต็มชิ้นงานในบางส่วน ทั้งนี้เมื่ออุณหภูมิสูงขึ้นทำให้
พลาสติกบางส่วนละลายประกอบกับการให้แรงดันมากเกินไป 
หรือแรงประกบของแม่พิมพป์ิดแม่พิมพ์ไม่เพียงพอ ส่งผลใหเ้นื้อ
พลาสติกไหลเล็กออกไปนอกเขตโพรงแม่พิมพ์ ทำให้ช้ินงานการ
เกิดครีบ ผลดังกล่าวคล้องกับการวิจัยของ Mawardi et al. 
(2019) และ Hedayati-Dezfooli and Moayyedian (2026) 

ทั้งนี้เมื่อกำหนดอุณหภูมิหลอมละลายสูง เม็ดพลาสติกจะ
หลอมละลายเกินสมบูรณ์ และมีการสะสมของความร้อน
ส่วนเกิน เมื่อพลาสติกถูกฉีดเข้าสู่โพรงแม่พิมพ์ อุณหภูมิของ
พลาสติกหลอมในแต่ละตำแหน่งภายในแม่พิมพ์จะมีความ
แตกต่างกัน โดยบริเวณที่อยู่ใกล้ทางหลักจะมีอุณหภูมิสูงกว่า 
ส่งผลให้พลาสติกในแต่ละส่วนเกิดการเย็นตัวและแข็งตัวใน
อัตราที่ไม่เท่ากัน  ประกอบกับเวลาฉีดที่ไม่เพียงพอ นำไปสู่การ
หดตัวทำให้ชิ ้นงานมีขนาดไม่เสม่ำเสมอ การอธิบายดังกล่าว
เป็นไปแนวทางเดียวกับการอธิบายผลของ Wang et al. (2026) 
ทั้งนี้ตัวชิ้นงานที่ไม่เสม่ำเสมอยุบหรือหดตัวจะสังเกตุได้อย่าง
ช ัดเจนในส ่วนบร ิ เวณส ่วนช ิ ้นงานที่ม ีความความหนา
เ ช ่ น เ ด ี ย วก ั นก ั บ ง านว ิ จ ั ย ขอ ง  (Hedayati-Dezfooli & 
Moayyedian, 2026) โดยทั้งนี้อุณหภูมิหลอมละลายสูงเกินไป 

ยังส่งผลให้พลาสติก หรือสารตกค้างที่อยู่ในพลาสติกเปลี่ยน
สภาพกลายเป็นก๊าซแทรกตัวอยู่ในพลาสติกหลอม และปรากฏ
เป็นรอยประกายเงินบนผิวช้ินงานระหว่างกระบวนการฉีดขึ้นรปู
ช้ินงาน (Bortoletto et al., 2025) 

งานวิจ ัยนี ้ ได ้ศ ึกษาร ูปแบบการตั ้งค ่าป ัจจ ัยอุณหภูมิ
หลอมเหลว ในการศึกษาครั้งต่อไป ควรศึกษาปัจจัยอื่นๆ ที่อาจ
มีผลต่อคุณภาพของชิ้นงานเพิ่มเติม เช่น ความดันฉีด อุณหภูมิ
แม่พิมพ์ ระยะเวลาหลอม ระยะเวลาฉีด ระยะเวลาพกัหล่อเย็น 
ด้วยการออกแบบการทดลองทางสถิติ รวมถึงศึกษาความ
แม่นยำทางมิติของชิ้นงานที่สร้างได้ นอกจากนี้ แม่พิมพ์และ
ระบบฉีดพลาสติกขนาดเล็กสามารถนำไปพัฒนาต่อยอดสู่การใช้
งานเพื่อผลิตชิ้นงานพลาสติกเชิงอุตสาหกรรม ทั้งนี้แม่พิมพ์ฉีด
พลาสติกที่พัฒนาขึ้นสามารถนำไปต่อยอดวิจัยเชิงการศึกษาเพื่อ
พัฒนาเป็นสื ่อและอุปกรณ์ประกอบการเรียนการสอนด้าน
กระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก เพิ่มประสิทธิภาพในการเรียนรู้
ได้ต่อไป 
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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้นำเสนอการแกปญหาการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑเครื่องสำอาง โดยมุงเนนการประยุกตใชวธีิ

เมตะฮิวริสติกแบบคนหาเฉพาะที่ เพื่อหาลำดับการผลิตที่เหมาะสมภายใตขอจำกัดของระบบการผลิตจริง ปญหาการจัดตารางการ
ผลิตเปนปญหาที่มีความซับซอนสูงในงานวิจัยการดำเนินงาน เนื่องจากจำนวนทางเลือกของลำดับงานเพิ่มขึ้นอยางรวดเร็วตามขนาด
ของปญหา ทำใหการหาคำตอบที่เหมาะสมดวยวิธีเชิงแนนอนอาจใชเวลาในการคำนวณสูง งานวิจัยนี้จึงเลือกใชวิธีคนหาเฉพาะที่
รวมกับกฎกำหนดสงเร็วที่สุดในการจัดลำดับงานและตารางการทำงาน เพื่อเปรียบเทียบและคนหาคำตอบที่มีประสิทธิภาพสำหรับ
กรณีศึกษาขนาดตาง ๆ จากขอมูลการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องสำอาง ตัวชี้วัดหลักของผลลัพธคือคาตนทุนรวมของงานทั้งหมดใน
ระบบ โดยมีเปาหมายเพื่อลดตนทุนรวมจากการจัดตารางการผลิตใหต่ำที่สุด ผลการทดลองแสดงใหเห็นวาวิธีคนหาเฉพาะที่สามารถ
ใหผลลัพธที่ดีในการลดตนทุนรวมไดสูงสุด 4,000 บาท หรือคิดเปนรอยละ 26.17 ซึ่งเหมาะสมตอการนำไปใชเปนแนวทางในการ
แกปญหาการจัดตารางการผลิตที่มีความซับซอนและมีขอจำกัดหลายประการในภาคอุตสาหกรรม  
 

คำสำคัญ: การจัดตารางการผลิต, วิธคีนหาเฉพาะที่, กฎกำหนดสงเร็วท่ีสุด, ตนทุนรวมของงานทั้งหมด, อุตสาหกรรมเครื่องสำอาง 
 

Abstract 
This study presents a production scheduling approach for the cosmetic products industry by focusing on the 

application of a Local Search metaheuristic to determine effective production sequences under practical 
manufacturing constraints. Production scheduling is a highly complex problem in operations research because the 
number of possible job sequences increases rapidly as the problem size becomes larger. As a result, exact 
optimization approaches may require substantial computational effort, particularly for practical industrial cases. 
Therefore, this study applies a Local Search method combined with the Earliest Due Date rule to compare and 
identify effective solutions for different case study sizes obtained from cosmetic production data. The main 
performance measure is the total cost of all jobs in the system, with the objective of minimizing the overall 
production scheduling cost. The experimental results indicate that the Local Search approach can provide 
effective solutions for reducing total cost and is suitable for addressing complex production scheduling problems 
with multiple practical constraints in industrial applications. 
 

