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หัวขอวิทยานพินธ การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตโดยมีผลรวมของเวลา
ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนดเปนตัวช้ีวัด : กรณีศึกษา 

 โรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนพลาสตกิ  
ช่ือผูเขียน ธารทิพ  อินทรผิว 
อาจารยที่ปรึกษา อาจารย ดร.ชัชพล  มงคลิก  
สาขาวิชา การจัดการโซอุปทานแบบบรูณาการ 
ปการศึกษา  2551 
 

บทคัดยอ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหและแกไขปญหาในการวางแผนและการจัดตาราง
การผลิตเพื่อลดคาใชจายที่เกิดจากงานเสร็จกอนกําหนดและงานเสร็จลาชา รวมทั้งเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับสภาพการผลิตจริงของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา โดยวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตจะพิจารณาจากตัววัดผลของเวลาลาชาของ
งานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ ใน
งานวิจัยนี้จะมุงศึกษาการจัดตารางการผลิตเฉพาะขั้นตอนฉีดพลาสติกเทานั้น 

นอกจากนี้ในงานวิจัยนี้ยังไดนําผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาที่
เกิดการสงมอบงานลาชา รวมทั้งไดนําโปรแกรม “Interactive Production Scheduling & 
Sequencing Software” โดยนําขอมูลของโรงงานที่เปนกรณีศึกษามาวิเคราะหตั้งแตเดือน เมษายน 
2551 จนถึง เดือน  พฤษภาคม 2551 ซ่ึงใชกฎในการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 13 กฎ ไดแก กฎ 
EDD (Earliest Due Date), กฎ LWKR (Least Work Remaining), กฎ LWKRS (Least Work 
Remaining) with setup time, กฎ MORNR (Most Operation Remaining), กฎ MPWT Heuristic 
Method, กฎ MWKR (Most Work Remaining), กฎ MWKRS (Most Work Remaining) with setup 
time, กฎ SMST (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing 
Time) with setup time, กฎ SMST (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with 
Total Processing Time),กฎ SPT (Shortest Processing Time), กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
with setup time, กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) with setup time และ กฎ STPT 
(Shortest Total Processing Time)  โดยมีวิธีการจัดตารางการผลิตทั้งแบบนอนดีเลยและแอคทีฟ 
เพื่อเลือกวิธีและกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดย

ฆ 
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เปรียบเทียบ วิธีและกฎแบบเดิมที่ทางโรงงานที่เปนกรณีศึกษาปฏิบัติอยูกับวิธีที่ไดจากการทําการ
วิจัยข้ึนใหม 

จากการทดลองปรากฏวาวิธีและกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุด
สําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ ไดแก การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชกฎ 
MPWT (Mean Progressive Weighted Tardiness) ซ่ึงทําใหคาผลรวมของเวลางานลาชาและเวลาที่
งานเสร็จกอนกําหนด ในเดือนเมษายน 2551 และ เดือนพฤษภาคม 2551 ลดลงเทากับ 6.62% และ 
0.27% ตามลําดับ ซ่ึงดีกวากฎที่ใชอยูในปจจุบันคือ กฎ EDD และผลการใชงานโปรแกรม 
“Interactive Production Scheduling & Sequencing Software” IPSS สามารถลดเวลาในการวาง
แผนการผลิตลงได 50% 
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Thesis Title Production Scheduling and Sequencing with Total Earliness and 
Tardiness Penalties : A Case Study of a Plastic Parts Factory 

Author   Thanthip  Inphiw 
Thesis Advisor  Dr.Chatpon  Mongkalig 
Department  Integrated Supply Chain Management 
Academic Year  2008 
 

ABSTRACT 
 

The objective of this research are to analysis and solve problem in planning and 
production scheduling to reduce cost of total Earliness and Tardiness job include increase 
efficiently in production scheduling to match in real production plan as case study from sample 
factory. The production scheduling will consider from Key Performance Indicator of Total 
Earliness and Tardiness job as significant indicators. In this research studied only production 
scheduling of injection plastics process. 

In addition, this research apply into cause and effect diagram and find out the cause of 
problems to late Due Date including apply to a Multi-objective Scheduling and Sequencing 
Software so-called “Interactive Production Scheduling & Sequencing Software”, IPSS. The 
analyzed information of this case study collected from sample factory since April 2008 until May 
2008 which there are consisting of 13 rules in production scheduling. The 13 rules of production 
scheduling which are the EDD rule (Earliest Due Date), the LWKR rule (Least Work Remaining), 
the LWKRS rule (Least Work Remaining) with setup time, the MORNR rule (Most Operation 
Remaining), the MPWT rule Heuristic Method, the MWKR rule (Most Work Remaining), the 
MWKRS rule (Most Work Remaining) with setup time, the SMST rule (Smallest Value Obtained 
by Multiplying Processing Time with Total Processing Time) with setup time, the SMST rule 
(Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing Time), the SPT  
rule (Shortest Processing Time), the SPT rule (Shortest Processing Time) with setup time, the 
STPT rule (Shortest Total Processing Time) with setup time, and the STPT rule (Shortest Total 
Processing Time). By the production Scheduling contains non-delay and active method for 
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selecting method and rule to appropriate production scheduling in this case study by comparison 
method and exist rule of factory into new method to this research. 

The results of the research clearly showed that the optimize Production Scheduling & 
Sequencing for this factory was MPWT rule (Mean Progressive Weighted Tardiness) with non-
delay type, with effected to the accumulate time of total earliness and tardiness penalties in April 
2008 and May 2008 decrease 6.62% and 0.27% respectively. The study also showed that the 
MPWT was better than EDD rule.  Finally, these findings seem to indicate that the result of IPSS 
program can reduce production planning about 50%. 
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บทที่  1 
บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
จากการที่การคาระหวางประเทศในปจจุบัน ไดมุงสูการเปดเสรีทางการคา สงผลใหการ

แขงขันเพื่อแยงชิงสวนแบงทางการตลาดนับวันจะทวีความรุนแรงมากยิ่งขึ้น หลายประเทศไดนํา
มาตรการกีดกันทางการคาในรูปแบบใหมๆ ที่มิใชมาตรการทางภาษีมาปฏิบัติเพื่อปกปองตลาด
การคาของตน ดังนั้น ขอกําหนดทางเทคนิค และมาตรฐานใหมๆ ทางการคา อาทิ มาตรฐานของ
สินคา การควบคุมสินคาคงคลัง การควบคุมคุณภาพ และกระบวนการผลิตไดกลายเปนอุปสรรค
สําคัญประการหนึ่งในการดําเนินธุรกิจการคา ดังนั้น การพัฒนาขีดความสามารถในการแขงขันทาง
การคาระหวางประเทศของไทยใหเขมแข็ง มีประสิทธิภาพ และแขงขันไดอยางยั่งยืน จําเปนตอง
เตรียมความพรอมทางดานการผลิตของภาคอุตสาหกรรม เฉพาะอยางยิ่งในประเด็นเกี่ยวกับการวาง
แผนการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเปนองคประกอบสําคัญที่จะชวยในการลดตนทุนในสวนของวัตถุดิบ
คงคลังเนื่องจากการสั่งซ้ือวัตถุดิบเขามามากกวาปริมาณที่ใชจริง อีกทั้งชวยใหสามารถผลิตไดทัน
กําหนดสงมอบ ใชเครื่องจักรเต็มประสิทธิภาพ ลดระดับสินคาคงคลัง ชวยใหการจัดเก็บและ
ควบคุมสินคาคงคลังของผลิตภัณฑอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

อุตสาหกรรมพลาสติกผลิตชิ้นสวนพลาสติกนั้น  เปนอุตสาหกรรมที่รองรับ
อุตสาหกรรมอุปโภคและบริโภค ซ่ึงปจจุบันผูผลิตใหความสําคัญกับการออกแบบชิ้นสวนพลาสติก
ใหเกิดความหลากหลายของรูปแบบ จํานวนสี ขนาด สําหรับผูผลิตชิ้นสวนพลาสติกมีเครื่องจักรที่
ใชในการผลิตซ่ึงมีความสามารถในการผลิตที่ตางกันรวมถึงขอจํากัดของเครื่องจักรที่ตางกัน และมี
ระดับความสําคัญของลูกคาที่ตางกัน ทําใหในการผลิตพลาสติกชิ้นสวนพลาสติกตองมีการจัดการ
ในสวนของการวางแผนการผลิตโดยการจัดตารางการผลิตเปนสวนงานที่มีความยุงยากและซบัซอน 
รวมทั้งตองมีการคํานึงถึงความสําคัญของลูกคาโดยมีจุดประสงคเวลาลาชารวมต่ําสุด รวมทั้งการซึ่ง
การจัดตารางการผลิตอยางมีประสิทธิภาพทําใหลดปญหาการสงลาชากวากําหนด 

ปจจุบัน พลาสติก (plastic) ไดเขามามีความสําคัญตอชีวิตประจําวันเปนอยางมาก 
เครื่องมือเครื่องใชและวัสดุกอสรางหลายชนิดทําดวยพลาสติก อาทิ เครื่องใชในครัวเรือนจําพวก
จาน ชาม ขวดโหลตางๆ ของเลนเด็ก วัสดุกอสราง สีทาบาน กาวติดไมและติดโลหะ อุปกรณทาง 
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วิทยาศาสตรและวิทยาศาสตรการแพทย ฯลฯ สงผลใหอุตสาหกรรมพลาสติกเจริญเติบโตขึ้นอยาง
รวดเร็ว  

โรงงานที่เปนกรณีศึกษาปจจุบันไดประสบกับปญหาการผลิตสินคาไมทันกําหนดการ
สงมอบและปญหาการผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงปญหาทั้ง 2 ไดกอใหเกิดตนทุนกับ
ทางโรงงานที่เปนกรณีศึกษาอยางมาก ไดสงผลกระทบตอสภาวะทางการเงินและชื่อเสียของ
โรงงาน อันเนื่องจาก คาใชจายที่เกิดขึ้นจากคาปรับการสงมอบงานลาชา ทั้งยังสงผลให ลูกคาเกิด
ความไมไวใจและภาพลักษณของโรงงานที่เคยสรางมาก็ลดลงในสายตาลูกคา ปญหาสินคาคงคลัง 
คาใชจายที่เกิดขึ้น เนื่องจากผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ไดมีคาใชจายในการเก็บรักษา
เพิ่มขึ้นโดยไมจําเปน ทําใหโรงงานตองแบกรับภาระ คาใชจายตรงนี้ไว เนื่องจากลูกคายังไมมีความ
ตองการรับสินคากอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงก็เปนปญหาของโรงงานดวยเชนกัน ทั้งหมดที่กลาวมา
ขางตน ไดสงผลใหโรงงานมีตนทุนในการผลิตที่สูงขึ้นโดยไมจําเปนและสงผลใหราคาสินคาสูงขึ้น
ตามตนทุนไปดวย ตารางที่ 1.1 เปนภาพแสดงเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด 
(Total Earliness and Tardiness) ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาซึ่งเปนการจัดตารางการผลิตแบบเดิม
คือ จัดดวยวิธีนอนดีเลย โดยใชกฎ (Earliest Due Date) ซ่ึงเปนตัวเลขที่สูงมาก ทางโรงงานที่เปน
กรณีศึกษามีความตองการที่จะลดตนทุนดังกลาวลง  
 
ตารางที่  1.1  ภาพแสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนอนดีเลย กฎ EDD 
 

Month (s) Total Earliness and Tardiness 
April 2008 134614 
May 2008 226559 

 
 

ตารางที่ 1.1 เปนภาพแสดงผลรวมเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด 
(Total Earliness and Tardiness) ซ่ึงในเดือน เมษายน 2551 จะเห็นไดวามีคาเทากับ 134614 และใน
เดือน พฤษภาคม 2551 จะเห็นไดวามีคาเทากับ 226559 ซ่ึงเปนคาที่สูงและอยูในระดับที่โรงงานที่
เปนกรณีศึกษารับไมได 
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ตารางที่  1.2 ภาพแสดงจํานวนงานลาชา (%) 
 

Month (s) No. of Tardy Jobs 
September 2007 145 
October 2007 92 
November 2007 95 
December 2007 80 
January 2008 87 
February 2008 93 
March 2008 105 

 
จากขอมูลในตารางขางตนที่มีการเก็บขอมูลยอนหลังในระยะเวลา 7 เดือน (ก.ย. 2550 - 

มี.ค. 2551) พบจํานวนงานลาชา ซ่ึงมีจํานวนคอนขางมาก ทางผูวิจัยไดทําการสอบถามและ
สัมภาษณผูที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต เพื่อหาสาเหตุของจํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้น โดยใช
ผังกางปลาในการวิเคราะห 

ปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาเปนปญหาสําคัญที่มีผลกระทบตอ
ความเชื่อมั่นของลูกคาที่มีตอโรงงานผูผลิต วิธีการที่มีประสิทธิภาพในการแกปญหาการสงมอบ
สินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาคือ การจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต
แบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) เพื่อใหสามารถปรับเปลี่ยน
ตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนที่พบในการผลิต รวมทั้งการผลิตเสร็จกอนกําหนดสง
มอบยอมทําใหปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงคลังเพิ่ม สงผลใหมูลคาสินคาคงคลังที่จัดเก็บมีมูลคาสูง
โดยไมจําเปนเนื่องจากลูกคาไมตองการรับสินคากอนเวลาที่ไดตกลงไว นอกจากนี้สินคาบาง
ประเภทอาจเกิดการเสื่อมสภาพจนไมสามารถใชงานได แตถาไมสามารถผลิตสินคาใหเสร็จทันตาม
กําหนดเวลาก็จะทําใหลูกคาเกิดความไมพอใจและผูผลิตอาจจําเปนตองเสียคาปรับใหแกลูกคาราย
นั้นๆ นอกจากนี้ยังสงผลตอภาพพจนของผูผลิตจนอาจสูญเสียโอกาสในการผลิตสินคาครั้งตอไป 
ดังนั้นตามหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT Production System) ซ่ึงจะชวยลดคาใชจายจาก
ผลิตภัณฑที่ถูกผลิตเสร็จกอนกําหนดและเสร็จลาชาลงไดอยางมาก ในงานวิจัยนี้จึงใชเวลาลาชาของ
งานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ  
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
1.2.1 วัตถุประสงคหลักของงานวิจัยนี้คือวิเคราะหและแกไขปญหาในการวางแผนและจัด

ตารางการผลิต เพื่อเปนการลดคาใชจายที่ เกิดจากงานเสร็จกอนกําหนดและงานเสร็จลาชา 
(Earliness & Tardiness) 

1.2.2 จัดทําตารางการผลิตและลําดับการผลิตโดยนําโปรแกรม “Interactive Production 
Scheduling & Sequencing Software” มาชวยเพื่อหาประสิทธิภาพของแตละกฎ โดยสมการลด
ผลรวมของเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปน
ตัวช้ีวัดที่สําคัญ 