Keywords: Production Scheduling, Local Search, Earliest Due Date Rule, Total Cost of All Jobs, Cosmetics Industry 
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1. บทนำ 

การจัดตารางการผลิตเปนกระบวนการสำคัญในการบริหาร
จัดการระบบการผลิต เนื่องจากเปนการกำหนดลำดับงาน การ
จัดสรรงานใหกับทรัพยากรหรือเครื่องจักร และการควบคุมให
งานสามารถดำเนินไปตามระยะเวลาที ่กำหนดไดอยางมี
ประสิทธภิาพ ในระบบการผลิตที่มีเครื่องจักรหลายหนวยหรือมี
งานหลายรายการ ลำดับของงานท่ีถูกจัดสรรใหแกเครื่องจักรแต
ละเครื่องจะสงผลโดยตรงตอคาชี้วัดดานการผลิต เชน เวลาปด
งานของระบบ เวลาการไหลของงาน เวลาลาชา และตนทุนรวม
ของระบบ ดังนั้น การจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมจึงเปนปจจัย
สำคัญที่ชวยเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ลดความ
ล  าช  า  และลดต นท ุนท ี ่ เก ิ ดข ึ ้ นจากการดำเน ินงานใน
ภาคอุตสาหกรรม (เชฎฐา ชำนาญหลอ, จันจิรา คงชื่นใจ, ธน
พันธ คงทอง และ กาญจนา บุญชู, 2562) 

อยางไรก็ตาม ปญหาการจัดตารางการผลิตมักเปนปญหาที่
มีความซับซอนสูง โดยเฉพาะเมื่อจำนวนงาน จำนวนเครื่องจักร 
หรือเงื่อนไขของระบบการผลิตเพิ่มขึ้น ทำใหจำนวนทางเลือก
ของลำดับงานเพิ ่มขึ ้นอยางรวดเร ็วตามขนาดของปญหา 
งานวิจัยดานการจัดตารางงานไดอธิบายวาปญหาลักษณะนี้มัก
อย ู  ใ นกล ุ  มป ญหาแบบ NP-Hard หร ื อ  Combinatorial 
Optimization ซึ่งการหาคำตอบดวยวิธีเชิงแนนอนอาจใชเวลา
ในการคำนวณสูงมากเมื่อขนาดของปญหาเพ่ิมขึ้น เชน กรณีที่มี
งานจำนวน n งาน จะมีความเปนไปไดของลำดับงานมากถึง n! 
สงผลใหการแกปญหาดวยวิธีการแบบเดมิทำไดยากและอาจไม
เหมาะสมกับการนำไปใชในปญหาจริงของภาคอุตสาหกรรม 
(อดุลย พุกอินทร, 2557) 

จากขอจำกัดดังกลาว วิธีฮิวริสติกและเมตะฮิวริสติกจึงถูก
นำมาใชเปนแนวทางในการแกปญหาการจัดตารางการผลิต 
เน่ืองจากสามารถคนหาคำตอบที่มีคุณภาพดีภายในระยะเวลาท่ี
เหมาะสม แมวาจะไมสามารถรับประกันไดวาคำตอบที่ไดจะ
เปนคำตอบที่ดีที่สุดเชิงคณิตศาสตรเสมอไป แตวิธีดังกลาวมี
ความยืดหยุนและเหมาะสมกับปญหาที่มีตัวแปรตัดสนิใจจำนวน
มากหรือมีขอจำกัดหลายประการ โดยเฉพาะในกรณีที่ตองการ
คำตอบเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจในระบบการผลิตจริง (สุวิมล 
คำแสน, อธิวัฒน บุญมี และ อัมภิกา บุญมี, 2561) นอกจากนี้ 
งานวิจัยที่เกี ่ยวของกับการจัดตารางการผลิตเครื่องจักรขนาน 
(Parallel Machine Scheduling) ยังแสดงใหเห็นวาการใช    
ฮิวริสติก เชน EDD, Shortest Processing Time (SPT) และ
อัลกอริทึมที่ปรับปรุงเพิ่มเติม สามารถนำมาเปรียบเทียบเพ่ือ
เลือกวิธีการจัดตารางที่เหมาะสมกับลักษณะของอุตสาหกรรม
แตละประเภทได (เชฎฐา ชำนาญหลอ และคณะ, 2562) 

ในงานว ิจ ัยน ี ้  โรงงานกรณ ีศ ึกษาเป นอ ุตสาหกรรม
เครื่องสำอางที่มีลักษณะการผลิตตามคำสั่งซื้อของลูกคา และ
เดิมใชกฎกำหนดสงงานเร็วที ่สุด หรือ Earliest Due Date 
(EDD) เปนแนวทางในการจัดลำดับงาน ซึ่งเปนวิธีที่เขาใจงาย
และสอดคลองกับการใหความสำคัญกับวันสงมอบ อยางไรก็
ตาม เมื่อมีงานหลายรายการและตองจัดสรรงานใหกับหนวย
ผลิตหลายหนวย การใช EDD เพียงอยางเดียวอาจไมสามารถให
ผลลัพธดานตนทุนรวมที ่ดีที ่สุดได การศึกษานี ้ใชขอมูลจาก
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมเครื่องสำอางจำนวน 5 ขนาดปญหา 
และเปรียบเทียบผลลัพธระหวางวิธี Local Search Algorithm 
กับวิธี EDD โดยใชตนทุนรวมของงานทั ้งหมดในระบบเปน
ตัวช้ีวัดหลัก และมีเปาหมายเพ่ือลดตนทุนรวมใหต่ำที่สดุ (ธีรภพ 
เกษศิลป และ เอกราช กองส,ี 2567) 

วิธี Local Search เปนแนวทางหนึ่งของเมตะฮิวริสติกที่มุง
คนหาคำตอบที่ดีขึ ้นจากคำตอบเริ่มตน โดยปรับเปลี่ยนลำดับ
งานในบริเวณใกลเคียงของคำตอบเดิม แลวเปรียบเทียบคา
คำตอบเพื ่อเลือกคำตอบที่เหมาะสมกวา แนวทางนี ้เหมาะ
สำหรับปญหาการจัดตารางการผลิตที่มีพื้นที่คำตอบขนาดใหญ
และไมสามารถตรวจสอบคำตอบทั ้งหมดไดภายในเวลาท่ี
เหมาะสม งานวิจัยที่เกี่ยวของพบวาการนำ Local Search ไป
ใชรวมกับวิธีการคนหาอื่นสามารถชวยเพิ่มศักยภาพของการหา
คำตอบและทำใหผลลัพธของการจัดตารางงานดีขึ้นเมื่อเทียบ
กับวิธีพ้ืนฐานบางรูปแบบ (อดุลย พุกอินทร, 2557) 

จากเหตุผลดังกลาว งานวิจัยนี้จึงมุงศกึษาการแกปญหาการ
จัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑเครื่องสำอาง โดย
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีเมตะฮิวริสติกแบบคนหา
เฉพาะที่กับกฎกำหนดสงงานเร็วท่ีสุด เพ่ือหาลำดับการผลิตท่ีให
ตนทุนรวมต่ำที่สุดภายใตเงื่อนไขของระบบการผลิตกรณีศึกษา 
โดยตนทุนรวมจะเกี ่ยวของกับคาจัดเก็บสินคา (Inventory 
Holding Cost) และคาเสร็จงานลาชา (Tardiness Penalty 
Cost) ที่คำนวณจากตารางการผลติ (Production Scheduling) 
ที ่จัดขึ้น ผลการทดลองพบวาวิธี Local Search ใหผลลัพธท่ี
ดีกวาวิธี EDD ในทุกขนาดปญหา ไดแก S, M, L, XL และ XXL 
ภายใตเงื ่อนไขการคนหาคำตอบจำนวน 32,000 คำตอบตอ
กรณี ซึ่งสะทอนใหเห็นถึงศักยภาพของ Local Search ในการ
แกปญหาการจัดตารางการผลิตที่มีความซับซอนและมีหลาย
ทางเลือกของลำดับงาน (ธีรภพ เกษศิลป และ เอกราช กองสี, 
2567) 

ดังนั้น การศึกษานี้จึงมีความสำคัญอยางยิ่งในการจัดตาราง
การผลิตในการวจิัยดำเนินงาน เนื่องจากสามารถแสดงใหเห็นถึง
แนวทางการเลือกใชวิธีการหาคำตอบที่เหมาะสมสำหรับปญหา
การจ ัดตารางการผล ิตในสถานการณ จร ิ ง  โดยเฉพาะ
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อุตสาหกรรมที่มีการผลิตตามคำสั่งซื้อ มีขอจำกัดดานกำหนดสง 
และตองการลดตนทุนรวมของระบบ ผลลัพธท่ีไดสามารถใชเปน
แนวทางสำหร ับการพัฒนาว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตที ่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น และเปนขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจใน
การวางแผนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องสำอางตอไป 

 

2. การทบทวนวรรณกรรม 

การจัดตารางการผลิตเปนกระบวนการกำหนดลำดับของ
งานและการจัดสรรงานใหกับทรัพยากรการผลิต เชน เครื่องจักร 
หนวยผลิต หร ือสายการผล ิต ภายใต ข อจำก ัดด านเวลา 
ความสามารถของทรัพยากร และเงื่อนไขการสงมอบสินคา โดย
ม ี เป าหมายเพ ื ่อให ระบบการผลิตดำเน ินงานไดอย างมี
ประสิทธิภาพ ลดเวลารอคอย ลดงานลาชา และลดตนทุนรวม
ของระบบ ปญหาการจัดตารางการผลิตมีความสำคัญอยางมาก
ในงานวิจัยการดำเนินงานและวิศวกรรมอุตสาหการ เนื่องจาก
การเปลี่ยนลำดับงานเพียงเล็กนอยอาจสงผลตอเวลาสำเร็จงาน 
กำหนดสงมอบ ตนทุนการจัดเก็บ และตนทุนจากความลาชาได
อยางชัดเจน (Pinedo, 2016) ทั้งนี้ งานวิจัยของ ธนวัฒน วงศ
เครือ และ วรวุฒ ิหวงัวัชรกุล (2564) ท่ีศึกษาการจัดตารางการ
ผลิตเครื่องจักรขนานในกระบวนการทดสอบวงจรรวม ไดแสดง
ใหเห็นวาการจัดตารางการผลิตสามารถนำมาใชเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธภิาพการใชเครื่องจักร และเปรียบเทียบแนวทางการจัด
ตารางระหวางแบบจำลองทางคณิตศาสตรกับฮิวริสติกได โดยมี
การใชหลักการ Earliest Due Date และ Longest Processing 
Time (LPT) เปนสวนหนึ่งของวิธีฮิวริสติกแบบผสมผสาน 

ปญหาการจัดตารางการผลิตมักจัดเปนปญหาการหาคาที่
เ หมาะสมเช ิ งจ ัดหมู หร ื อ  Combinatorial Optimization 
เนื่องจากจำนวนทางเลือกของลำดับงานเพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว
เมื่อจำนวนงานหรือจำนวนเครื ่องจักรเพิ่มขึ ้น ในหลายกรณี
ปญหาการจัดตารางการผลิตมีลักษณะเปนปญหาแบบ NP-
hard ทำใหการคนหาคำตอบที่ดีที่สุดดวยวิธีเชิงแนนอนใชเวลา
ในการคำนวณสูงมาก โดยเฉพาะในสถานการณอุตสาหกรรม
จริงที่มีจำนวนงานจำนวนมากและมีขอจำกัดหลายประการ 
(Garey & Johnson, 1979) งานวิจัยดานการจัดตารางการผลติ
เครื่องจักรแบบขนานที่ลำดับงานมีผลตอเวลาตั้งเครื่องจักรยัง
ระบุวาปญหาดังกลาวเปนปญหาที่มีความซับซอนสูง และเมื่อ
ขนาดของปญหาเพิ่มขึ้นจะไมสามารถหาผลลัพธที ่ดีที ่สุดได
โดยงาย จึงจำเปนตองใชวิธีการเชิงประมาณหรือฮิวริสติกเพ่ือให
ไดคำตอบที่เหมาะสมภายในเวลาที่ยอมรับได (จักรวาล คุณะ
ดิลก, 2564) 

กฎกำหนดสงงานเร็วที่สุด (Earliest Due Date: EDD) เปน
กฎการจัดลำดับงานพื้นฐานที่จัดเรียงงานตามวันกำหนดสง โดย
ใหงานที ่มีกำหนดสงเร็วกวาไดร ับการดำเนินการกอน กฎ
ดังกลาวมีขอดีคือเขาใจงาย ใชงานสะดวก และเหมาะกับระบบ
การผลิตที ่ตองการใหความสำคัญกับการลดความลาชาหรือ
รักษากำหนดสงมอบ อยางไรก็ตาม การใช EDD เพียงอยาง
เดียวอาจไมสามารถใหผลลัพธที่ดีที่สุดในทุกมิติ โดยเฉพาะเมื่อ
เปาหมายของระบบไมไดพิจารณาเฉพาะการสงมอบตรงเวลา 
แตรวมถึงตนทุนรวม เชน ตนทุนจากการผลิตเสร็จกอนกำหนด 
ตนทุนการจัดเก็บ และตนทุนจากความลาชา งานวิจ ัยของ 
ธนวัฒน วงศเครือ และ วรวุฒิ หวังวัชรกุล (2564) จึงใช EDD 
เปนสวนหนึ่งของวิธีฮิวริสติกเพ่ือเปรียบเทียบกับแนวทางการจัด
ตารางแบบอ่ืนในระบบเครื่องจักรขนาน 

เมตะฮิวริสติกเปนแนวทางการคนหาคำตอบที่พัฒนาขึ้นเพ่ือ
แกปญหาที่มีพื้นที่คำตอบขนาดใหญ ซับซอน และยากตอการ
หาคำตอบที่ดีที่สุดดวยวธิเีชิงแนนอน วิธดีังกลาวไมไดรับประกนั
วาจะไดคำตอบดีที่สุดเชิงคณิตศาสตรเสมอไป แตสามารถให
คำตอบที่มีคุณภาพดีภายในเวลาคำนวณที่เหมาะสม จึงเหมาะ
กับปญหาการจัดตารางการผลิตที่มีจำนวนทางเลือกของลำดับ
งานสูงและมีขอจำกัดหลายประการ (Talbi, 2009) งานวิจัย
ของ อดุลย พุกอินทร (2557) ไดนำวิธีเจเนติกอัลกอริทึมรวมกับ 
Local Search มาใช ก ับป ญหาการจ ัดตารางงาน โดยมี
เปาหมายเพื่อปรับปรุงคุณภาพของคำตอบเมื่อเทียบกับการ
คนหาแบบพ้ืนฐาน ซึ่งสะทอนใหเห็นวาการผสมผสานแนวคิดเม
ตะฮิวริสติกกับการคนหาเฉพาะที ่สามารถใชสนับสนุนการ
แกปญหาการจัดตารางงานที่มีความซับซอนได 