1.2.3 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับสภาพการผลิตจริงของ
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.3.1 ในงานวิจัยนี้จะทําการพิจารณาปญหาการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดผลรวมของคาใชจายที่เกิดจากงานเสร็จกอนกําหนด (Earliness Penalty) 
และคาใชจายจากงานเสร็จลาชา (Tardiness penalty) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ 

1.3.2 จะทําการศึกษาเฉพาะตารางการผลิตในสวนของแผนกฉีดพลาสติกเทานั้น โดยเก็บ
ขอมูลในชวงเดือนเมษายน 2551-เดือนพฤษภาคม 2551 

1.3.3 ในงานวิจัยนี้จะนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิต มาชวยและผลที่ไดจากการทดลอง
ผูวิจัยจะนําไปวิเคราะหและเปรียบเทียบกับกฎเดิมที่โรงงานที่เปนกรณีศึกษาใชอยู เพื่อหากฎที่
เหมาะสมกับโรงงานที่เปนกรณีศึกษาเพื่อเพื่อลดผลรวมเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอน
กําหนด (Total Earliness and Tardiness) 
   
1.4 ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 

1.4.1 สํารวจและศึกษากฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
1.4.2 ศึกษากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน 
1.4.3 ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตในแผนกฉีดพลาสติก ในโรงงานที่เปนกรณีศึกษา

ตั้งแตรับใบสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งสามารถปอนวัสดุใหกับหนวยผลิตได รวมถึงศึกษาการจัด
ตารางการผลิตของโรงงานในปจจุบัน การเก็บขอมูล แบบฟอรมตางๆ ที่ใช เชน แบบฟอรมคําสั่ง
ซ้ือของลูกคา แบบฟอรมใบสั่งผลิต และเอกสารกํากับงานระหวางผลิตในแตละขั้นตอนตลอดจน
การไหลของขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
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1.4.4 ทําการทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตแบบพหุเกณฑ โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
1.4.4.1 ใชขอมูลเกี่ยวกับงาน (Job) ขั้นตอนการทํางาน (Operation) การตั้งเครื่องจักร 

(Set up time) เครื่องจักร (Machine) เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน (Processing time) วันและ
เวลากําหนดสงมอบ (Due Date) และเสนทางการไหลของงาน (Route) จากวิธีการสุม 

1.4.4.2 สรางฐานขอมูลเพื่อรองรับตารางการผลิตที่ได 
1.4.4.3 ทดลองจัดตารางการผลิตดวยกฎการจัดตารางการผลิตแบบพหุเกณฑ ดวย

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
1.4.4.4 คํานวณหาคาตัววัดผลตางๆ 
1.4.4.5 ใชกระบวนการวิเคราะหเพื่อแกปญหาการจัดตารางการผลิตที่มีผลรวมของเวลา

ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ 
1.4.5 วิเคราะหขอมูลและประเมินผลตารางการผลิตที่ได พรอมเปรียบเทียบกฎเดิมและกฎใหม

ที่ไดจากผลการทดลอง 
1.4.6 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
1.4.7 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.5.1 ไดทราบถึงปญหาหลักในการจัดตารางการผลิต 
1.5.2 ทําใหไดตารางการผลิตที่บรรลุตัววัดผลวัตถุประสงคลการลด ผลรวมของเวลาลาชาของ

งานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness)  
1.5.3 ทําใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาตามรูปแบบและจํานวนที่ตองการและ

สามารถสงสินคาไดทันกําหนดเวลา 
1.5.4 ลดเวลาในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเปนขั้นตอนหนึ่งในการวาง

แผนการผลิตได ทั้งนี้เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความยุงยากในการจัดตารางการผลิตอันเนื่องจาก
ความตองการ และสามารถลดเวลาที่ใชในการวางแผนการจัดตารางการผลิตลงได 

1.5.5 สามารถจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพตามรูปแบบและจํานวนสินคาในแตละ
รูปแบบที่หลากหลายตามวัตถุประสงค และสอดคลองกับสภาพการผลิตจริงรวมถึงสามารถจัด
ตารางการผลิตในแตละเครื่องจักรตามชวงเวลาการทํางานจริงได 

1.5.6 เปนแนวทางสําหรับการประยุกตใชทฤษฎีและหลักการของการวางแผนความตองการ
วัสดุและการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมประเภทอื่นๆ ตอไป 
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1.6 สรุป 
ในบทนี้ไดกลาวถึงความเปนมาและความสําคัญของปญหาทั่วไปเกี่ยวกับการจัดตาราง

การผลิต การจัดตารางที่มีประสิทธิภาพใหกับทรัพยากรประเภทตางๆ เชน เครื่องจักร วัตถุดิบ และ
คนงาน เปนส่ิงจําเปนสําหรับการดําเนินธุรกิจในยุคปจจุบันซ่ึงมีการแขงขันที่สูงมาก เพื่อใหบริษัท
อยูรอดและแขงขันไดจึงควรมีการวางแผนการผลิตที่ดี  DPU



บทที่  2 
ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตที่มีเวลาตั้ง

เครื่องจักรขึ้นกับลําดับงานกอนหนา (Sequence -dependent Setup Times) และการจัดตารางการผลิต 
(Scheduling) และงานวิจัยตางๆ ที่เกี่ยวของ 

 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
2.1.1 ชนิดของตารางการผลิต 

โดยทั่วไปแลว การจัดตารางการผลิตสามารถแบงลักษณะของตารางการผลิต ออกเปน 4 
แบบ ดังแสดงในรูป (ก)-(ง) ซ่ึงเปนตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตามลําดับ โดยมีรายละเอียดของ
ตารางการผลิตแตละแบบดังตอไปนี้  

2.1.1.1 ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semiactive Schedules) 
ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semiactive Schedules) เปนตารางการผลิตที่ภายหลังจาก

การจัดตารางการผลิตแลว ไมสามารถทําการเลื่อนการทํางานใหเร็วขึ้นได โดยที่ไมทําใหลําดับการ
ทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป จากรูป (ก) แสดงใหเห็นถึงลักษณะของตารางการผลิตแบบ 
เซมิแอคทีฟ จะเห็นไดวาไมมีงานใดๆแลว ที่สามารถทํางานไดเร็วข้ึนอีก โดยท่ีไมทําใหลําดับการ
ทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป (Baker, 1974.) 

2.1.1.2 ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedules) 
ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedules) เปนตารางการผลิตที่ภายหลังจากการจัด

ตารางการผลิตแลวไมมีการทํางานที่สามารถเลื่อนใหเร็วขึ้นโดยไมทําใหงานอื่นๆ ตองชาลงจากรูป 
(ข) และ (ค) จะเห็นไดวาไมมีการทํางานใดที่สามารถเลื่อนใหเร็วข้ึนโดยไมทําใหงานอื่นๆ ตองชาลง 
(Baker, 1974.) 

2.1.1.3 ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay Schedules) 
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay Schedules) เปนตารางการผลิตแบบแอคทีฟแตมี

ลักษณะพิเศษคือวาไมมีเครื่องจักรใดวางอยูเลย หากสามารถจัดการทํางานใหเครื่องจักรทํางานได จาก
รูป (ข) จะเห็นไดวา บนเครื่องจักรที่1งานที่ 3 สามารถเลื่อนการทํางานใหเร็วขึ้นได โดยเลื่อนใหมา
ทํางานกอนงานที่ 4 ไปเปนงานสุดทาย เมื่อเล่ือนแลวก็จะกลายเปนรูป (ง) ซ่ึงเปนตารางการผลิตแบบ
นอนดีเลย (Frech, F. 1982.)  
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2.1.1.4 ตารางการผลิตแบบออพติมอลล (Optimal Schedules) 
ตารางการผลิตแบบออพติมอลล มอลล (Optimal Schedules) เปนตารางการผลิตที่ดีที่สุด 

สําหรับวัตถุประสงคในการจัดนั้นๆ ไมมีตารางการผลิตใดที่ดีไปกวานี้อีก 

 
(ก) 

 
(ข) 

 
(ค) 

 
(ง) 

(ก) เซมิแอคทีฟ  (ข) แอคทีฟ  (ค) นอนดีเลย  (ง) ออพติมอลล 
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2.1.2 การจัดลําดับการผลิต  
การจัดลําดับการผลิต (Production Scheduling) คือ การกําหนดความสัมพันธของลําดับ

งานที่จะผลิตภายใตทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูอยางจํากัด อาทิเชน เครื่องจักร พนักงาน อุปกรณ
การขนถาย เปนตน เพื่อใหการผลิตนั้นๆ แลวเสร็จภายในกําหนดชวงเวลาระยะหนึ่ง หรืออาจกลาว
ไดวาเปนการจัดเวลาการทํางาน (job) ในเครื่องจักรที่ตองการผลิตงานนั้นๆ 

สําหรับปญหาของการจัดลําดับการผลิตสําหรับงาน (job) n งาน และเครื่องจักร 
(machine) m เครื่องในรูปแบบกลุมของเครื่องจักร (Identical Machine) ที่มีบทบาทในระบบ
อุตสาหกรรม โดยเฉพาะกระบวนการผลิตงานใดๆที่ทําบนเครื่องจักรเครื่องเดียวท่ีตองมีการ
เตรียมการผลิตเพื่อใหสามารถทําการผลิตไดแตวาสามารถผลิตงานใดๆบนเครื่องจักรใดก็ไดในกลุม
ของเครื่องจักร 

โดยทั่วไปปญหาในการจัดลําดับการผลิตพิจารณาอยู 2 ประเด็น คือ เงื่อนไขขอจํากัด
ของเครื่องจักร (Resource Constraint) และเงื่อนไขขอจํากัดของการลําดับงานการผลิตของงานที่จะ
ถูกผลิต (Technological Constraint) ในสวนประเด็นของเครื่องจักรนั้นขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรและทรัพยากรที่มีอยูแลวสวนประเด็นของการจัดลําดับการผลิต (Sequence) นั้นขึ้นอยูกับ
ความสัมพันธกอนหลังของงาน กลาวคือ เครื่องจักรจะไมสามารถทํางานชิ้นตอไปได ถายังทํางานที่
ทํากอนยังไมเสร็จเรียบรอยเสียกอน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนกับปญหาของระบบแถวคอย (Queuing 
Problem) ซ่ึงผลของการจัดลําดับงานผลิตจะทําใหเครื่องจักรแตละเครื่องทํางานตางๆตามลําดับที่
จัดเอาไว งานผลิตใดที่ยังไมไดทําการผลิตก็จะรอคอยอยูหนาเครื่องจักร 

การจัดลําดับงานผลิตเปนงานที่สําคัญและมีความยุงยากมาก เนื่องจากมีวิธีการจัดลําดับ
ความสําคัญกอนหลังของงานผลิตตางๆ อยูมากมายขึ้นอยูกับวัตถุประสงคหรือเปาหมายของการ
จัดลําดับงานผลิตแตละครั้งซ่ึงวัตถุประสงคนี้มีอยูดวยกันหลายประการ เชน 

1. เพื่อลดคาเฉลี่ยของเวลาผลิตรวม (Minimize Mean Complete Time) 
2. เพื่อลดเวลาแลวเสร็จของงานสุดทาย (Minimize Make Span) 
3. เพื่อลดคาเฉลี่ยของเวลาเสร็จงานชากวากําหนดสงงาน (Minimize mean Lateness) เปนตน 
และการจัดทํารายละเอียดของตารางการทํางานเปนขั้นตอนจะตองจัดทํารายละเอียดให

เครื่องจักรตองทําการผลิตในแตละวันหรือแตละชั่วโมง โดยจะแสดงใหทราบวาเครื่องจักรแตละ
เครื่องเริ่มทํางานผลิตแตละงานเมื่อใด ทํางานผลิตเสร็จเมื่อใดรอคอยในชวงเวลาใด มีเครื่องจักร
ใดบางวางงาน และวางงานในชวงเวลาใดทั้งนี้ก็เพื่อใหสามารถทํางานผลิตเสร็จทันตามกําหนดเวลา 
ตามความตองการของลูกคาโดยกอใหเกิดประโยชนสูงสุด 
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การจัดตารางการผลิตเปนการแยกประเภทและปริมาณสินคาออกมาใหชัดเจนวา ใคร
จะเปนผูทํา จะใชเครื่องจักรเครื่องใดจะเริ่มทํางานวันไหน ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวน
เทาใด กลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ เปนการจัดเตรียมตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึง
อาจจะเปนคนงานหรือเครื่องจักรอุปกรณ ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัด
ตารางการผลิตมีความเกี่ยวของกับแบบจําลองทางคณิตศาสตร การพัฒนาแบบจําลองที่ใชในการจัด
ตารางการผลิต รวมถึงเทคนิคตางๆ ที่ใชในการแกปญหาที่เกี่ยวของโดยเนนการวิเคราะหเชิง
ปริมาณ การวิเคราะหเชิงปริมาณเริ่มตั้งแตการแปลงเปาหมายในการตัดสินใจไปเปนฟงกชัน
เปาหมาย (Objective function) และการแปลงขอจํากัดตางๆ ในการตัดสินใจไปเปนขอจํากัดใน
แบบจําลอง โดยทั่วไปเปาหมายในการตัดสินใจที่เกี่ยวของในการจัดลําดับการผลิตและการจัด
ตารางการผลิต ไดแก 

1. การตอบสนองที่รวดเร็วตอความตองการของลูกคา 
2. การสงมอบผลิตภัณฑทันตามเวลาที่ลูกคากําหนดเปนตน 
Baker ไดใหคําจํากัดความของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) วาเปนการใช

ทรัพยากรที่มีอยูเพื่อทํางานที่ไดรับมอบหมายในสถานการณตางๆ (Baker, 1974) 
 
2.2 แผนภูมิแกนต 

แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ถูกพัฒนาขึ้นประมาณป ค.ศ. 1917 โดย Henry L. Gantt 
ซ่ึงเปนหนึ่งในผูบุกเบิกทางดานวิทยาการจัดการ แผนภูมิแกนตเปนหนึ่งในเครื่องมือชวยทางกราฟก
ที่เกาแกที่สุด ใชงานงายที่สุด แพรหลายที่สุด และมีประโยชนที่สุด ในการที่จะทําใหผูตัดสินใจเกิด
ความเขาใจเกี่ยวกับลําดับของงาน และสถานะของการดําเนินงาน นอกจากนั้นยังแสดงใหเห็นถึง
ความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้นในตารางอีกดวย รูปแบบพื้นฐานของแผนภูมิแกนตอาจจะ
แสดงในลักษณะของกราฟที่จะแสดงใหเห็นถึงการจัดสรรทรัพยากรใหกับงานตางๆ ภายใตเวลาที่
กําหนดให โดยที่แผนภูมิแกนตจะแสดงทรัพยากรอยูในแนวแกนตั้ง ซ่ึงถาจํานวนของทรัพยากรมี
มากกวา 1 ก็ใหวางทรัพยากรเรียงซอนกันขึ้นไปในแนวตั้ง สวนเวลาจะแสดงอยูในแนวแกนนอน
ของแผนภูมิแกนต สเกลของเวลาที่ใชอาจจะอยูในหนวยของวินาที นาที ช่ัวโมง วัน เดือน หรือป ก็
ไดแลวแตความหมาะสม โดยใหพิจารณาจากหนวยเวลาที่นอยที่สุดของงานทั้งหมดที่กําลังพิจารณา
อยู เชน ถางานที่ใชเวลานอยที่สุดมีหนวยเปนนาที สเกลของเวลาที่ใชในแผนภูมิแกนตก็ควรจะมี
หนวยเปนนาทีเชนกัน 
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2.3 ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
ในการจัดตารางการผลิต จะตองมีตัวแปรหรือพารามิเตอรพื้นฐานที่เกี่ยวของกับการจัด