วิธีคนหาเฉพาะที่ หรือ Local Search เปนวิธเีมตะฮิวริสตกิ
ที ่เริ ่มจากคำตอบตนแบบหรือคำตอบเริ ่มตน จากนั ้นทำการ
ปรับปรุงคำตอบโดยพิจารณาคำตอบขางเคียง เชน การสลับ
ลำดับงาน การยายตำแหนงงาน หรือการปรับโครงสราง
บางสวนของลำดับงาน แลวเปรียบเทียบคาฟงกชันวัตถุประสงค
เพื่อเลือกคำตอบที่ดีขึ้น วิธีนี้เหมาะกับปญหาการจัดตารางการ
ผลิต เนื่องจากสามารถปรับปรุงลำดับงานเดิมใหมีผลลัพธดีข้ึน
ไดโดยไมจำเปนตองตรวจสอบทุกความเปนไปไดของลำดับงาน
ทั ้งหมด โดยวิธ ี Local Search ถูกใชร วมกับกฎ EDD เพื่อ
แกปญหาการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ
เครื ่องสำอาง โดยกำหนดใหผลลัพธที่ดีที่สุดพิจารณาจากคา
ตนทุนรวมของงานทั้งหมดในระบบที่มีคานอยท่ีสุด 

ต นท ุนรวม (Total Cost) เป นต ัวช ี ้ ว ัดสำค ัญในการ
ประเมินผลการจัดตารางการผลิต เนื่องจากสามารถสะทอน
ผลกระทบของลำดับงานตอระบบการผลิตไดมากกวาการ
พิจารณาเฉพาะวันกำหนดสงและตนทุนรวมถูกใชเปนเกณฑ
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หลักในการประเมินคำตอบ โดยเปาหมายคือการหาลำดับงานที่
ทำใหตนทุนรวมของงานทั ้งหมดในระบบต่ำที ่ส ุด งานวิจัย
ดังกลาวรายงานวาการเปรียบเทียบระหวาง Local Search 
และ EDD ดำเนินการทั้งในกรณี Rescheduling และชุดขอมูล
ขนาดตาง ๆ ไดแก S-problem, M-problem, L-problem, 
XL-problem และ XXL-problem โดยผลการทดลองสวนใหญ
พบว าว ิธ ี  Local Search ให คำตอบที ่ด ีกว าว ิธ ี  EDD เมื่อ
พิจารณาจากคาตนทุนรวม 

จากการทบทวนวรรณกรรมจะเห็นไดวา ปญหาการจัด
ตารางการผลิตเปนปญหาที ่มีความซับซอนสูงและมีความ
เกี่ยวของโดยตรงกับการบริหารทรัพยากรการผลิต กำหนดสง
มอบ และตนทุนรวมของระบบ แมกฎ EDD จะเปนวิธีพื้นฐานที่
ใชงานงายและเหมาะกับปญหาที่ใหความสำคัญกับกำหนดสง 
แตเมื่อพิจารณาเปาหมายดานตนทุนรวมและเงื่อนไขของระบบ
การผลิตจริง วิธีเมตะฮิวริสติกแบบคนหาเฉพาะที่มีศักยภาพใน
การคนหาคำตอบที่มีคุณภาพสูงกวา เนื่องจากสามารถปรับปรุง
ลำดับงานจากคำตอบเริม่ตนและคนหาทางเลือกที่ดีกวาในพ้ืนที่
คำตอบขนาดใหญได ดังนั้น การเปรียบเทียบ Local Search 
กับ EDD ในกรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตภัณฑเครื่องสำอางจึง
เปนแนวทางที่เหมาะสมตอการศึกษาประสิทธิภาพของวิธีการ
จัดตารางการผลิตภายใตเปาหมายการลดตนทุนรวมของระบบ 
 

3. ระเบียบวิธีวิจัย 

ระเบียบวิธวีจิัยในการดำเนินการวจิัยในครั้งน้ี ประกอบดวย 
สมมติฐานการวิจัย กรอบแนวคิดการวิจัย และวิธีดำเนินการ
วิจัย ดังตอไปนี ้
 

3.1 สมมติฐานการวิจัย 

การจัดตารางการผลิตดวยวิธีเมตะฮิวริสติกแบบคนหา
เฉพาะที่ใหคาตนทุนรวมของระบบต่ำกวาการจัดตารางการผลิต
ดวยกฎกำหนดสงงานเร็วท่ีสุดอยางมีนัยสำคัญ 

 

3.2 กรอบแนวคิดการวจิัย 
ตัวแปรอิสระ (X) ในการวิจัยในครั้งนี ้ไดแก ลักษณะของ

ปญหาการจัดตารางการผลิต วิธีการจัดตารางการผลิต และ

ตัวชี้วัดการประเมินผล มีผลตอตัวแปรตาม (Y) ซึ่งเปนผลลัพธ
ของการจัดตารางการผลิตท่ีทำใหตนทุนรวมต่ำท่ีสุด ซึ่งแสดงได
ดังรูปที่ 1 ดานลางนี ้

 

 

 

รูปที่ 1 กรอบแนวคดิการวิจยั  
 

3.3 วิธีดำเนินการวิจัย 
การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงปริมาณเชิงทดลองดวยการ

คำนวณเช ิงเปร ียบเทียบ โดยม ีว ัตถ ุประสงค  เพ ื ่อศ ึกษา
ประสิทธิภาพของวิธีเมตะฮิวริสติกแบบคนหาเฉพาะที ่ในการ
แกปญหาการจัดตารางการผลิต และเปรียบเทียบผลลัพธกับกฎ
กำหนดสงงานเร ็วที ่ส ุด หร ือ Earliest Due Date: EDD ใน
กรณีศ ึกษาอุตสาหกรรมผลิตภ ัณฑเคร ื ่องสำอาง โดยมุง
ประเมินผลจากคาตนทุนรวมของงานท้ังหมดในระบบเปนสำคญั 
เนื ่องจากปญหาการจัดตารางการผลิตเปนปญหาที ่มีความ
ซับซอนสูง และเวลาในการคำนวณมีแนวโนมเพิ่มขึ ้นอยาง
รวดเร็วตามขนาดของปญหา จึงเหมาะสมตอการประยุกตใชวธิี
เมตะฮิวริสติกในการคนหาคำตอบที่มีคุณภาพดีภายในเวลาที่
เหมาะสม 

ขอมูลในการวิจ ัยนี ้มาจากกรณีศึกษาในอุตสาหกรรม
เครื่องสำอาง โดยพิจารณาขอมูลที่จำเปนตอการจัดตารางการ
ผลิต ไดแก งานหรือคำสั่งผลิต เครื่องจักรหรือหนวยผลิต เวลา
ในการผลิต และกำหนดสงมอบงาน ท้ังนี้ การวิจัยมุงเนนการจัด
ตารางการผลิตแบบเปรียบเทียบระหวางวิธีพื ้นฐานของการ
จัดลำดับงานตามกำหนดสงเร็วที่สุดกับวิธีเมตะฮิวริสติกแบบ
คนหาเฉพาะที่ 

ตัวแปรอิสระ (X) ประกอบดวย 3 กลุ มหลัก ไดแก (1) 
ลักษณะของปญหาการจัดตารางการผลิต ซึ ่งประกอบดวย
จำนวนงานหรือคำสั่งผลิต จำนวนเครื่องจักรหรือหนวยผลิต 

เวลาในการผลิต และกำหนดสงมอบงาน (2) วิธีการจัดตาราง
การผลิต ซึ่งประกอบดวย กฎกำหนดสงงานเร็วที่สุด และวิธีเม
ตะฮิวริสติกแบบคนหาเฉพาะที่ และ (3) ตัวช้ีวัดการประเมินผล 
ซ ึ ่งประกอบดวยต นทุนรวมค าจ ัดเก ็บส ินคา (Inventory 
Holding Cost) และคาเสร็จงานลาชา (Tardiness Penalty 
Cost) ที่คำนวณจากตารางการผลติ (Production Scheduling) 
ที่จัดขึ้น ประสิทธิภาพของตารางการผลิต และความสามารถใน

การลดตนทุน สวนตัวแปรตาม (Y) คือ ผลลัพธของการจัด
ตารางการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องสำอาง โดยมุงพิจารณาคา
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ตนทุนรวมต่ำที่สุดเปนเกณฑหลักในการตัดสินประสิทธิภาพของ
วิธีการจัดตารางการผลิต 

ขั้นตอนการดำเนินการวิจัยเริ่มจากการจัดเตรียมขอมูลคำสัง่
ผลิตของกรณีศึกษา โดยกำหนดขอมูลพื้นฐานของแตละงาน 
ไดแก ลำดับงาน เวลาในการผลิต เครื่องจักรหรือหนวยผลิตท่ี
เก่ียวของ และกำหนดสงมอบ ดังตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 ขอมูลคำสั่งผลิตของกรณีศกึษา 

ลำดับงาน รหัสสินคา ชั่วโมงการทำงาน วันท่ีงานตองสง 

1 001-A 8 2/5/2024 
2 001-B 8 2/5/2024 
3 002-A 8 2/5/2024 
4 003-A 8 2/5/2024 
5 004-A 8 2/5/2024 
6 005-A 8 2/5/2024 
7 006-A 4 2/5/2024 
8 007-A 2 2/5/2024 
9 008-A 2 2/5/2024 
10 009-A 7 3/5/2024 
11 010-A 8 3/5/2024 
12 011-A 8 3/5/2024 
13 012-A 8 3/5/2024 
14 012-B 8 3/5/2024 
15 012-C 8 3/5/2024 
16 012-D 8 3/5/2024 
17 013-A 4 3/5/2024 
18 014-A 2 4/5/2024 
19 015-A 2 4/5/2024 
20 016-A 2 4/5/2024 

 

จากนั้น ทำการดำเนินการจัดตารางการผลิตใหเปนไปตาม
กฎกำหนดสงงานเร็วที ่สุด (EDD) โดยเรียงลำดับงานตามวัน
กำหนดสงมอบ ไดแก Number of solution 0 หรือ N0 คือ 
[1 ,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19,20] เพื่ อ
ใชเปนวิธีเปรียบเทียบพื้นฐานดังรูปที่ 2 โดยสีเหลืองคือ งาน
เสร็จกอนกำหนด สีเขียวคือ งานเสร็จพอดีกำหนด และสีชมพู 
คือ งานเสร็จหลังกำหนด  

 

 

 
 

รูปที่ 2 การจัดตารางการผลิตดวยกฎกำหนดสงงานเร็วที่สดุ (EDD) 

หลังจากนั้น ใหมีการดำเนินการจัดตารางการผลิตดวยวิธี   
เมตะฮิวริสติกแบบคนหาเฉพาะที่ โดยเริ่มจากคำตอบตั้งตน 
แลวปรับปรุงลำดับงานผานการคนหาคำตอบขางเคียง เชน การ
สลับลำดับงานหรือการเปลี่ยนตำแหนงงานในตารางการผลิต 
สมมติใหตัวอยางการสลับลำดับงานแบบสุมเกิดขึ้นแตกตางกัน 
3 กรณี อันไดแก N1 (รูปที่ 3) N2 (รูปที่ 4) และ N3 (รูปที่ 5) ที่
ไดจากวิธีเมตะฮิวริสติกแบบคนหาเฉพาะที่ ดังตอไปนี ้ 
N1 [2,7,3,4,5,6,1,8,9,10,17,12,13,15,14,16,11,18,19,20] 
N2 [2,1,7,4,5,6,3,8,9,16,10,12,13,15,14,17,11,18,19,20] 
N3 [8,7,1,3,5,6,9,2,4,14,11,10,13,17,16,15,12,20,18,19] 

 

 
 

รูปที่ 3 การจัดตารางการผลิตดวยวธิเีมตะฮิวรสิติกแบบคนหาเฉพาะที ่N1 
 

 

รูปที่ 4 การจัดตารางการผลิตดวยวธิเีมตะฮิวรสิติกแบบคนหาเฉพาะที ่N2 
 

 
รูปที่ 5 การจัดตารางการผลิตดวยวธิเีมตะฮิวรสิติกแบบคนหาเฉพาะที ่N3 

 

จากนั้นคำนวณคาตนทุนรวมของแตละคำตอบ ตนทุนรวม
จะเกี่ยวของกับคาจัดเก็บสินคาและคาเสร็จงานลาชาจากการ
คำนวณแบบละเอียดที่อิงขอมูลจากอุตสาหกรรมจริงในงานวิจัย
ของ ธีรภพ เกษศิลป และ เอกราช กองสี (2567) และเลือก
คำตอบที่ใหคาตนทุนรวมต่ำที่สุดซึ่งเปนผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด 
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(Optimal solution) ไดดังตอไปนี้ คือ EDD หรือ N0 เทากับ 
15,284 บาท  N1 เทากับ 13,784 บาท N2 เทากับ 15,284 
บาท และ N3 เทากับ 12,284 บาท         

จากการคำนวณตนทุนรวมจะเห็นไดวาคำตอบของกรณี
ตัวอยางที่ 3 หรือ N3 ใหตนทุนรวมที่ต่ำที่สุด นั่นคือคำตอบที่ดี
ที่สุดจากการปรับปรุงคำตอบดวยวิธีเมตะฮิวริสติกแบบคนหา
เฉพาะที ่ท ี ่ เร ียกวาค าคำตอบที ่ เหมาะสมที ่ส ุด (Optimal 
solution) 