ตารางการผลิตดวยทุกครั้ง ตัวแปรพื้นฐานมีดังตอไปนี้ (Balas, E.1969.) 
2.3.1 เวลางานเสร็จสิ้น (Complete Time) หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน i นั้นๆถูกแทน

ดวยสัญลักษณ Ci  
2.3.2 เวลาดําเนินงาน (Process Time) หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางาน i นั้นๆ ที่ทรัพยากร j 

แทนดวยสัญลักษณ Tij 
2.3.3 เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time) หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน i นั้นๆ แทนดวย

สัญลักษณ ri 
2.3.4 เวลากําหนดสง (Due Date) หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จสิ้นการทํางาน i นั้นๆ แทนดวย

สัญลักษณ Di 

 
2.4 วัตถุประสงคและตัววัดสมรรถนะ 

สามารถประเมินประสิทธิภาพของตารางที่จัดขึ้นได โดยการพิจารณาผลรวมของขอมูล
ที่เกี่ยวของกับงานทั้งหมด ซ่ึงผลรวมนี้จะเปนขอมูลแบบมิติเดียว เรียกวา “ตัววัดสมรรถนะ 
(Measure of Performance)” สวนคําวา “วัตถุประสงค (Objective)” ของการจัดตารางจะหมายถึง 
เปาหมายของตัววัดสมรรถภาพที่ผูจัดตารางตองการที่จะใหเกิดขึ้น เชน การหาคาที่มากที่สุด 
(Maximize) หรือการหาคาที่นอยที่สุด (Minimize) ของตัววัดสมรรถภาพนั่นเอง ในทางปฏิบัติมี
วัตถุประสงคเปนจํานวนมากที่มีความสําคัญตอการจัดตาราง ซ่ึงสามารถอธิบายไดดังตอไปนี้คือ 

2.4.1 วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต (Throughput Related Objective) : ผลของการ
ดําเนินงานในดานนี้ดีมากนอยเพียงใด ปริมาณผลผลิตในที่นี้อาจจะเทียบเทาไดกับอัตราการผลติ ซ่ึง
โดยการจะวัดไดจากเครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวน การ(เชน เครื่องจักรที่มีความสามารถใน
การทํางานต่ําที่สุดเมื่อเทียบกับอุปสงคที่ตองการ หรือเครื่องจักรที่มีภาระงานมากที่สุด เปนตน) 
ดังนั้นการทําใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุด (Maximize Throughput) จะหมายถึง การทําให
เครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวนการมีปริมาณของผลผลิตมากที่สุดนั่นเอง วัตถุประสงคเชนนี้
สามารถทําใหเกิดขึ้นไดหลายวิธีดวยกัน ประการแรก ผูจัดตารางตองพยายามใหแนใจวาเครื่องจักร
ที่เปนคอขวดนี้ไมมีการเดินเปลา ซ่ึงทําไดโดยการปอนงานใหกับแถวคอยของเครื่องจักรนี้อยาง
สม่ําเสมอ เพื่อใหแนใจวาจะมีงานอยูในแถวคอยหนาเครื่องจักรนี้ตลอดเวลา ประการที่สอง ถา
เครื่องจักรที่เปนคอขวดมีการทํางานแบบเวลาปรับตั้งเครื่องทั้งหมดมีคานอยที่สุด ตัวอยางของ
วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิตที่สําคัญคือ 
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2.4.1.1 เวลาไหลของงาน (Flow Time) : เวลาไหลของงานจะหมายถึง ระยะเวลา
ทั้งหมดที่งานใชเวลาอยูในระบบ เขียนแทนดวย Fj = Cj – rj (ดูรูปที่ 2.1) เวลาไหลของงานนี้จะเปน
ตัววัดความสามารถในการตอบสนองตอแตละอุปสงค (Demand) ของระบบ นอกจากนั้นยังสะทอน
ใหเห็นถึงเวลาที่แตละงานตองคอยในระบบตั้งแตงานนั้นเขามาสูระบบจนกระทั่งออกจากระบบอีก
ดวย การทําใหคาเวลาไหลเฉลี่ยของงาน (Average Mean Flow Time) มีคานอยท่ีสุดจะเกี่ยวของ
โดยตรงกับการทําใหคาผลรวมของเวลาเสร็จ (Sum of Completion Time) มีคานอยที่สุด ซึ่งเขียน

แทนดวย และวัตถุประสงคที่กลาวมานี้ยังสมมูลกับการทําใหจํานวนเฉลี่ยของงานในระบบมี
คานอยที่สุดดวย 

 
ภาพที่  2.1  ภาพแสดงเวลาไหลของงาน 

 
2.4.1.2 เวลาเปดงานของระบบ (Makespan) : เวลาปดงานจะมีความสําคัญเมื่องานที่

นํามาจัดตารางมีจํานวนจํากัด เขียนแทนดวย Cmax (หรือ M) = max (C1, C2,…..,Cn) ซ่ึงหมายความ
ถึงเวลาที่ระบบทํางานชิ้นสุดทายเสร็จส้ิน (ดูรูปที่ 2.2) เวลาปดงานมีความสัมพันธอยางใกลชิดกับ
วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต นั่นคือ การจัดตารางเพื่อทําใหเวลาปดงานของระบบมีคานอย
ที่สุดจะสงผลใหเกิดการทํางานที่กอใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุดดวย นอกจากนั้นแลวยังทําให
เกิดการใชงานเครื่องจักรอยางสูง โดยเฉพาะอยางยิ่งเครื่องจักรที่เปนคอขวดของระบบ 

 
ภาพที่  2.2  ภาพแสดงเวลาปดงานของระบบ 

 
2.4.2 วัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบ (Due-Date Related Objectives) : มีวัตถุประสงคที่

สําคัญเปนจํานวนมากที่มีความเกี่ยวของกับกําหนดสงมอบ กลาวคือ 
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2.4.2.1 เวลาสาย (Lateness) : เวลาสายของงานเขียนแทนดวย Lj = Cj – dj ถางานใดมีคา 
Lj เปนบวก หมายความวางานนั้นสาย (เสร็จหลังกําหนดเวลา Cj – dj < 0) แตถางานใดมีคา Lj เปน 
ลบ แสดงวางานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด (เสร็จกอนกําหนดเวลา Cj – dj > 0) และถางานใดมีคา Lj 
เทากับ 0 หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี (เสร็จตรงตามกําหนดเวลาพอดี  
Cj – dj = 0) รูปที่ 2.3 แสดงฟงกชันคาปรับ (Penalty Cost) ที่เกิดจากการสายของงาน f(Lj) และ
วัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ เวลาสายทั้งหมด ซ่ึงเขียนแทนดวย  

 

 
ภาพที่  2.3  ภาพแสดงฟงกชันคาปรับของเวลาสาย 

 
2.4.2.2 เวลาสายสูงสุด (Maximum Lateness) : เวลาสายสูงสุดเขียนแทนดวย Lmax = max 

(L1, L2, ….Ln) การทําใหเวลาสายสูงสุดมีคานอยที่สุด (min Lmax) จะหมายถึงการทําใหเวลาสายของ
งานที่แยที่สุด (สายมากที่สุด) ในระบบมีคานอยที่สุดนัน่เอง 

2.4.2.3 เวลาลาชา (Tardiness) : เวลาลาชาของงานเขียนแทนดวย Tj = max (Cj - d j ,0)  
= max (Lj ,0) รูปที่ 2.4 แสดงฟงกชันคาปรบัของเวลาลาชา f(Tj) ขอแตกตางระหวางเวลาลาชากับ
เวลาสายก็คือ เวลาลาชาจะไมมีทางที่จะมคีาเปนลบได อยางนอยที่สุดจะตองมีคาเทากับ 0 ซ่ึง
หมายความวา จะไมมีผลประโยชนตอบแทนแตประการใด ถาสามารถทํางานเสร็จเร็วกวากําหนด 
แตเมื่อใดก็ตามที่งานเสร็จชากวากําหนด เวลาลาชาจะมคีาเปนบวก นัน่คือจะตองเสยีคาปรับนั่นเอง 
และวัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ เวลาลาชาทั้งหมด ซ่ึงเขยีนแทนดวย  
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ภาพที่  2.4  ภาพแสดงฟงกชันคาปรับของเวลาลาชา 

 
2.4.2.4 ผลรวมของเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness 

and Tardiness) : เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
(Mean Tardiness) หาไดตามสมการ 
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และสามารถหาตัวประมาณคาของจํานวนงานลาชา ไดตามสมการ 
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2.5 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constraints) 
ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constraints) คือเงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัด

ตารางการผลิต มีหลายอยางดวยกัน เชน 
2.5.1 ลําดับการดําเนินการ (Precedence) งานแตละงานนั้นมีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู 

ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต การทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไม
สามารถจัดขามขั้นตอนได 

2.5.2 การทดแทนกันไดของทรัพยากร (Resource Replacement) โดยทั่วไปในการผลิต จะมี
ทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกันได ดังนั้นการจัดตารางการผลิต ถาหากมีทรัพยากรบางตัว
ไมวาง ก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนๆ ที่สามารถทดแทนไดและวางอยูมาทํางานแทน ทําใหได
ตารางการผลิตที่มี ประสิทธิภาพมากขึ้น 

2.5.3 เงื่อนไขการแกปญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ 
(Resume/Repeat) เมื่อทรัพยากรเกิดการหยุดขึ้นมา งานที่ทรัพยากรนั้นทําอยูตองเร่ิมตนทําใหม 
(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume) 

2.5.4 อ่ืนๆ เชน การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรไดหรือไม 
(Preemption) เปนตน 

เปาหมายของการตัดสินใจที่มีความสําคัญมากในการกําหนดงานการผลิต คือ 
1. การใชประโยชนจากทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
2. การตอบสนองความตองการอยางรวดเร็ว 
3. มีความสอดคลองกับกําหนดเวลาสิ้นสุด 
โดยมากตนทุนการผลิตที่สําคัญมักจะสัมพันธกับตัววัดประสิทธิภาพของระบบเหลานี้ 

เชน เวลาวางของเครื่องจักร การรอคอยงาน การลาชาของงาน ที่สามารถนํามาคิดเปนตนทุนของ
ระบบการผลิตโดยรวมได ฉะนั้นถาเราจัดการและควบคุมใหตนทุนที่เกิดขึ้นเหลานี้มีคาลดลงก็จะ
ทําใหตนทุนของระบบการผลิตลดลงไดอยางมาก 

ฉะนั้นจึงสามารถบอกไดวาปญหาของการกําหนดงานการผลิตจึงเปนปญหาการ
ตัดสินใจที่เกี่ยวกับ 

1. การตัดสินใจเพื่อการจัดสรรทรัพยากรการผลิต 
2. การตัดสินใจเพื่อเรียงลําดับการผลิต 
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2.6 ประเภทของปญหาการจัดลําดับงาน 
การที่เราจะสามารถจัดลําดับงานไดนั้น เราจะตองทราบถึงลักษณะของงานที่จะถูก

นํามาทําการผลิตและลักษณะการทํางานของเครื่องจักรที่จะผลิตงานนั้นเสียกอน เปนตนวา การผลิต
นั้นแบงเครื่องจักรออกเปนสถานีงานเดียว (Single Stage) หรือหลายสถานี (Multiple Stage) ถางาน
ที่จะถูกนํามาทําการผลิตมีเวลาการผลิตที่สม่ําเสมอตลอดการผลิต เราเรียกระบบการผลิตนั้นวา 
Static Process ในทางตรงกันขามถางานที่จะถูกนํามาทําการผลิตนั้นมีเวลาของงานที่ไมสม่ําเสมอ มี
การเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา เราจะเรียกกระบวนการผลิตนั้นวา Dynamic Process (Baker, 1974) 

Day and Hottenstein (1970) ไดแสดงการจําแนกลักษณะของปญหาของการจัดลําดับ
การผลิตดังแสดงในแผนภาพที่แสดงในภาพที่ 2.5 ซ่ึงจากโครงสรางของรูปแบบปญหา ไดแสดงให
เห็นสวนประกอบตางๆ ตามลําดับ 
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ภาพที่  2.5  ภาพแสดงการจําแนกชนิดของการจัดลําดับการผลิต 
 
2.7 รูปแบบของการจัดเรียงเครื่องจักรในระบบการผลิต  

รูปแบบของการจัดเครื่องจักรในระบบการผลิตมีอยูหลายลักษณะ ขึ้นอยูกับระบบการ
ทํางานและปจจัยแวดลอมตางๆขององคกร ซ่ึงรูปแบบของการจัดเรียงเครื่องจักรที่มีความเกี่ยวของ
กับโครงการวิศวกรรมที่ไดทําการศึกษา ไดแก  

เคร่ืองจักรขนานที่เหมือนกัน(Identical Parallel Machine)  
ระบบนี้จะประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่เหมือนกันและขนานกัน หมายความวา 

เครื่องแตละเครื่องทําหนาที่เหมือนกันและมีประสิทธิภาพเหมือนกัน ดังแสดงในภาพ 2.6 โดยที่

ปญหาการจัดลําดับการผลิต 
(Sequencing Problem) 

ปญหางาน n งาน เครื่องจักร m เครื่อง การเขามาของงานเปนแบบตอเนื่อง 
(Continuous Arrivals, Stochastic Process) 

ปญหาหลายเครื่องจักร 
(Multi-Machine 

Problem) 

ปญหาที่มีเครื่องจักร 1 
เครื่อง (One-Machine 

Problem) 

Multi-Machine 
Sequencing 

Problem 

Single Channel 
Sequencing 

Problem 

เครื่องจักรวางขนานกัน 
(Parallel Routing) 

เครื่องจักรวางขนานกัน 
(Parallel Routing) 

เครื่องจักรวางอนุกรมกัน 
(Serial Routing, Flowshop&Jobshop) 

เครื่องจักรวางอนุกรมกัน 
(Serial Routing, Flowshop&Jobshop) 

สายการผลิตแบบผสม 
(Hybrid Shop) 

สายการผลิตแบบผสม 
(Hybrid Shop) 
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สถานีที่ 1 มีเครื่องจักรที่1 คือ MC(1,1) เครื่องที่ 2 คือ MC(1,2) และเครื่องจักรที่ 3 คือ MC(1,3) โดย
ที่ทั้ง 3 เครื่องทําหนาที่เหมือนกันและผลิตงาน j1 ไดโดยใชเวลาเทากัน ซ่ึงระบบผลิตจํานวนมากมี
วิธีการทํางานในลักษณะนี้ 
 