การประเมินผลการวิจัยใชการเปรียบเทียบคาตนทุนรวมที่
ไดจากวิธี Local Search และวิธี EDD ในชุดขอมูลกรณีศึกษา
ขนาดตางๆ โดยพิจารณาวาวิธีใดสามารถใหคาตนทุนรวมต่ำ
กวา และสามารถลดตนทุนจากการจัดตารางการผล ิตได
มากกวา ทั ้งนี ้ ตนทุนรวมถือเปนตัวชี ้ว ัดหลักของงานวิจัย 
เนื่องจากสามารถสะทอนผลกระทบของการจัดลำดับงานตอ
ระบบการผลิตไดโดยตรง ทั้งในดานงานที่เสร็จกอนกำหนด งาน
ที่เสร็จลาชา และประสิทธิภาพโดยรวมของตารางการผลิต 

การวิเคราะหขอมูลใชสถิติเชิงพรรณนาและการวิเคราะห
เชิงเปรียบเทียบ โดยนำเสนอคาตนทุนรวมของแตละวิธใีนแตละ
ชุดขอมูล และคำนวณความแตกตางของตนทุนรวมระหวางวิธี 
Local Search และ EDD เพื ่อแสดงประสิทธิภาพในการลด
ตนทุนของวิธีเมตะฮิวริสติกแบบคนหาเฉพาะที่ หากตองการ
เพิ่มความเขมแข็งของบทความ สามารถวิเคราะหเพิ่มเติมดวย
รอยละของการปรับปรุงผลลัพธ โดยคำนวณจากสวนตางของ
ตนทุนรวมระหวางวธิ ีEDD และ Local Search เทียบกับตนทุน
รวมของวิธ ีEDD เพ่ือแสดงใหเห็นวาวิธ ีLocal Search สามารถ
ลดตนทุนรวมไดมากนอยเพียงใดเมือ่เทียบกับวิธีพ้ืนฐาน 

ดังนั้น วิธีดำเนินการวิจัยนี ้จึงออกแบบใหสอดคลองกับ
กรอบแนวคิดการวิจัย โดยเริ่มจากลักษณะของปญหาการจัด
ตารางการผลิตและวิธีการจัดตารางที่ใชเปนตัวแปรอิสระ แลว
ประเมินผลผานตัวชี้วัดดานตนทุนรวมและประสิทธิภาพของ
ตารางการผลิต เพื ่อสรุปผลวาวิธีเมตะฮิวริสติกแบบคนหา
เฉพาะที ่มีความเหมาะสมตอการแกปญหาการจัดตารางการ
ผลิตในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑเครื่องสำอางมากกวากฎกำหนด
สงงานเร็วที่สุดหรือไม 
 

4. ผลการวิจัย 

จากการทดลองใชงานโปรแกรมในการประมวลผลชุดขอมูล
ทั้ง 5 ชุด ซึ่งในหนึ่งชุดขอมูลจะทำการคนหาคำตอบทั้งหมด 
32,000 คำตอบ แลวนำผลลัพธที ่ไดจากขั ้นตอนการคนหา
คำตอบเฉพาะที่ (LSA) เปรียบเทียบกับวิธีการจัดแบบกำหนดสง
เร็วสุด (EDD) เพื ่อดูความแตกตางระหวางคาคำตอบที่ไดใน

ตนทุนรวมที่ต่ำสุดที่ใชวิธี LSA เปรียบเทียบกับวิธีแบบดั้งเดิม
ของทางโรงงานที่ใชวิธกีำหนดสงเร็วสุด EDD แสดงดงัตาราง 2 

 

ตารางที่ 2 เปรียบเทียบผลลัพธระหวางวิธี Local Search กับวิธ ีEDD 
 

ขนาด 
ปญหา 

ตนทุนรวมต่ำสุด (บาท) % ตนทุนรวมวิธี LSA ที่
ลดลงจากวธิี EDD LSA EDD 

S 11,284 15,284 26.17% 
M 16,984 18,982 10.53% 
L 37,028 40,382 8.18% 
XL 86,746 93,026 6.75% 
XXL 143,670 151,802 5.36% 

ในชุดขอมูล S-problem ไดผลลัพธจากวิธีการจัดตาราง
การผลิตดวยวิธี Local Search ใชเครื่องจักรในการทำงาน 3 
เครื่อง มีตนทุนรวมอยูที่ 11,284 บาท ซึ่งเปนผลลัพธที่ดีทีสุด 
เพราะเปนลำดับงานที่มีตนทุนรวมระบบนอยสุดจากจำนวนผล
เฉลยทั้งหมดที่เปนไปได และเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีดั้งเดิมที่ใช
วิธี EDD พบวามีรอยละของตนทุนรวมที่ลดลงถึง 26.17% 

ในชุดขอมูล M-problem ไดผลลัพธจากวิธีการจัดตาราง
การผลิตดวยวิธี Local Search มีเครื ่องจักรในการทำงาน 5 
เครื ่องตนทุนรวมอยูที ่ 16,984 บาท ซึ่งเปนผลลัพธที ่ดีทีสุด 
เพราะเปนลำดับงานที่มีตนทุนรวมระบบนอยสุดจากจำนวนผล
เฉลยทั้งหมดที่เปนไปได และเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีดั้งเดิมที่ใช
วิธี EDD พบวามีรอยละของตนทุนรวมที่ลดลงถึง 10.53%       

ในชุดขอมูล L-problem ไดผลลัพธจากวิธีการจัดตาราง
การผลิตดวยวิธี Local Search มีเครื ่องจักรในการทำงาน 5 
เครื ่องตนทุนรวมอยูที ่ 37,028 บาท ซึ่งเปนผลลัพธที ่ดีทีสุด 
เพราะเปนลำดับงานที่มีตนทุนรวมระบบนอยสุดจากจำนวนผล
เฉลยทั้งหมดที่เปนไปได และเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีดั้งเดิมที่ใช
วิธี EDD พบวามีรอยละของตนทุนรวมที่ลดลงถึง 8.18% 

ในชุดขอมูล XL-problem ไดผลลัพธจากวิธีการจัดตาราง
การผลิตดวยวิธี Local Search มีเครื ่องจักรในการทำงาน 6 
เครื ่องตนทุนรวมอยูที ่ 86,746 บาท ซึ่งเปนผลลัพธที ่ดีทีสุด 
เพราะเปนลำดับงานที่มีตนทุนรวมระบบนอยสุดจากจำนวนผล
เฉลยทั้งหมดที่เปนไปได และเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีดั้งเดิมที่ใช
วิธี EDD พบวามีรอยละของตนทุนรวมที่ลดลงถึง 6.75% 

ในชุดขอมูล XXL-problem ไดผลลัพธจากวิธกีารจัดตาราง
การผลิตดวยวิธี Local Search มีเครื ่องจักรในการทำงาน 7 
เครื่องตนทุนรวมอยูที ่ 143,670 บาท ซึ่งเปนผลลัพธที่ดีทีสุด 
เพราะเปนลำดับงานที่มีตนทุนรวมระบบนอยสุดจากจำนวนผล
เฉลยทั้งหมดที่เปนไปได และเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีดั้งเดิมที่ใช
วิธี EDD พบวามีรอยละของตนทุนรวมที่ลดลงถึง 5.36% 

ดังนั้นสรุปผลไดวา ผลลัพธที่ไดจากการจัดตารางการผลิต
ดวยวธิกีารคนหาเฉพาะที่ (Local Search) ใหคาตนทุนรวมของ
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งานแตละงานที่อยูในระบบมีคานอยที่สุดและเปนผลลัพธที่ดี
ที่สุดสำหรับการนำไปจัดตารางการผลิต  
 

5. สรุปและอภิปรายผล 

จากตารางที่ 2 งานวิจัยเปรียบเทียบผลลัพธระหวางวิธี การ
คนหาคำตอบเฉพาะที่ (LSA) และวิธีการจัดแบบกำหนดสงเร็ว
สุด (EDD) ในชุดขอมูลขนาดปญหา 5 ขนาด ไดแก S, M, L, XL 
และ XXL โดยใชตัวชี้วัดหลักคือตนทุนรวมต่ำสุด (Minimized 
Total Cost) และรายงานรอยละการลดต นทุนของ Local 
Search เมื่อเทียบกับ EDD ไดดังตอไปนี้ คือ S-problem ลดได 
26.17%, M-problem ลดได  10.53%, L-problem ลดได 
8.18%, XL-problem ลดได 6.75% และ XXL-problem ลด
ได 5.36% สามารถอภิปรายผลได ดังนี ้

1) ว ิธ ี Local Search ใหต นทุนรวมต่ำกวา EDD ในทุก
ขนาดปญหา โดยจากผลการทดลองพบวา วิธี LSA ใหคา Total 
Cost ต่ำกวาวิธี EDD ในทุกชุดขอมูล ไดแก S, M, L, XL และ 
XXL แสดงใหเห็นวา Local Search มีความสามารถในการ
คนหาลำดับงานที่เหมาะสมกวา EDD ภายใตเปาหมายการลด
ตนทุนรวมของระบบ ผลลัพธนี้สะทอนวา Local Search ไมได
ให ผลด ี เฉพาะป ญหาขนาดเล ็ก  แต ย ั งสามารถร ักษา
ความสามารถในการลดตนทุนไดแมขนาดของปญหาเพิ่มขึ้น ซึ่ง
เปนลักษณะที่เหมาะสมกับปญหาการจัดตารางการผลิตที่มี
จำนวนงานและจำนวนเครื่องจักรเพ่ิมข้ึนตามสภาพการผลิตจริง  

2) วิธี EDD เหมาะกับการจัดลำดับตามกำหนดสง แตไม
เพียงพอสำหรับเปาหมายในดานตนทุนรวม (Total Cost) วิธีน้ี
เปนวิธีที่จัดลำดับงานโดยใหความสำคัญกับงานที่มีกำหนดสง
เร็วที่สุดกอน จุดแข็งคือเขาใจงาย ใชงานงาย และเหมาะกับ
สถานการณที่เปาหมายหลักคือการลดความลาชาตามกำหนดสง 
แตในงานนี้ตัวชี้วัดหลักคือ ตนทุนรวมซึ่งไมไดขึ้นอยูกับกำหนด
สงเพียงอยางเดียว ตนทุนรวมของการจัดตารางการผลิตอาจ
ไดรับผลกระทบจากหลายองคประกอบ เชน งานที่เสร็จกอน
กำหนดมากเกินไปจนเกิดตนทุนจัดเก็บ งานที่เสร็จหลังกำหนด
จนเกิดตนทุนลาชา และการจัดสรรงานที ่ทำใหเครื ่องจักร
บางสวนถูกใชงานไมสมดุล ดังนั้น การใช EDD เพียงอยางเดียว
จึงอาจไมสามารถหาลำดับงานที่ใหตนทุนรวมต่ำที่สุดได กลาว
อีกนัยหนึ่ง EDD เปนวิธีที่ดีในเชิง “กฎลำดับความสำคัญ” แต
ยังไมใชวิธีที่เหมาะที่สุดเมื่อ Objective Function ของงานวิจัย
คือ ตนทุนรวมท่ีต่ำที่สุด (Minimized Total Cost) 

3) LSA ม ี ค ว า ม เ ห ม า ะ ส ม ก ั บ ป  ญ ห า  Production 
Scheduling ที่มีลักษณะเปน Combinatorial Optimization 
เนื ่องจากปญหาการจัดตารางการผลิตเปนปญหาที ่จำนวน

คำตอบที่เปนไปไดเพิ่มขึ้นอยางรวดเร็วเมื่อจำนวนงานเพิ่มขึ้น 
เพราะลำดับงานสามารถสลับตำแหนงกันไดจำนวนมาก ปญหา
การจัดตารางเปนปญหาที่มีความซับซอนสูง และเวลาในการ
คำนวณเพิ ่มขึ ้นอยางรวดเร ็วตามขนาดของปญหา Local 
Search เหมาะกับลักษณะปญหานี้ เพราะไมจำเปนตองคนหา
คำตอบทุกความเปนไปได แตใชแนวคิดการเริ่มจากคำตอบตั้ง
ตน แลวปรับปรุงคำตอบในบริเวณใกลเคียง เชน การสลับ
ตำแหนงงานหรือปรับลำดับงานบางสวน จากนั้นประเมินวา
คำตอบใหมใหตนทุนรวมลดลงหรือไม ดังนั้น ผลการทดลองที่ 
Local Search ใหตนทุนต่ำกวา EDD ในทุกกรณีจึงสนับสนุนวา 
การค นหาในพ ื ้นท ี ่ คำตอบแบบ neighborhood search 
สามารถชวยปรับปรุงลำดับงานใหเหมาะสมกับ Objective 
Function ไดดีกวาการใชกฎเรียงลำดับแบบตายตัว 

4) ประส ิทธ ิภาพการลดต นท ุนของ Local Search มี
แนวโนมลดลงเมื่อขนาดปญหาใหญขึ้น แม Local Search จะ
ใหตนทุนรวมต่ำกวา EDD ในทุกชุดขอมูล แตเมื่อพิจารณารอย
ละการลดตนทุน พบวาเปอรเซ็นตการลดลงมีแนวโนมลดลงเมื่อ
ขนาดของปญหาเพิ่มขึ้น ดังจะเห็นไดจากตารางที่ 2 ที่แสดงให
เห็นวา เมื ่อปญหามีขนาดใหญมากขึ้น รอยละของคาความ
แตกตางของคำตอบที ่ไดของทั ้งสองวิธีม ีแนวโนมลดลง ใน
ประเด็นนี้ตีความไดวา เมื่อขนาดปญหาใหญขึ้น พื้นที่คำตอบมี
ความซับซอนมากขึ้น ทำให Local Search อาจคนหาคำตอบท่ี
ดีขึ้นได แตประสิทธิภาพเชิงรอยละเมื่อเทียบกับ EDD ลดลง 
เน ื ่องจากพื ้นท ี ่คำตอบม ีขนาดใหญข ึ ้นและอาจม ี local 
optimum จำนวนมากขึ้น ดังนั้น แม Local Search จะยังมี
ประสิทธภิาพ แตผลลัพธนี้ช้ีใหเห็นขอจำกัดของ Local Search 
แบบพื้นฐาน โดยเฉพาะในปญหาที่มีขนาดใหญที่อาจตองใช
กลไกเสริม เชน การเพิ ่มจำนวนรอบการค นหา การปรับ 
neighborhood structure หรือการใชเมตะฮิวริสติกแบบผสม 
เพ่ือเพ่ิมโอกาสในการหลุดจากคำตอบเฉพาะที ่