 
ภาพที ่ 2.6 ภาพแสดงลักษณะเครื่องจักรวางขนานที่เหมือนกัน (Identical Machine) 

 
เคร่ืองจักรขนานกันท่ีอัตราการผลิตตางกัน (Parallel Machine with Different)  
ระบบนี้จะประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่อง เหมือนกัน โดยมีการทํางานแบบขนานและ

เครื่องจักรแตละเครื่องทําหนาที่เหมือนกัน แตจะแตกตางกับกรณีที่ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
หรือความเร็วของเครื่องจักรแตละเครื่องไมเทากัน เชน จากรูป 2.6 เวลาทําการผลิตของ MC(1,1) 
เปน 8นาที แตเครื่อง MC(1,2) ใชเวลาผลิตแค 5 นาที เปนตน ถากําหนดใหเวลาทํางานบน
เครื่องจักรที่ใชเปนฐานในการกําหนดเวลา คือ P

j 
และอัตราสวนของความเร็วของเครื่องจักร i เมื่อ

เทียบกับเครื่องจักรที่ใชเปนตัวกําหนดฐานเวลา คือ Vi (เครื่องจักรที่ใชเปนตัวกําหนดฐานเวลาจะมี 
V

i 
= 1) ดังนั้นเวลา P

ij 
คือ เวลาที่งาน j ใชบนเครื่องจักร i ซ่ึงมีคาเทากับ P

j
/V

i 
ตัวอยางเชน ในระบบมี

เครื่องจักร 2 เครื่องถาเลือกเครื่องแรกเปนเครื่องสําหรับกําหนดฐานเวลา ดังนั้น V1 = 1 ถาสมมติวา 
P1 = 20 และV2 = 1.1 เพราะฉะนั้นเวลาที่เครื่องจักร 2 ตองใชในการทํางาน j มีคาเทากับ P2j = 
P1/V2 = 20/1.1 = 18.18 จะเห็นวา การทํางานในลักษณะนี้ความเร็วของเครื่องจักรนี้ความเร็วของ
เครื่องจักรไมไดขึ้นกับงานที่ทํา เพราะไมวาเครื่องจักรจะทํางานใดก็ตามจะใชอัตราสวนความเร็ว 
Vi เทาเดิมเสมอ และคานี้ไมขึ้นกับงานที่ทําดวย กรณีเครื่องจักรขนานกันที่อัตราการผลิตตางกัน 
อาจจะเกิดขึ้นไดจากการที่เครื่องจักรบางเครื่องมีอายุเกากวาเครื่องจักรเครื่องอื่น นอกจากนั้นถา
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เครื่องจักรมีความเร็วเทากันหมด (Vi = 1) ลักษณะนี้ก็จะเปนการทํางานแบบเครื่องจักรขนานที่
เหมือนกัน 
2.8 ผลรวมของเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and 
Tardiness) 

ฟงกชันวัตถุประสงคแสดงถึงผลรวมของคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงานเสร็จกอนกําหนด
และงานที่เสร็จลาชาของทุกงาน ขอจํากัดที่ (1) แสดงถึงเวลาเสร็จงานของงานในตําแหนงที่ 1 บน
เครื่องจักรแรกจะตองไมนอยกวาเวลาการผลิตของตัวมันเองทั้งนี้เพื่อไมใหงานในตําแหนงที่ 1 
สามารถเริ่มกอนเวลาที่ 0 ได ขอจํากัดที่ (2) มีไวเพื่อทําใหงานที่อยูในตําแหนงติดกันบนเครื่องจักร
เดียวกันไมสามารถดําเนินการผลิตซอนทับกันได ขอจํากัดที่ (3) ทําใหการดําเนินงานบนเครื่องจักร
เดียวกันไมสามารถดําเนินการผลิตซอนทับกันได ขอจํากัดที่ (4) แสดงถึงเวลาแลวเสร็จของแตละ
งานบนเครื่องจักรสุดทายจะตองเทากับเวลากําหนดสงของงานนั้นๆ ลบชวงเวลาที่งานถูกทําเสร็จ
กอนกําหนดหรือบวกกับชวงเวลาที่งานถูกทําเสร็จลาชา 

การกําหนดสัญลักษณ (Notation) ที่ใชในงานวิจัยนี้ งาน i จะถูกตั้งชื่องานตามลําดับ
กอนหลังของงานที่จะถูกผลิต เชน งานที่จะถูกผลิตเปนลําดับที่ 1 หรืออยูในตําแหนงที่ 1 ของการ
ผลิตจะถูกเรียกวางานที่ 1 (i=1) และบนทุกเครื่องจักรมีลําดับของงานที่จะถูกผลิตเหมือนกัน 
สัญลักษณที่ใชในระบบสมการเชิงเสน 
Pi,j – เวลาการผลิตของงานตําแหนงที่ i บนเครื่องจักร j; i =1,2,…,n และ j = 1,2,3…,m 
d i – เวลากําหนดสงของงานตําแหนงที่ i ;i =1,2,…,n 
αi – คาใชจาย/งาน/หนวยเวลา เมื่องานตําแหนงที่ i ถูกทําเสร็จกอนเวลาสงมอบ ;i =1,2,…,n 
βι – คาใชจาย/งาน/หนวยเวลา เมื่องานตําแหนงที่ i ถูกทําเสร็จลาชา ;i =1,2,…,n 
Ci,j – เวลาเสร็จงานของงานตําแหนงที่ i บนเครื่องจักร j; i =1,2,…,n และ j = 1,2,3…,m 
Ei – ชวงเวลาที่งานตําแหนงที่ i ทําเสร็จกอนเวลาสงงาน = max {di-Ci,,m ,0} ;i =1,2,…,n 
Ti – ชวงเวลาที่งานตําแหนงที่ i ทําเสร็จลาชา = max {Ci,,m-di,0} ;i =1,2,…,n 

 
จากสัญลักษณขางตนสามารถแปลงปญหาใหอยูในรูประบบสมการเชิงเสน ดังนี้ 

ฟงกชันวัตถุประสงค 

 
 
ขอจํากัด 
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 Ci,l ≥ Pi,l สําหรับ i=1 (1) 
 Ci,l - Pi,l ≥ Ci,l-j สําหรับ i=2,3,..,n และ j=1,2,..,m (2) 
 Ci,l - Pi,l ≥ Ci,l-1 สําหรับ i=1,2,..,n และ j=2,3,..,m (3) 

Ci,m- Ti + di สําหรับ i=1,2,..,n (4) 
 
2.9 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิต  

สําหรับวิธีการจัดสายการผลิตนั้นมีหลากหลายวิธี ซ่ึงเปนตามเงื่อนไขและความ
เหมาะสมของลักษณะปญหาที่ตองการจัดสายการผลิต  

กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตมีหลายวิธีการในการจัดลําดับของขั้นตอนการทํางาน 
ดังภาพที่ 2.7 

 

ภาพที่  2.7  ภาพแสดงวิธีการในการจดัตารางการผลิตแบบตางๆ 
 

2.9.1 วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Procedures) 
วิธีการฮิวริสติกเปนวิธีการที่ใชฮิวริสติกมาชวยในการจัดตารางการผลิตวิธีการนี้เปน

วิธีการที่งาย ใชเวลาไมมาก และประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่ดีพอสมควร ฮิวริสติกที่ใชใน
การจัดตารางการผลิตมีหลายตัวดวยกัน แตที่นิยมใชกันมากมีดังตอไปนี้ (Morton, 1986) 

2.9.1.1 ฮิวริสติกการกระจายแบบพื้นฐาน (Simple Dispatching Heuristic) 
เปนการใชหลักลําดับความสําคัญเปนเกณฑในการใชจัดตารางการผลิต ซ่ึงจะใช

รวมกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ โดยสามารถจําแนกแยกยอยตามลักษณะของลําดับ
ความสําคัญดังตอไปนี้ 

1) ลําดับความสําคัญแบบสถิตย (Static Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ จะไม
มีการเปลี่ยนแปลงจะคงที่ตลอดการใชงานเชน ใหเลือกงานที่เขามากอน 

Branch and
Bound

Priority Dispatching
Rules

Sampling Procedures

Probabilistic Dispatching
Procedures

Heuridtic
Procedures

Integer Programming

Mathematical
Approach

scheduling
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2) ลําดับความสําคัญแบบพลวัต (Dynamic Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ จะ
เปลี่ยนแปลงไปทุกครั้งที่งานใดๆ ถูกกระทํางาน เชนจํานวนงานที่เหลือ 

3) ลําดับความสําคัญแบบทั้งหมด (Global Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ จะ
ไมขึ้นอยูกับตําแหนงหรือสถานะในระบบ เชน วันสงมอบงานเร็วสุด 

4) ลําดับความสําคัญแบบทองถ่ิน (Local Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ จะ
ขึ้นอยูกับสถานะตําแหนงบนเครื่องจักร เชน เวลาในการปฏิบัติงานที่ส้ันที่สุด 

5) ลําดับความสําคัญแบบพยากรณ (Forecast Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ 
จะขึ้นอยูกับสถานะของเครื่องจักร และประสบการณในการพยากรณงานที่เหลืออยู เชน อัตราสวน
วิกฤตนอยสุด 

จากการจําแนก ลําดับความสําคัญทั้งหมด ในขั้นตนสามารถแยกลงเปนตัวอยางของ
ลําดับความสําคัญแบบตางๆ เชน 

1. SPT (Shortest Processing Time) เลือกงานที่เวลาการทํางานนอยสุด 
2. LWKR (Least Work Remain) เลือกงานที่มีจํานวนการทํางานที่เหลืออยูนอยสุด 
3. FOFO (First of First on) เลือกงานที่สามารถทํางานไดกอนมาทํากอน 
4. EDD (Earlier Due Date) เลือกงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วสุดมาทํากอน 
5. MST (Minimum Slack Time) เลือกงานที่มีเวลาเหลือนอยสุดทํากอน 
6. MWKR (Most Work Remaining) เลือกงานที่เหลือการทํางานมากสุดทํากอน 
7. Random เลือกงานแบบสุม 

2.9.1.2 ฮิวริสติกคนหา (Search Heuristic) 
เปนการหาผลลัพธโดยทําการประมวลผล ฮิวริสติกซ้ําๆ กันหลายๆ ครั้งจนไดผลที่ดี วิธี

นี้มีขอจํากัดคือใชความสามารถใหการคํานวณมาก ตัวอยางของวิธีการแบบนี้มีดังตอไปนี้ 
1) ไกดแรมดอมไมสดิสแพทชิ่ง (Guide Randomized Dispatch) เปนวิธีการสุม

เอาฮิวริสติก ตางๆ มาใชในการคํานวณ โดยตอนเริ่มตนจะเริ่มตนดวยฮิวริสติกที่ดีที่สุด 
2) ไกดบีมเสริชช (Guide Beam Search) เปนการนําเอาฮิวริสติกไปใชรวมกับ

วิธีบรานชแอนดบราวน 
3) วิธีทางตัวเลข (Integer Programming Approach) เปนการจัดตารางการผลิต

โดยใชวิธีการกําหนดตัวเลขจํานวนเต็มเพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุด 
4) อ่ืนๆ 

ผลของการจัดตารางการผลิตตามวิธีที่ 1 และวิธีที่ 2 จะใหคําตอบที่ดีที่สุด แตตองใช
เวลาและความรูคอนขางมาก มีขั้นตอนการคํานวณที่ยุงยากซับซอน ปญหาขนาดใหญบางปญหา
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อาจจะหาคําตอบไมไดเลยเนื่องจากตองใชเวลาในการแกปญหานานมาก สวนผลที่ไดจากการจัด
ตารางตามวิธีที่ 2 นั้น อยูในเกณฑที่คอนขางดี แมวาจะไมดีที่สุด นอกจากนี้ยังใชเวลาในการจัดไม
นานและขั้นตอนไมยุงยากซับซอน 

2.9.2 วิธีการทางคณิตศาสตร (Mathematical Approach) 
เปนการนําแบบจําลองทางดานคณิตศาสตรมาใชในการหาผลลัพธ ซ่ึงไดแก การ

โปรแกรมเลขจํานวนเต็ม (Integer Programming) เปนวิธีการโปรแกรมเลขจํานวนเต็มเพื่อหา
ผลลัพธที่ดีที่สุดโดยสามารถรับประกันไดวาผลลัพธที่ไดเปนผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimal solution) 
(Baker, 1974: 206) 

 
2.10 แนวคิดเก่ียวกับการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling) 

การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบดวยโประแกรมคอมพิวเตอร 
ตารางการผลิตสวนมากที่วางแผนเอาไวลวงหนาจะตองถูกเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ สาเหตุ

อาจสืบเนื่องจากปญหาหลายประการ เชน ผูสงมอบวัตถุดิบไมสามารถสงมอบวัตถุดิบตามกําหนด
สง เกิดการเสียของเครื่องจักรขึ้นในระหวางการทํางาน พนักงานที่รับผิดชอบการทํางานที่สถานี
งานนั้นเกิดปวยอยางกะทันหัน หรือแมกระทั่งอุปกรณในการขนถายวัสดุในโรงงานเกิดขัดของขึ้น
ทําใหไมสามารถขนสงวัสดุจากสถานที่จัดเก็บวัสดุเขามาสูพื้นที่ผลิตได เปนตน ดังนั้นการ
ปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใหเหมาะสมกับสภาพความเปนจริงในปจจุบันจึงเปนสิ่งที่เหลีกเลี่ยง
ไมได ถาตองการที่จะเพิ่มความสามารถในการผลิต และเพิ่มความถูกตองในการพยากรณเหตุการณ
ตางๆ ที่จะเกิดขึ้นในอนาคต เชน เวลาที่งานจะทําเสร็จ เปนตน 

จากปญหาที่กลาวมาขางตนนี้จะเห็นไดวา การจัดตารางแบบโตตอบ (Interactive 
Scheduling) เปนอีกแนวทางหนึ่งที่ผูจัดตารางควรจะนํามาพิจารณา ทั้งนี้เนื่องจากวาวิธีการนี้จะทํา
ใหตารางที่จัดทําขึ้นมีความถูกตอง และมีความยืดหยุนสูง อีกทั้งผลลัพธที่ไดยังสะทอนใหเห็นถึง
เงื่อนไขอันแทจริงของสภาวการณของพื้นที่ทํางานในขณะนั้น 