5) มูลคาการลดตนทุนเชิงจำนวนเงินเพิ่มข้ึนในปญหาขนาด
ใหญ แมเปอรเซ็นตการลดตนทุนจะลดลงเมื่อขนาดปญหาใหญ
ขึ้น แตเมื่อพิจารณาจากมูลคาการลดตนทุนจริง พบวาปญหา
ขนาดใหญสามารถลดตนทุนเปนจำนวนเงนิไดมากกวา เชน XL-
problem ลดได 6,280 บาท และ XXL-problem ลดได 8,132 
บาท ประเด็นนี้มีความสำคัญเชิงอุตสาหกรรม เพราะในระบบ
การผลิตจริง แมรอยละการปรับปรุงจะไมสูงมาก แตหากเปน
ระบบที่มีปริมาณงานมากหรือมีการผลิตซ้ำตอเนื่อง การลด
ตนทุนเพียง 5–7% อาจมีมูลคาทางเศรษฐกิจสูงเมื่อนำไปใชใน
ระยะยาว ดังน้ัน Local Search จึงมีความนาสนใจในเชิงปฏบิติั 
ไมใชเพียงเพราะใหผลลัพธเชิงตัวเลขดีกวา EDD แตยังสามารถ
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สรางผลประโยชนดานตนทุนในระดับที ่มีนัยสำคัญตอการ
ตัดสินใจวางแผนการผลิต 

6) ผลการทดลองสามารถสนับสนุนสมมติฐานการวิจัยไดวา
วิธีเมตะฮิวริสติกแบบคนหาเฉพาะที่ใหคาตนทุนรวมของการจัด
ตารางการผลิตต่ำกวาวิธี EDD เนื่องจาก Local Search ใหคา
ตนทุนรวมที่ต่ำกวา EDD ในทุกขนาดปญหา จึงสามารถสรุปได
วา Local Search มีความเหมาะสมมากกวา EDD สำหรับโจทย
การจัดตารางการผลิตที่มีเปาหมายหลักคือการลดตนทุนรวม 
อยางไรก็ตาม ขอสรุปนี้ควรถูกจำกัดอยูในบริบทของชุดขอมูลที่
ใชในงานวิจัยนี้ และควรมีการทดสอบเพิ่มเติมในชุดขอมูลอื่น
หรือสถานการณการผลิตที่แตกตางกัน เพื่อเพิ่มความนาเชื่อถือ
และความสามารถในการนำผลลัพธไปใชทั่วไป 
 

6. ขอเสนอแนะในการวิจัยคร้ังตอไป 

1) ควรเลือกใช Local Search เมื่อเปาหมายหลักคือการลด
ตนทุนรวม เนื่องจากผลการทดลอง LSA ใหตนทุนรวมต่ำกวา 
EDD ในทุกชุดขอมูล ดังนั้น หากโรงงานตองการลดตนทุนรวม
ของการจัดตารางการผลิต ไมควรใช EDD เปนวิธีหลักเพียง
อยางเดียว แตควรใช Local Search เปนเครื่องมือชวยคนหา
ลำดับงานที่ใหตนทุนรวมต่ำกวา 

2) วิธี EDD ควรใชเปนคำตอบตั้งตนมากกวาวิธีสุดทาย ทั้งนี้ 
EDD ยังมีประโยชนในฐานะกฎพื้นฐานสำหรับสรางลำดับงาน
เร ิ ่มตน เพราะเขาใจงายและอิงกับกำหนดสงงานโดยตรง 
อยางไรก็ตาม จากผลการทดลอง EDD ไมควรถูกใชเปนคำตอบ
สุดทายโดยไมมีการปรับปรุงเพิ่มเติม แนวทางที่เหมาะสมคอืใช 
EDD เปน initial solution แลวนำคำตอบนั้นไปปรับปรุงตอ
ดวย Local Search เพ่ือใหไดลำดับงานที่มีตนทุนรวมต่ำกวา 

3) ควรเพิ ่มการวิเคราะหเชิงลึกของตนทุนรวม โดยแยก
วิเคราะหองคประกอบของตนทุนรวมเพิ่มเติม เชน ตนทุนจาก
งานเสร็จกอนกำหนด ตนทุนจากงานเสร็จลาชา จำนวนงานที่
ลาชา จำนวนงานที่เสร็จกอนกำหนด และผลกระทบของแตละ
ลำดับงานตอเครื่องจักรหรือหนวยผลิต การแยกองคประกอบ
เหลานี้จะชวยใหเขาใจวา Local Search ลดตนทุนไดจากปจจยั
ใดเปนหลัก ไมใชเพียงสรุปวาตนทุนรวมลดลงเทานั้น 

4) ควรเพิ่มการวิเคราะหผลลัพธตามขนาดปญหา จากผล
การทดลองพบวาเปอรเซ็นตการลดตนทุนลดลงเมื่อขนาดปญหา
ใหญขึ้น ดังนั้นควรวิเคราะหเพิ่มเติมวา สาเหตุเกิดจากอะไร 
เชน จำนวนงานเพิ ่มขึ ้นทำใหพื ้นที ่คำตอบใหญขึ ้น Local 
Search ติด local optimum มากขึ้น จำนวนรอบคนหายังไม
เพียงพอสำหรับปญหาขนาดใหญ Neighborhood structure 
ที่ใชยังไมเหมาะกับปญหาขนาดใหญ การวิเคราะหสวนน้ีจะชวย

ใหผลการอภิปรายมีความลึกมากขึ ้น และสามารถนำไปใช
ปรับปรุงวธีิ Local Search ได 

5) ควรเพิ่มการวิเคราะหความคุมคาระหวางตนทุนที่ลดลง
กับเวลาในการคำนวณ แม Local Search จะใหตนทุนต่ำกวา 
EDD แตควรวิเคราะหเพิ่มเติมวาใชเวลาในการคำนวณมากกวา 
EDD เทาใด และตนทุนที่ลดลงคุมคากับเวลาคำนวณที่เพิ่มขึ้น
หรือไม โดยเฉพาะในระบบการผลิตจริง หากตองการนำวิธนีี้ไป
ใชในการวางแผนรายวันหรือรายสัปดาห ความเร็วในการหา
คำตอบจะเปนปจจัยสำคัญรวมกับคุณภาพของคำตอบ 

6) ควรกำหนดจำนวนรอบการคนหาและพารามิเตอรให
เหมาะสมกับขนาดปญหา หากใชจำนวนรอบคนหาเทากันในทุก
ขนาดปญหา อาจไมยุติธรรมตอปญหาขนาดใหญ เพราะพื้นที่
คำตอบของ XL และ XXL ใหญกวาปญหา S หรือ M มาก 
ดังนั้นควรกำหนดจำนวนรอบการคนหาใหสัมพันธกับขนาด
ปญหา เช น เพ ิ ่มจำนวนรอบตามจำนวนงานหรือจำนวน
เครื่องจักร 
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