ในการจัดตารางแบบโตตอบนั้น แทบจะเปนไปไมไดเลยที่จะใชการคํานวณดวยมือ 
ทั้งนี้เนื่องจากความซับซอนและเงื่อนไขที่จะตองพิจารณามีเปนจํานวนมาก ดังนั้นจึงไดพัฒนา
โปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาชื่อวา “IntSched (Interactive Scheduling)” เพื่อใชในการศึกษาถึง
ผลกระทบของการจัดตารางที่เกิดจากการประยุกตขั้นตอนวิธี (Algorithm) ที่ตางกัน และผลกระทบ
ของการจัดตารางแบบโตตอบที่มีตอประสิทธิภาพของตารางที่จัดขึ้น โปรแกรมนี้เขียนขึ้นบน 
Microsoft Visual Basic  
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ในทางกฤษฎีแลว ขั้นตอนวิธีที่ใชในการจัดตารางการผลิตมีไดมากมาย และความ
ซับซอนของขั้นตอนวิธีแตละชนิดนี้อยูกับปญหาการจัดตารางที่กําลังพิจารณาอยู ปจจัยหลักที่
กําหนดความซับซอนนี้คือฟงกชันเปาหมาย จํานวนเครื่องจักร จํานวนชิ้นงาน จํานวนทางเลือกของ
เสนทางงานที่เปนไปได จํานวนของเครื่องจักรที่สามารถใชทดแทนกันได เปนตน ตัวอยางเชน ใน
การจัดตารางการผลิตสําหรับปญหาเครื่องจักรเดี่ยว ถาฟงกชันเปาหมายคือ การทําใหเวลาไหลเฉลี่ย
ของงานมีคานอยที่สุด เราสามารถนําเอาขั้นตอนวิธีงายๆ แบบ SPT (Shortest Processing Time) มา
ใชในการหาคําตอบที่ดีที่สุดได แตถาฟงกชันเปาหมายเปลี่ยนไปเปนเวลาลาชาเฉลี่ยของงาน เรา
จะตองใชวิธีไดนามิกโปรแกรมหรือวิธีการแตกกิ่งและจํากัดเขตมาใชในการหาคําตอบที่ดีที่สุด
ใหกับปญหาเหลานั้น  การจัดตารางโดยใชขั้นตอนวิธีประเภทที่ เ รียกวา  “กฎการจายงาน 
(Dispatching Rules)” และดังนั้นในโปรแกรม InSched นี้ จึงไดบรรจุกฎการจายงานจํานวน 10 กฎ
ลงไป ซ่ึงเหลานี้เปนกฎที่ไดรับความนิยมอยางแพรหลาย ซ่ึงประกอบดวย 

2.10.1 EDD (Earliest Due Date) : เลือกการทํางานซึ่งมีกําหนดสงงานเร็วสุดทํากอน 
2.10.2 SPT (Shortest Processing Time) : เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นสุดทํากอน 
2.10.3 LPT (Longest Processing Time) : เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานมากที่สุดทํากอน 
2.10.4 SDT (Smallest Ratio by Dividing Processing Time) : เลือกการทํางานที่มีอัตราสวน

นอยที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดทํากอน 
2.10.5 LDT (Longest Ratio by Dividing Processing Time) : เลือกการทํางานที่มีอัตราสวน

มากที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดทํากอน 
2.10.6 SMT (Smallest Ratio by Multiplying Processing Time) : เลือกการทํางานที่มี

อัตราสวนนอยที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดทํากอน 
2.10.7 LMT (Longest Ratio by Multiplying Processing Time) : เลือกการทํางานที่มี

อัตราสวนมากที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดทํากอน 
2.10.8 SLACK (Slack) : เลือกการทํางานที่มีเวลาเหลือกอนถึงกําหนดสงงานหักดวยเวลา

ปฏิบัติงานที่นอยที่สุดทํากอน 
2.10.9 SLACK/TP (Smallest Ratio Slack Time) : เลือกการทํางานที่มีเวลาเหลือกอนถึง

กําหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบัติงาน จากนั้นหารดวยเลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดของงานนั้นที่นอย
ที่สุดทํากอน 

2.10.10 RANDOM (Random) : เลือกการทํางานแบบสุม 
เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับตารางที่สรางขึ้น โปรแกรม InSched จึงพัฒนา

ฟงกชันสําหรับการจัดตารางแบบโตตอบเสริมขึ้นมา นั้นหมายความวา หลังจากที่ผูจัดตารางได

DPU



 24 

ตารางคําตอบมาจากการนําเอากฎการจายงานมาประยุกตใชแลว ถาพบวาประสิทธิภาพของตารางที่
ไดมานั้นยังไมเปนที่นาพอใจ ผูจัดตารางสามารถที่จะปรับปรุง/เปลี่ยนแปลงลําดับในการทํางานบน
ตารางได ซ่ึงโปรแกรม IntSched จะทําการเปลี่ยนแปลงในสวนอื่นๆ ที่เกี่ยวของใหเองโดยอัตโนมัติ 
พรอมกันนั้นโปรแกรม IntSched ยังคํานวณคาดัชนีที่ใชวัดประสิทธิภาพที่เกี่ยวของใหใหม 
โปรแกรม IntSched ยังสามารถตรวจสอบดวยวาลําดับที่ผูจัดตารางตองการเปลี่ยนแปลงนั้นเปนไป
ไดจริงในทางปฏิบัติหรือไม เชน ผิดขอจํากัดดานลําดับกอนหลังของงาน เปนตน 

 
2.11 ผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาที่เกิดการสงมอบงานลาชา 

เปนเครื่องมือหนึ่งในเครื่องมือท่ีใชในการควบคุมคุณภาพ 7 QC Tools เปนเครื่องมือที่
ใชในการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางแกไข วิธีการวิเคราะหโดยหลัก 4 M 
ไดแก ปญหาที่เกิดจากคน (Man), เครื่องจักร (Machine), วิธีการ (Method), และ วัตถุดิบ (Material) 
ซ่ึงจะนําปญหาหลักไวที่หัวปลาโดยจะระดมความคิดจากผูที่มีสวนเกี่ยวของกับปญหาหลักที่เกิดขึ้น 
โดยจะเนนที่ปริมาณความคิดของปญหามากกวาคุณภาพเพื่อจะแตกปญหาใหญใหกลายเปนปญหา
ยอยโดยใชคําถามวา “ทําไม?” จากนั้นก็จะแกจากปญหายอยกลับไปสูปญหาใหญและกําหนด
แนวทางในการแกไขปญหาหลักตอไป  
 

 

ภาพที่  2.8 ภาพแสดงผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหา 
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2.12 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
Sarper (1995) ไดทําการศึกษาปญหาการจัดตารางการผลิตแบบไหลโดยพิจารณางาน n 

งานซึ่งดําเนินงานบนเครื่องจักร 2 เครื่อง แตละงานมีวันกําหนดสงตรงกัน คาใชจายที่เกิดจากงาน
เสร็จกอนกําหนดและงานลาชาถูกกําหนดใหมีคาเทากัน แบบจําลองทางคณิตศาสตรและวิธีการฮิวริ
สติกถูกพัฒนาขึ้นมาใชในการหาคําตอบ Yoon and Ventura (2002) ไดทําการศึกษาปญหาการจัด
ตารางการผลิตแบบไหล ซ่ึงประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่อง และงาน n งาน งานแตละงานสามารถ
แบงออกเปนงานยอย (sublots) ได และมีการกําหนดเวลาสงงาน คาใชจายที่เกิดจากงานที่เสร็จกอน
และงานที่เสร็จลาชาแตกตางกัน งานวิจัยนี้นําเจนติกอัลกอรึทึมมาใชรวมกับกําหนดการเชิงเสนเพื่อ
ใชในการแกปญหา Yeung et al. (2003) ทําการศึกษาปญหาการจัดตารางการผลิตแบบไหล ซ่ึง
ประกอบดวยงาน n งาน และเครื่องจักร 2 เครื่อง โดยพิจารณากําหนดเวลาสงงานใหมีลักษณะเปน
ชวงเวลา (due window) แตละงานมีชวงเวลาสงงานตรงกัน และคาใชจายที่เกิดจากการทํางานเสร็จ
กอนกําหนดและเสร็จลาชาของทุกงานถูกกําหนดใหมีคาเทากัน วิธีการบราณ แอนดบราว และ
วิธีการฮิวริสติกถูกนําเขามาใชในการแกปญหา Sufun et al. (2005) ไดทําการแกปญหาการจัดตาราง
การผลิตแบบไหล โดยพิจารณางาน n งาน และเครื่องจักร m เครื่อง ซ่ึงอยูภายใตความไมแนนอน
ของเวลาการผลิต แตละงานถูกกําหนดใหมีวันกําหนดสง คาใชจายที่เกิดจากงานที่เสร็จกอนกําหนด 
และงานที่เสร็จลาชาแตกตางกัน งานวิจัยนี้ไดนําเจนเนติก อัลกอริทึมเขามาใชในการแกปญหา
รวมกับวิธีการฮิวริสติกที่ไดพัฒนาขึ้น 

Yano and Kim (1991) สรางไดนามิกโปรแกรมมิ่งมาใชแกปญหาการจัดตารางการผลิต
บนเครื่องจักร 1 เครื่อง เพื่อหาเวลาเริ่มงานที่เหมาะสมของแตละงานทําใหผลรวมของคาใชจายจาก
งานเสร็จกอนกําหนดและเสร็จลาชามีคาต่ําที่สุด Lee and Choi (1994) ไดเสนอวิธีการเพื่อใหหา
เวลาเริ่มงานที่เหมาะสมของงานแตละงานบนเครื่องจักร 1 เครื่องเมื่อรูลําดับกอนหลังของงานที่จะ
ถูกผลิต งานแตละงานมีกําหนดสง คาใชจายจากงานที่เสร็จกอนกําหนดและเสร็จลาชาแตกตางกัน 
Szwarc and Mukhopadhyay (1995) ไดพัฒนาวิธีการหาตารางการผลิตที่ดีที่สุดของปญหาการจัด
ตารางการผลิตบนเครื่องจักร 1 เครื่องโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดคาใชจายที่เกิดจากงานเสร็จกอน
กําหนดและเสร็จลาชาใหนอยที่สุด ความเร็วในการแกปญหาของวิธีการที่พัฒนาขึ้นจะถูก
เปรียบเทียบกับวิธีการของ Davis and Kanet (1993) 

ณัฐดา อ่ังสกุล (2547) ทําวิจัยเร่ืองการจัดตารางการผลิตของการผลิตตามสั่งที่มีทั้งการ
ปฏิบัติงานบนเครื่องจักรและการประกอบเพื่อทําใหงานเบี่ยงเบนจากวันกําหนดสงนอยที่สุด 
งานวิจัยนี้เปนการจัดตารางการผลิตของการผลิตตามสั่ง (Job Shop) ที่มีทั้งการผลิตชิ้นสวนและนํา
ช้ินสวนมาประกอบ เพื่อทําใหงานเบี่ยงเบนจากวันกําหนดสงนอยที่สุด โดยอาศัยสมการขั้นพื้นฐาน
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ของการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งที่กําหนดวัตถุประสงคใหชวงกวางของเวลาที่ใชในการ
ทํางานทั้งหมด (Make span) มีคาต่ําสุด จึงเสนอวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) โดยอางอิง
หลักการ Pair-wise interchanges มาชวยในการแกปญหาซึ่งสามารถหาคําตอบไดเร็วกวาการใช
แบบจําลองทางคณิตศาสตรโดยตรง 

ผลจากการวิจัยพบวาการใชวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) สามารถจัดการกับ
ปญหาที่มีขนาดใหญได และจากตัวอยางที่นํามาทดลอง 15 ตัวอยาง แสดงใหเห็นวามีความเปนไป
ไดที่วิธีการสุมอยางมีเหตุผลจะใหคําตอบที่ดีที่สุดเหมือนกันที่ไดจากการใชแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร อยางไรก็ตามผลกระทบจากการใชวิธีการสุมอยางมีเหตุผลเกิดจากปจจัยที่ตองปอน
ใหกับโปรแกรมเมื่อส่ังใหโปรแกรมประมวลผล ดังนี้จํานวนเริ่มตน จํานวนรอบการหาคําตอบ และ
จํานวนครั้งในการสลับลําดับงาน นอกจากนี้ผลที่ไดจากการทดลองอาจมีหลายทางเลือกที่บรรลุ
วัตถุประสงคเดียวกัน ดังนั้นการนําวิธีการดังกลาวไปใชในสถานการณจริงจึงควรพิจารณาใน
ประเด็นอ่ืนเพิ่มเติม อาจเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่องานเบี่ยงเบนจากวันกําหนดสง หรือความสําคัญ
ของแตละผลิตภัณฑ เปนตน ดวยเหตุนี้การวิจัยในอนาคตอาจมีการจัดลําดับความสําคัญ การ
กําหนดน้ําหนักใหกับงาน 

ปยะ ชัชชวลิตสกุล (2547) การจัดตารางการผลิตของเครื่องจักรที่มีลักษณะเหมือนกัน
และมีการจัดเรียงกันแบบขนาน โดยงานมีการเขามาเปนแบบพลวัตร งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาการ
จัดตารางการผลิตของเครื่องจักรที่มีลักษณะเหมือนกันและมีการจัดเรียงกันแบบขนาน ซ่ึงงานที่ทํา
มีลักษณะการเขามาเปนแบบพลวัตร โดยเครื่องจักรสามารถดําเนินการไดหลายงานพรอมกันในรูป
กลุม (Batch) เรียกวาปญหานี้วาปญหาการจัดการแบบกลุม (Batch Scheduling Problem) ตัวอยาง
ของเครื่องจักรที่มีการทํางานลักษณะนี้ไดแก เตาอบ (Oven) ซ่ึงเปนเครื่องจักรที่ใชในอุตสาหกรรม
อิเล็คทรอนิคส โดยมีวัตถุประสงคคือเพื่อลดเวลาที่นอยที่สุดที่ใชในการผลิตจนเสร็จสิ้นที่มากที่สุด 
(Minimum make span) ในสวนของขั้นตอนการอบใหลดลง โดยทําการพัฒนาแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร (Math Model) ของปญหาและทําการแกปญหาเพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุดโดยใชโปรแกรม 
LINGO โดยในงานวิจัยนี้ไดนําเสนอวิธีการฮิวริสติก 2 วิธี ไดแก วิธีการ ERT และ วิธี New 
Heuristic ซ่ึงวิธีการฮิวริสติกทั้ง 2 วิธีจะใชเวลาในการหาผลลัพธนอยกวาวิธีการที่ทําใหไดผลลัพธที่
ดีที่สุดและคาผลลัพธที่ไดมีคาใกลเคียงกับผลลัพธที่ดีที่สุด จากการเปรียบเทียบวิธีการที่ทําใหไดผล
ลัพธที่ดีที่สุดกับวิธีการฮิวริสติก ทั้ง 2 วิธีพบวา สําหรับปญหามีขนาดเล็ก n=5, 8 และ 9 วิธีการที่ทํา
ใหไดผลลัพธที่ดีที่สุดมีความหมายเหมาะสมเพราะใชเวลาในการแกปญหานอยและใหผลลัพธที่ดี
ที่สุด 
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พัชราวลัย แสงอรุณ (2545) การจัดตารางการผลิต : กรณีศึกษาโรงงานผลิต 
คอมเพรสเซอร โดยมีวัตถุประสงคจัดหาระบบการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม สําหรับโรงงาน
กรณีศึกษาซึ่งเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) ในการประกอบผลิตภัณฑ
คอมเพรสเซอรโดยวิธีการทางฮิวริสติคส พรอมทั้งไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการ
จัดลําดับการผลิต และเพื่อเปนระบบการจัดการฐานขอมูลพ้ืนฐาน ในการจัดตารางและควบคุมการ
ผลิต โดยโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 4 สวนคือ 1) สวนการจัดการขอมูล
พื้นฐาน 2) สวนประมวลผลตารางการผลิต 3) สวนการวัดประสิทธิภาพตารางการผลิต และ 4) สวน
รายงาน โปรแกรมที่จัดทําขึ้นสามารถใชบันทึกผลการผลิตรายวัน เพื่อเปนการติดตามผลการผลิต
และเพื่อการพิจารณาปรับแผนการผลิตอยางเหมาะสม อีกทั้งตัวโปรแกรมยังสามารถจัดตารางการ
ผลิตแบบโตตอบไดอีกดวย ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมไดนําฮิวริ
สติคส 7 วิธีคือ SPT (Shortest Processing Time), LPT (Longest Processing Time), WSPT 
(Weighted Shortest Processing Time), SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time), 
LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time), SMT (Smallest Ratio by Multiplying 
Total Processing Time) และ LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) นํามา
ทดสอบกับขอมูลการผลิตจริง พบวาการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติคสแบบ LPT มีคา
ประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตดีที่สุด ซ่ึงใหคาเฉลี่ยเวลางานในระบบลดลง 11.5% และกฏที่ให
คาประสิทธิภาพรองลงมาคือ WSPT และ SPT ตามลําดับ การจัดตารางดวยวิธีการที่นําเสนอให
คาเฉลี่ยเวลางานสาย (Mean Lateness) เปนลบ เนื่องจากใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลับ 
(Backward Scheduling) ซ่ึงจะไมทําใหมีงานเสร็จสายเลย โปรแกรมมีรายงานชิ้นสวนที่ไมสามารถ
ผลิตได ตามแผนการผลิตเพื่อใหผูวางแผนพิจารณาปรับแผนการผลิต จากการทดสอบ การจัดตาราง
ดวยโปรแกรมที่นําเสนอ ใหคาประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 23% 

อุดมรัศน หลายชูไทย (2545) การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ ได
ศึกษาระบบการจัดลําดับงานการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานเสร็จ
ไมทันกําหนดสงมอบ โดยการศึกษาสภาพการทํางานและปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมี
ประสิทธิภาพในอุตสาหการสิ่งพิมพประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ และหาแนวทางแกไขโดยการ
ประยุกตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและการ
ควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และประยุกตใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการ
ปรับปรุงระบบการทํางาน ในการศึกษาไดใชโรงพิมพส่ิงพิมพบรรจุภัณฑแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา 
โดยมุงหวังวาผลจากการศึกษาจะไดเปนแบบอยางแกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน จาก
การศึกษาพบวา สาเหตุสําคัญที่ทําใหระบบการวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไดแก ไมมี
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การศึกษากําลังการผลิตที่เปนจริงของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบ
โดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ จากสภาพที่เกิดขึ้นสงผลใหเกิดการทํางาน
ลวงเวลามากและการสงมอบเกิดความลาชา ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุง เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดย 1. การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน ( Work Study ) เพื่อชวยใน
การกําหนด เวลามาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร 2. การประยุกตใชเทคนิค
การวางแผนและการควบคุมการผลิต และการจัดตารางการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการจัด
ตารางการผลิต ซ่ึงจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได 3. การประยุกตใชซอฟตแวรทาง
คอมพิวเตอร คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการจัดทําระบบฐานขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตาราง
การผลิต และชวยในการจัดตารางการผลิต ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการ
ปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ที่เสนอแนะ ทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น ซ่ึง
สามารถลดอัตราการทํางานลวงเวลาลงจากเดิม 4601.10 ช่ัวโมงคนตอเดือน เหลือ 2332.33 ช่ัวโมง
คนตอเดือน คิดเปน 50.69 % และลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลงจากเดิม 134 
งานตอ 180 งาน (74.36 %) เหลือ 119 งานตอ 216 งาน (55.18 %) นอกจากนี้ยังเปนการชวยสราง
และวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดรวดเร็วข้ึน ซ่ึงชวย
ผูบริหารสามารถตัดสินใจดานบริหารไดรวดเร็วขึ้น 

ณัฏฐกิตต มุสิกเจริญ, ฉัตรชัย ทองสุข และ ธีรพล อติชาดศรีสกุล(2549) การจัดลําดับ
การผลิตและการจัดตารางการผลิต กรณีศึกษา : แผนกพนสีของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก วิเคราะห
หาวิธีการจัดตารางงานการผลิตที่เหมาะสมสําหรับแผนกพนสีของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก เพื่อ
ตอบสนองตอความตองการรูปแบบผลิตภัณฑขอกําหนด ปริมาณที่หลากหลายของลูกคา และความ
ไมแนนอนที่เกิดขึ้นในการผลิตได โดยมีวัตถุประสงคตองการลดปญหาเวลางานลาลาของงานแบบ
ถวงน้ําหนัก Weighted Tardiness สําหรับกรณีนี้ ตัววัดผลที่ใชในโครงงานไดแก (1) Total Flow 
Time (2) MakeSpan (3) Total Earliness (4) Total Tardiness (5) Number of Tard Job (6) Total 
Lateness กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตไดแก EDD, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT, SPT, 
STPT, LWKR (With Setup Time), MWKR (With Setup Time), SMT (With Setup Time), SPT 
(With Setup Time), STPT (With Setup Time) ถูกนํามาใชในการแกปญหาเพื่อเลือกขั้นตอนการ
ผลิตที่เหมาะสมในการจัดตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบ Active และ Non-delay ผล
การทดลองแสดงใหเห็นวา การใชกฎตางๆ จะใหผลที่แตกตางกัน ดังนั้นการเลือกใชงานกฎเกณฑ
ใดนั้นจะขึ้นอยูกับวาทางโรงงานตองการตัวช้ีวัดที่ดีในดานใด สําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษานี้ได
เลือกกฎเกณฑแบบ Nondelay SPT with Setup Time เนื่องจางไดผลลัพธที่ดีในดานลดความลาชา
ของงานซึ่งสามารถใชแกปญหาในปจจุบันของโรงงานได 
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บทที่  3 
การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 
การศึกษาคนควาในครั้งนี้เปนการศึกษาถึงการจัดตารางการผลิตและการจัดลําดับ

งานโดยขึ้นอยูกับลําดับงานกอนหนาที่เพิ่งผลิตเสร็จ ในอุตสาหกรรมประเภทฉีดพลาสติก โดยได
ดําเนินการศึกษาตามขั้นตอนดังนี้   

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
3.2 รายละเอียดเกี่ยวกับเครื่องจักร  
3.3 ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
3.4 กระบวนการผลิต 
3.5 ปญหาที่พบ 

 
3.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงาน 

โครงสรางองคกรของโรงงานที่เปนกรณีศึกษามีการจัดผังโครงสรางองคกรตามภารกิจ
หนาที่ มีกรรมการผูจัดการเปนผูบริหารสูงสุด โดยแบงโครงสรางองคกรออกเปน 2 ฝาย คือ ฝาย
อํานวยการ และฝายโรงงาน 

ฝายอํานวยการจะประกอบดวย 2 สวนคือ 
1. สวนบุคคลและธุรการ ซ่ึงจะดูแลแผนกบุคคลและธุรการ  
2. สวนอํานวยการ ซ่ึงจะดูแล แผนกบัญชี-การเงิน, แผนกบัญชี-ตนทุน, แผนกจัดซ้ือ, 

แผนกประสานงานขาย, แผนกคลังสินคาสําเร็จรูปและจัดสงและแผนกคลังวัตถุดิบกึ่งวัสดุส้ินเปลือง 
ฝายโรงงานจะประกอบดวย 4 สวน คือ 
1. สวนวางแผนการผลิต 
2. สวนผลิตใน Line 
3. สวนวิศวกรรม ซ่ึงจะดูแลแผนกซอมบํารุง และแผนกวิศวกรรม 
4. สวนงานตรวจสอบและดูแลคุณภาพ แผนก QC 
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งานวิจัยนี้สวนใหญเกี่ยวของกับฝายผลิต โดยเฉพาะแผนกวางแผน และควบคุมการผลิต 
เนื่องจากแผนกวางแผน และควบคุมการผลิตมีหนาที่โดยตรงในการจัดลําดับการผลิต และการจัด
ตารางการผลิต และเปนแผนกที่เก็บรวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 

 

 
ภาพที่  3.1  ภาพแสดงผังโครงสรางองคกรของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา 

 
3.2 รายละเอียดเกี่ยวกับเคร่ืองจักร 

ในงานฉีดพลาสติกของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานี้ โรงงานมีเครื่องจักรที่ใชในการ
ฉีดพลาสติก และเปาพลาสติกทั้งหมดรวม 21 เครื่อง ประกอบเครื่องจักรทั้งหมดมีดังนี้ 
 
ตารางที่  3.1 ตารางแสดงรายละเอียดของเครื่องจักรแตละชนิด 
 

ชนิดของเครื่องจักร  จํานวน/เครื่อง 
1) BLOW 1 เครื่อง 
2) EXTRUSION 7 เครื่อง 
3) INJECTION 13 เครื่อง 
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ภาพที่  3.2  ภาพแสดงตวัอยางเครื่องฉีดพลาสติก 
  
 

 
 

ภาพที่  3.3  ภาพแสดงตวัอยางเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ภาพที่ 3.2 และภาพที่ 3.3 เปนภาพแสดงตวัอยางเครื่องฉดีพลาสติกของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา เปนเครื่องฉีดจําพวก ขวด ฝา ทอ และชิ้นสวนพลาสติกเฟอรนิเจอรตางๆ 
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3.3 ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดแก ฝา-ขวดบรรจุอาหาร, เครื่องดื่ม, โหล

ตางๆ ช้ินสวนเฟอรนิเจอร, ยานยนต และอุปกรณเครื่องมือชางโดยมีรูปแบบหลากหลายชนิด ตามที่
ลูกคากําหนดในแบบ และผลิตภัณฑแตละชนิดผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกันแตงานวิจัยนี้จะ
มุงเนนเฉพาะแผนกฉีดพลาสติกเทานั้น ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานแสดงดังภาพที่ 3.4 ถึงภาพที่ 3.7 

 
 

ภาพที่  3.4  ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณศีึกษา 
 

 
 

ภาพที่ 3.5 ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณศีึกษา 
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ภาพที่  3.6  ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณศีึกษา 
 

 
 

ภาพที่  3.7  ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณศีึกษา 
 
โรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดมีการผลิต ช้ินสวนพลาสติกจําพวกยานยนตและพวก

ช้ินสวนเฟอรนิเจอรตามที่ภาพไดแสดงใน ภาพที่ 3.6 และ ภาพที่ 3.7 
 
3.4 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตของโรงงานที่เปนกรณีศึกษามีลักษณะผลิตแบบตามสั่งผลิตภัณฑของ
โรงงาน ไดแก ฝา-ขวดบรรจุอาหาร, เครื่องดื่ม, โหลตางๆ ช้ินสวนเฟอรนิเจอร, ยานยนต และอุปกรณ
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เครื่องมือชาง โดยมีรูปแบบหลากหลายชนิดตามที่ลูกคากําหนดในแบบและผลิตภัณฑแตละชนิด
ผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกัน เชน ขวดโหล และขวดเครื่องดื่ม เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  3.8  ภาพแสดงกระบวนการผลิตโดยรวม 
 

รับวัตถุดิบเขาคลังวัตถุดิบ 

ตรวจรับวัตถุดบิ 

 

การขึ้นรูป 
(เปนการขึ้นรูปตามขอกําหนดทางวิศวกรรมในแบบที่ลูกคากําหนด

มาใหโดยมีขัน้ตอนที่แตกตางกันตามแตละประเภทของงาน) 

ทําความสะอาด 

ตรวจสอบขั้นสุดทาย 

บรรจุ (Packaging) และสุมตรวจ
กอนจัดสง 

จัดสงใหลูกคา 

 

กําหนดในขอกําหนดทางวิศวกรรมในแบบ
ที่ลูกคากําหนดมาให 
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ภาพที่  3.10  ภาพแสดงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ภาพที่  3.9  ภาพแสดงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณศีึกษา 
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ภาพที่  3.11  ภาพแสดงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 
 

ภาพที่  3.12  ภาพแสดงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
3.5 ปญหาที่พบ 

ปญหาที่พบ โรงงานที่เปนกรณีศึกษาคนควา ไดแก อุตสาหกรรมประเภทฉีดพลาสติก 
เนื่องจาก ปจจุบันทางโรงงานที่เปนกรณีศึกษามีการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตที่ไม
มีประสิทธิภาพ ประกอบกับโรงงานที่เปนกรณีศึกษามีการผลิตแบบตามสั่ง (Make to Order) จึงทํา
ใหเกิดปญหาในการสงมอบสินคาลาชา และการวางแผนการผลิตไมสามารถปรับเปลี่ยนแผนการ
ผลิตเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว (Quick Response) จึงทําใหเกิดปญหา
การเลื่อนการสงมอบสินคาสําเร็จรูปใหลูกคาตามที่ลูกคาตองการและเกิดการแทรกงาน 
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โรงงานที่เปนกรณีศึกษาปจจุบันไดประสบกับปญหาการผลิตสินคาไมทันกําหนดการ
สงมอบและปญหาการผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงปญหาทั้ง 2 ไดกอใหเกิดตนทุนกับ
ทางโรงงานที่เปนกรณีศึกษาอยางมาก ไดสงผลกระทบตอสภาวะทางการเงินและชื่อเสียงของ
โรงงาน อันเนื่องจาก คาใชจายที่เกิดขึ้นจากคาปรับการสงมอบงานลาชา ทั้งยังสงผลให ลูกคาเกิด
ความไมไวใจและภาพลักษณของโรงงานที่เคยสรางมาก็ลดลงในสายตาลูกคา ปญหาสินคาคงคลัง 
คาใชจายที่เกิดขึ้น เนื่องจากผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ไดมีคาใชจายในการเก็บรักษา
เพิ่มขึ้นโดยไมจําเปน ทําใหโรงงานตองแบกรับภาระ คาใชจายตรงนี้ไว เนื่องจากลูกคายังไมมีความ
ตองการรับสินคากอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงก็เปนปญหาของโรงงานดวยเชนกัน ทั้งหมดที่กลาวมา
ขางตน ไดสงผลใหโรงงานมีตนทุนในการผลิตที่สูงขึ้นโดยไมจําเปนและสงผลใหราคาสินคาสูงขึ้น
ตามตนทุนไปดวย ภาพที่ 3.13 กับ 3.14 เปนภาพแสดงเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอน
กําหนด (Total Earliness and Tardiness) ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาซึ่งเปนการจัดตารางการผลิต
แบบเดิมคือ จัดดวยวิธีนอนดีเลย โดยใชกฎ (Earliest Due Date) ซ่ึงเปนตัวเลขที่สูงมาก ทางโรงงาน
ที่เปนกรณีศึกษามีความตองการที่จะลดตนทุนดังกลาวลง  

0

50000

100000

150000

200000

250000

April May

Month(s)

ผลการจัดตารางการผลิตแบบNon-delay โดยใชกฎ EDD

Non-delay (EDD)

 
ภาพที่  3.13  ภาพแสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนอนดีเลย กฎ EDD 
 
ภาพที่ 3.13 เปนภาพแสดงผลรวมเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด 

(Total Earliness and Tardiness) ซ่ึงในเดือน เมษายน 2551 จะเห็นไดวามีคาเทากับ 134614 และใน
เดือน พฤษภาคม 2551 จะเห็นไดวามีคาเทากับ 226559 ซ่ึงเปนคาที่สูงและอยูในระดับที่โรงงานที่
เปนกรณีศึกษารับไมได 
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ภาพที่  3.14  ภาพแสดงจํานวนงานลาชา (%) 
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ภาพที่  3.15  ภาพแสดงเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิต  

 
จากขอมูลในตารางขางตนที่มีการเก็บขอมูลยอนหลังในระยะเวลา 7 เดือน (ก.ย. 2550- 

มี.ค. 2551) พบจํานวนงานลาชา ซ่ึงมีจํานวนคอนขางมาก ทางผูวิจัยไดทําการสอบถามและสัมภาษณผูที่
เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต เพื่อหาสาเหตุของจํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้น โดยใชผังกางปลาใน
การวิเคราะห 
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ผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาที่เกดิการสงมอบงานลาชา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  3.16  ผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาที่เกิดการสงมอบงานลาชา 
 
M1 ปญหาเรื่องคน (MAN) 

1.1 การตั้งเครื่องจักรไมเหมือนกัน 
1.2 ไมมีมาตรฐานการทํางาน 
1.3 พนักงานขาดทักษะในการทํางาน มีการจัดฝกอบรม แตพนักงานลาออกบอยทําให

พนักงานขาดทักษะในการทํางาน และตองสอนงานแกพนักงานใหมอยูเร่ือยๆ 
M2 ปญหาเรื่องเครื่องจักร (Machine) 

2.1 การทํางานของเครื่องจักรไมมีประสิทธิภาพทําใหเครื่องจักรทํางานไดไมเต็มกําลังการ
ผลิต ขาดแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดี 

2.2 เครื่องจักรบางเครื่องการทํางานไมเหมือนกัน ทําใหเกิดความผิดพลาดในการทํางาน ขาด
คูมือการใชงานในแตละเครื่อง 

M3 ปญหาเรื่องวิธีการ (Method) 
3.1 เวลาการวางแผนการผลิตใชเวลานาน 
3.2 ขาดโปรแกรมสําเร็จรูปชวยในการวางแผนการผลิต 
3.3 การตั้งเครื่องจักรใชเวลานาน 
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3.4 ขาดการฝกอบรมและการปรับปรุงกระบวนการการทํางานที่ดี 
3.5 ไมมีการจัดสมดุลใหในกระบวนการผลิต ทําใหเครื่องจักรบางเครื่องตองรับภาระหนัก

กวาเครื่องอื่นๆ ทําใหเครื่องรวนอยูบอยๆ เปนเหตุใหเกิดงานลาชา 
3.6 ขาดการจัดตารางการผลิตที่ดี เมื่อมีการแทรกงาน ทําใหตองใชเวลาในการวางแผน

เพิ่มขึ้น 
3.7 เกิดคอขวดในกระบวนการผลิต 
3.8 ขาดโปรแกรมสําเร็จรูปชวยในการวางแผนการผลิต 
3.9 การจัดลําดับขั้นของงานผิดพลาด เชน จัดงานสีเขมกอนสีออน ทําใหเสียเวลาในการตั้ง

เครื่องเพิ่ม 
3.10 ขาดการจัดตารางการผลิตที่ดี ไมมีการเปรียบเทียบประสิทธิภาพกันระหวางกฎในการจัด

ตารางการผลิตที่ใชอยูในปจจุบันกับกฎใหม ทําใหเวลาปดงานมาก (Make Span) ทําให
เครื่องจักรใชเวลาในการผลิตมาก 

3.11 ไมมีการเปรียบเทียบกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
M4 ปญหาเรื่องวัตถุดิบ (Material) 

4.1 การสงมอบวัตถุดิบมีความลาชา 
4.2 ไมมีการวางแผนความตองการวัสดุ 
4.3 วัตถุดิบไมเพียงพอตอการใชในการผลิต 
4.4 ไมมีการวางแผนความตองการวัสดุและการพยากรณความตองการในอนาคต 
4.5 วัตถุดิบในคลังสินคาไมตรงกับเอกสาร 
4.6 ขาดการตรวจสอบสินคาคงคลังที่ดี 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเบื้องตนโดยใชผังกางปลาจึงทําใหพบวา ปญหา
การ สงมอบงานลาชา สาเหตุหลักๆมาจาก วิธี (Method) การจัดตารางการผลิตและการจัดลําดับงาน 
ที่ไมมี ประสิทธิภาพ 

สรุปปญหาที่พบในโรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดดังนี้ 
ปญหาดานการผลิต (Manufacturing) 
1. มีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตบอยครั้ง จึงทําใหเกิดปญหาการสงมอบงานลาชา ไม

สามารถสงของใหลูกคาไดตรงกําหนดสงมอบ 
2. บางครั้งมีการจัดตารางการผลิตไมเหมาะสมทําใหผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนด ทําให

สินคาที่ผลิตเสร็จตองเก็บไวในคลังสินคาเปนการเพิ่มคาใชจายดานจัดเก็บ 
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3. มีการสั่งผลิตดวนบอยคร้ัง จึงทําใหเกิดการแทรกงานไมสามารถปรับเปลี่ยน
แผนการผลิต ทําใหตองเลื่อนการสงมอบ และเวลาใชเวลาในการวางแผนการผลิต ปจจุบัน 4 
ช่ัวโมง 

โรงงานที่เปนกรณีศึกษายังไมมีการนําเคร่ืองมือหรือคอมพิวเตอรเขามาชวยในการ
จัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตใน
ปจจุบันยังคงใชประสบการณและการพิจารณาตามกําหนดวันสงมอบ ซ่ึงยังไมมีการจัดตารางการ
ผลิตอยางเปนระบบและมีประสิทธิภาพ 
 DPU



บทที่  4 
การใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

  
เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และรายละเอียดตางๆ 

ในโปรแกรมที่เกี่ยวของกับการวิจัยคร้ังนี้  
กอนที่จะทําการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตไดนั้นจะตองมี

การเตรียมขอมูลรายละเอียดของงาน เชน งานที่ตองการจัดตารางการผลิต (Job) ลําดับหรือข้ันตอน
การทํางาน (Operation) ของงานแตละงาน วันและเวลากําหนดสงงาน (Due Date) เวลาในการ
ปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนการทํางานรวมถึงเสนทางไหลของงานผานเครื่องจักรตางๆ (Job 
Routing) และรายละเอียดของเครื่องจักรหรือสถานีงาน สําหรับการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรม
การจัด ตารางการผลิตจะตองมีการกรอกรายละเอียดขอมูลนําเขาโดยการกรอกขอมูลนําเขาทั้งหมด 
5 ฟอรม คือ ฟอรมสถานีงาน ฟอรมเครื่องจักร ฟอรมงาน ฟอรมขั้นตอนการทํางาน และฟอรมเวลา
ในการตั้งเครื่องจักร หลังจากนั้นก็ทําการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการจัดตารางการผลิตโดย
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต แลวจึงนําฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิตไปวิเคราะหเพื่อหา
วิธีที่ดีที่เหมาะสมและสอดคลองกับนโยบายของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา ในสวนของโปรแกรม
การจัดตารางการผลิตนั้นสามารถตรวจสอบผลการจัดตารางการผลิตไดโดยใชฟอรมการตรวจสอบ
ความถูกตองของการคํานวณดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และมีฟอรมแสดงตารางคาตัว
วัดผลของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแตละวิธี 

1. ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
2. รายละเอียดของฟอรมการนําเขาขอมูลตางๆ 
3. สวนของการจัดตารางการผลิต 
4. สรุป 
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4.1 ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
4.1.1 การเขาโปรแกรม 

ดับเบิ้ลคลิกที่ ไอคอนของตัวโปรแกรม IPSS เลือก Open ดังภาพที่ 4.1 

 
 

ภาพที่  4.1  ภาพการเขาโปรแกรม 
 
4.2 รายละเอียดของรูปแบบการนําเขาขอมูลตางๆ 

4.2.1 การนําขอมูลมาออกแบบการทดลองโดยใชโปรแกรม Interactive Production 
Scheduling and Sequencing System 

1. การสรางขอมูลใหม 
(ก) ใหเล่ือนเมาสไปที่ไอคอน File และคลิก File นั้นจะแสดงไอคอนตางๆ ขึ้นมา 
(ข) ใหเลือก New เพื่อสรางขอมูลใหมเมื่อตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจัดตารางการ

ผลิตโดยเปนขอมูลที่ยังไมมีการบันทกึมากอนดังที่แสดงในภาพที่ 4.2 
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ภาพที่  4.2  ภาพแสดงการสรางขอมูลใหม 
 

2. การเปดขอมูลเกาเพื่อนํามาแกไข 
ใหเล่ือนเมาสไปที่ไอคอน Open แลวคลิก เปนการเปด File ที่มีการบันทึกอยูกอนหนานี้

แลว เพื่อนํามาแกไขหรือนํามาจัดการผลิตใหม ดังที่แสดงในภาพที่ 4.3 

 
 

ภาพที่  4.3  ภาพแสดงการเปด File ที่มีการบันทึกอยูกอนหนานีแ้ลวเพื่อนํามาแกไขหรอืนํามา
จัดการผลิตใหม 

1 
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(ก) เมื่อเรากดเลือก Open แลวก็ทําการเลือก File ที่เราจะเรียกดู หรือจะทําการแกไข 
ดังหมายเลขที่ 1 

(ข) เมื่อเราเลือก File ไดแลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกที่ Open ดัง หมายเลขที่ 2 เพื่อทํา
การเปด File ตามที่แสดงในภาพที่ 4.4 

 
 

ภาพที่  4.4  ภาพแสดงการเลอืก File ที่ตองการเรียกดูหรือ File ที่ตองการแกไข 
 

(ก) Save เปนการบันทึกขอมูลที่ไดกรอกไวซ่ึงจะนําไปใชในการจัดตารางการผลิต 
และบันทึกขอมูลเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลตัวโปรแกรม 

(ข) Save As เปนการบันทึกขอมูลโดยเก็บขอมูลในชื่อ File ใหม 
(ค) Exit เปนการออกจากตัวโปรแกรม 

3. การกําหนดคาของ Input 
(ก) กดปุม New เมื่อตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจัดตารางการผลิตโดยเปนขอมูลที่ยัง

ไมมีการบันทึกมากอน จะปรากฏหนาตางของ Input จะเปนตัวกําหนดวันที่เร่ิมจัดตารางการผลิต 
(ข) เวลาเริ่มตนของงานใชกําหนดวันที่เราจะทําการจัดตารางการผลิตดังหมายเลขที่ 1 
(ค) ลําดับของสถานีงานเปนตัวกําหนดจํานวนของสถานีงานที่ใชในการผลิตใน 

แตละ Line ดังหมายเลขที่ 2 
(ง) จํานวนงานที่เราตองการจะจัดตารางการผลิต ในแตละวันการผลิต ดังหมายเลขที่ 3 

2 
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(จ) เมื่อเราใสขอมูลตางๆเรียบรอยแลวใหกดปุม Next ดังหมายเลขที่ 4 ตามที่แสดง
ในภาพที่ 4.5 

1

2

3

4

 
 

ภาพที่  4.5  ภาพแสดงการสรางแฟมงานใหมของการเริ่มจัดตารางการผลิต 
 

จากภาพที่ 4.5 เปนตัวอยางการกําหนดวันเริ่มจัดตารางการผลิตคือเราทําการเริ่มจัด
ตารางการผลิตวันที่ 4 เมษายน 2008 เวลา 8.00 น. มีจํานวนสถานีงานอยูทั้งหมด 3 สถานีและมี
จํานวนงานที่จะทําการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 2 งานดวยกัน 

ฟอรมนําเขาขอมูลมีฟอรมที่ตองทําการใสขอมูล 5 ฟอรม ประกอบดวย 
1. ฟอรมสถานีงาน (Workstation) ประกอบดวยการปอนขอมูล 

ก. รหัสสถานีงาน (Workstation ID) 
ข. ช่ือสถานีงาน (Workstation Name) 
ค. จํานวนเครื่องจักรในสถานีงานที่สามารถใชงานทดแทนกันได (Number of 

Machines) 
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เมื่อทําการคลิกโปรแกรมจะทําการแสดงฟอรมสถานีงาน ดังภาพที่ 4.6 

 
 

ภาพที่  4.6  ภาพแสดงฟอรมสถานีงาน (Workstation Form) 
 

ในตัวอยางที่แสดงโดยภาพที่ 4.6 มีจํานวนสถานีงานทั้ง 13 สถานีงานในแตละสถานี
งานมีจํานวนเครื่องจักรที่สามารถใชงานทดแทนกันได เชน ที่สถานีงานที่ 1 รหัสสถานีงาน 
TOYO180 ช่ือสถานีงาน I1 มีเครื่องจักรที่สามารถทํางานจํานวน 1 เครื่อง เปนตน และหากมีการ
เพิ่มหรือลบสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการกดปุมเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) สถานีงานได 

2. ฟอรมเครื่องจักร (Machine) ประกอบดวยการปอนขอมูล 
ก. รหัสเครื่องจักร (Machine ID) 
ข. ช่ือเครื่องจักร (Machine Name) 

เครื่องจักรแตละเครื่องมีการแสดงรหัสสถานีงานและชื่อสถานีงานของเครื่องจักรโดยที่
สวนนี้เปนสวนที่ไมตองทําการปอนขอมูลสถานีงาน โดยเปนการเชื่อมโยงกันระหวางฟอรมสถานี
งานและฟอรมเครื่องจักร ผูใชปอนขอมูลเฉพาะรหัสเครื่องจักร (Machine ID) ช่ือของเครื่องจักร 
(Machine Name) และตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง (Working Time Template) เมื่อ
คลิกที่ไอคอนฟอรมเครื่องจักรโปรแกรมจะแสดงฟอรมเครื่องจักร ดังภาพที่ 4.7  
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ภาพที่  4.7  ภาพแสดงฟอรมเครื่องจักร (Machine Form) 

 
ฟอรมเครื่องจักรนี้สามารถทําการกําหนดตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง 

(Working Time Template) ซ่ึงไดทําการสรางไวกอนหนานี้เพื่อเปนการกําหนดวาเครื่องจักรเครื่อง
นี้มีชวงเวลาการทํางานในแตละชวงเริ่มจากเวลาใดและสิ้นสุดที่เวลาใดโดยทําการดับเบิ้ลคลิกที่
ลําดับของเครื่องจักรหลังจากนั้นจะปรากฏฟอรมดังภาพที่ 4.8  

 
 

ภาพที่  4.8  ภาพแสดงการเลอืกเทมเพลตของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
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จากภาพที่ 4.8 เปนตัวอยางการเลือกเทมเพลตใหกับเครื่องจักร การสรางเทมเพลตของ
เครื่องจักรแตละเครื่องสามารถสรางเทมเพลตโดยมีขั้นตอนดังนี้ 

ก. เลือกเมนูบารที่ Option แลวทําการเลือกจาก Change working time หรือทําการกด
เมนูลัดดวยการกด Ctral+t พรอมกัน 

ข. กดปุม New 
ค. กําหนดชื่อของเทมเพลต 
ง. กําหนดวันทํางานหรือวันหยุด และชวงเวลาการทํางานในแตละชวงของวันทํางาน 
จ. กดปุม Detail เพื่อแสดงรายละเอียดชวงเวลาการทํางานในรอบหนึ่งป 
ฉ. ตรวจสอบและแกไขรายละเอียดชวงเวลาการทํางานในรอบหนึ่งป 
ช. กดปุม Save เพื่อบันทึกขอมูล 
ขั้นตอนการสรางเทมเพลตแสดงไดดังภาพที่ 4.9-4.13 
 

 
 

ภาพที่  4.9  ภาพแสดงการเขาสูการสราง/ เปลี่ยนแปลงเทมเพลตของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
 

หลังจากเราคลิกที่ Option Change Working Time จะปรากฏหนาตางการกําหนด
ตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง ดังภาพที่ 4.10 

DPU



 50

 
 

ภาพที่  4.10  แสดงหนาตางการกําหนดตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
  

หลังจากนั้นเราทําการกดปุม New โปรแกรมจะแสดงหนาตางใหเราทําการกําหนดชื่อ
ใหกับเทมเพลต ดังภาพที่ 4.11 

 
 

ภาพที่  4.11  ภาพแสดงการกําหนดชื่อของเทมเพลต 
 
จากภาพที่ 4.11 เปนตัวอยางการกําหนดชื่อของเทมเพลตสําหรับการทํางานของ

เครื่องจักร 1 กะ โดยตั้งชื่อวา One Shift หลังจากนั้นโปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของการสราง
เทมเพลตเพื่อกําหนดชวงการทํางานแตละวันของเครื่องจักร โปรแกรมจะใหทําการใสรายละเอียด
เพียง 1 สัปดาหเทานั้นดังแสดงในภาพที่ 4.12 
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ภาพที่  4.12  ภาพแสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเพื่อกําหนดชวงการทํางานแตละวัน 
 

จากภาพที่ 4.12 เปนการแสดงตัวอยางการใสเวลาการทํางานในแตละวันสําหรับเทม
เพลตชื่อ SHIFT 08.00-20.00 ดังนี้ วันจันทรถึงวันเสาร เวลาทํางานของเครื่องจักรชวงเวลาแรก 
(Period 1) คือ 08.00-20.00 น. ตรงนี้แสดงใหเห็นวาจะกําหนดเวลาการทํางานของเครื่องจักรใหเร่ิม
การทํางานเวลา 08.00 น. -20.00 น. สวนวันอาทิตยไมมีการทํางานจึงกําหนดใหเปนวันหยุด 
(Holiday) จะเห็นวาไมมีเวลาการทํางานของเครื่องจักร หลังจากกําหนดเวลาการทํางานใหกับ
เครื่องจักรในชวงเวลา 1 สัปดาห เรียบรอยแลว ทําการกดปุม Detail โปรแกรมจะทําการแสดง 
แสดงชวงเวลาในรอบหนึ่งป ดังภาพที่ 4.13 
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ภาพที่  4.13  ภาพแสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเมื่อกดDetail เพื่อแสดงชวงเวลาในรอบ
หนึ่งป 

 
จากภาพที่ 4.13 เมื่อทําการกดปุม Check แลวโปรแกรมจะทําการตรวจสอบเวลาที่ทํา

การปอนวามีการปอนคามีความผิดพลาดหรือไม หากไมมีความผิดพลาดเกิดขึ้น จึงทําการกดปุม 
Save เปนอันเสร็จส้ินสําหรับการสรางเทมเพลตของเครื่องจักร สวนเครื่องจักรอื่นทําในลักษณะ
เดียวกันนี้ หากมีชวงเวลาการทํางานที่เหมือนกันก็สามารถนําเทมเพลตนี้ไปใชได สวนเครื่องจักร
ในสถานีงานอื่นทําในลักษณะเชนเดียวกันจนครบทุกเครื่อง 

3. ฟอรมงาน (Job) ประกอบดวยการปอนขอมูล รหัสงาน (Job ID) ช่ืองาน (Job Name) 
ปริมาณของงาน (Quantity) วันกําหนดสงมอบงาน (Due Date) เวลากําหนดสงมอบงาน (Due 
Time) ช่ือลูกคา (Customer Name) จํานวนขั้นตอนการทํางานของงานแตละงาน (Number of 
Operations) ดัชนีความสําคัญของลูกคา (Penalty) 
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ในหนาฟอรมนี้จะประกอบดวยปุมตางๆ ดังนี้ 
ก. ปุม Add Job สําหรับเพิ่มงานที่ตองการจัดตารางการผลิต 
ข. ปุม Delete Job สําหรับงานที่ไมตองการจัดตารางการผลิต 
ค. ปุม Edit Start Time สําหรับกําหนดเวลาเริ่มตนของงาน 

  
 

ภาพที่  4.14  ภาพแสดงฟอรมงาน (Job Form) 
จากภาพที่ 4.14 ทําการใสรายละเอียดของงาน เชน ในงานที่ 1 รหัสของงาน (Job DI) 

คือ จานรองกาวดักหนู, ช่ืองาน (Job Name) จานรองกาวดักหนู, จํานวนที่ตองการผลิต (Quantity) 
12724 หนวย, วันกําหนดสงสินคา (Due Date) 4 เมษายน 2008, เวลาสงสินคา (Due Time)08.00 น., 
ช่ือลูกคา (Customer Name) เม็ดตัดPP สีดํา+PC, จํานวนขั้นตอนการทํางาน (No.of Operations) 1 
ขั้นตอน, ดัชนีความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 6 และหากมีการเพิ่มหรือลบงานสามารถกระทํา
ไดโดยการกดปุมเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) งานได 

หลังจากนั้นตองทําการกําหนดวันและเวลาเริ่มตนของงานโดยดับเบิ้ลคลิกที่หมายเลข
ของงานดังภาพที่ 4.15 
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ภาพที ่ 4.15  ภาพแสดงการกําหนดวนัและเวลาเริ่มตนของงาน 
 

จากภาพที่ 4.15 แสดงใหเห็นการกําหนดวันและเวลาเริ่มตนของงาน คือวันที่ 3 เมษายน 
2551 เวลา 8.00 น. ใหกับงานที่ 1 สวนงานที่เหลือก็ทําการกําหนดวันและเวลาเริ่มตนของงาน
เชนเดียวกับงานที่ 1 จนกระทั้งครบทุกงาน 

4. ฟอรมขั้นตอนการทํางาน (Operation) ประกอบดวยการปอนขอมูลช่ือสถานีงานที่ทํา 
(Workstation Name) เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) วันเริ่มตนของขั้นตอนการ
ทํางาน (Release Date) และเวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน (Release Time) ซ่ึงตองกําหนดใน
กรณีที่วันและเวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางานชากวาวันและเวลาเริ่มตนของรอบการจัดตาราง
การผลิต งานแตละงานมีการแสดงรหัสงานและชื่องานของแตละลําดับงานโดยที่สวนนี้เปนสวนที่
ไมตองทําการปอนขอมูลโดยเปนการเชื่อมโยงกันระหวางฟอรมงาน (Job) และฟอรมขั้นตอนการ
ทํางาน (Operation) ผูใชปอนเฉพาะขอมูลช่ือสถานีงานที่ทํา (Workstation Name) เวลาการทํางาน
ตอหนวย (Unit Processing Time) วันเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน (Release Date) และเวลาเริม่ตน
ของขั้นตอนการทํางาน (Release Time) ดังภาพที่ 4.16 
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ภาพที่  4.16  ภาพแสดงฟอรมขั้นตอนการทํางาน (Operation Form) 
 

จากภาพที่ 4.16 ทําการใสรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน เชน รหัสของงาน (Job 
ID) จานรองกาวดักหนู, ช่ืองาน (Job Name) จานรองกาวดักหนู ซ่ึงมี 1 ขั้นตอนการทํางานคือ 
ขั้นตอน(I1) เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) คือ 0.33 นาที  

5. ฟอรมเวลาในการตั้งเครื่อง (Setup Time) ประกอบดวยการปอนขอมูลเวลาในการตั้ง
เครื่องของเครื่องจักรจากงานที่กําหนดไปยังงานที่ตองการ 

ในหนาฟอรมนี้จะประกอบดวยปุมตางๆ ดังนี้ 
ก. ปุม Fill Workstation สําหรับชวยในการเติมเวลาในการตั้งเครื่องของเครื่องจักรที่

อยูในสถานีงานเดียวกันจากงานที่กําหนดไปยังงานที่ตองการ 
ข. ปุม Fill to Job สําหรับชวยในการเติมเวลาในการตั้งเครื่องของเครื่องจักรที่อยูใน

สถานีงานเดียวกันจากงานใดๆ ไปยังงานที่ตองการ 
ค. ปุม Pack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการตั้งเครื่องของงานที่มี

รหัสงานเดียวกันเพื่อใหจํานวนของขอมูลเวลาในการตั้งเครื่องที่ผูใชตองใสคามีจํานวนขอมูลลดลง 
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ง. ปุม Unpack Setup Time Table สําหรับขยายขอมูลเวลาในการตั้งเครื่องที่เปนของ
งานที่มีรหัสงานเดียวกันเพื่อใชในการแสดงผลการกรอกขอมูลเวลาในการตั้งเครื่อง 

 
 

ภาพที่  4.17  ภาพแสดงฟอรมเวลาในการตั้งเครื่อง 
 

จากภาพที่ 4.17 ทําการใสรายละเอียดการปรับตั้งเครื่องจักรสําหรับเครื่องจักร (Set-up) 
แตละเครื่อง เชน จากเครื่องจักร I1 ซ่ึงไมมีการทํางาน (Job 0) ไปยังงานที่จะทําการผลิตตอไปคือ 
กลองจตุคามฝาลาง ใชเวลา 180 นาที เปนตน 
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4.3 สวนของการจัดตารางการผลิต (Schedule Generation)  
เปนสวนของการเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 

 
 

ภาพที่  4.18  ภาพแสดงสวนของการจัดตารางการผลิต 
 
จากภาพที่ 4.18 เปนตัวอยางการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Nondelay Schedule 

Generation With Setup Time โดยใชกฎ SPT (Shortest Processing Time) และกําหนดวันและเวลา
ในการเริ่มจัดตารางการผลิต คือ  

 
 

ภาพที่  4.19  ภาพแสดงสวนของการกําหนดวนัเริ่มตนจดัตารางการผลิต 
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ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) เปนการแสดงตารางการ
ผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิต โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ และการจัด
ตารางการผลิตแบบโตตอบ ซ่ึงจะแสดงชื่อของงาน รหัสสถานีงาน รหัสเครื่องจักร ขั้นตอนการ
ทํางาน เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน และเวลาแลวเสร็จของขั้นตอนการทํางาน ดังภาพที่ 4.20 

 
 

ภาพที่  4.20  ภาพแสดงฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต 
 

จากภาพที่ 4.20 แสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Nondelay Schedule 
Generation With Setup Time โดยใชกฎ SPT (Shortest Processing Time) เชน งานช่ือ ฝายิ้มสี
เหลือง ในขั้นตอนการทํางานที่ 1 จะตองทําการผลิตในสถานีงาน BOY80 ผลิตโดยเครื่องจักร I10 
เร่ิมการผลิตวันที่ 4 สิงหาคม 2550 เวลา 08.00 น. ส้ินสุดการผลิตของขั้นตอนที่ 1 ในวันที่ 6 
สิงหาคม 2550 เวลา 10.52 น. 

ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต ประกอบดวยปุมตางๆ ไดแก ปุม Show Gantt 
สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของ แผนภูมิแกนต 

ฟอรมแผนภูมิแกนต ประกอบดวยปุมตางๆ ดังนี้ 
ก. ปุม Load Gantt สําหรับอานขอมูลจากตารางเพื่อแสดงผลในรูปของแผนภูมิแกนต 
ข. ปุม Save Gantt สําหรับบันทึกขอมูลจากแผนภูมิแกนตเพื่อแสดงผลในรูปของตาราง 
ค. ปุม Print Gantt สําหรับพิมพขอมูลจากแผนภูมิแกนตออกสูเครื่องพิมพโดยพิมพตาม

แผนภูมิแกรตที่ปรากฏในหนาจอ 
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ง. ปุม Zoom In สําหรับขยายขนาดของแผนภูมิแกนตซ่ึงขยายความละเอียดไดถึง
ชวงเวลา 15 นาที 

จ. ปุม Zoom Out สําหรับยอขนาดของแผนภูมิแกนตซ่ึงยอความละเอียดไดถึงชวงเวลา 
12 ช่ัวโมง 

ฉ. ปุม Show Table สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของตาราง 

 
 

ภาพที่  4.21  ภาพแสดงแผนภูมิแกนตซ่ึงแสดงตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิต 
 

จากภาพที่ 4.21 เมื่อทําการกดปุม Load Gantt โปรแกรมจะทําการแสดงผลในรูปของ
แผนภูมิแกนตเมื่อเราดับเบิ้ลคลิกที่งานแตละงานโปรแกรมจะทําการแสดงรายละเอียดของงานและ
รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน ดังภาพที่ 4.22 

DPU



 60

 
 

ภาพที่  4.22  ภาพแสดงรายละเอียดของงานและรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 
   

ฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล (Show Performance Table) เปนการแสดงคาตัววัดผล
ตางๆ ของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เลือกใช ประกอบดวยชองสําหรับเลือกตัววัดผลและ  
ตารางแสดงคาของตัววัดผลแตละประเภทของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ดังแสดง
ในภาพที่ 4.23 

 
 

ภาพที่  4.23  ภาพแสดงฟอรมซ่ึงแสดงตารางคาตัววัดผล 
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บทที่  5 
ผลการทดลองและการวิเคราะหผลการทดลอง 

 
ในบทนี้จะเปนการกลาวถึงการสรุปผลการทดลองเพื่อเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต

และการจัดตารางการผลิตที่ดีที่สุดสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดยพิจารณา ผลรวมของเวลา
ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนดเปนตัวช้ีวัด (Total Earliness and Tardiness) 
 
5.1 การทดลองเพื่อเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

ในงานวิจัยนี้ไดทําการทดลองจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการที่
เหมาะสมที่สุดสําหรับการจัดตารางการผลิตของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาเพียงหนึ่งวิธีการจาก
ทั้งหมด 26 วิธีคือ 

5.1.1 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชกฎตางๆ 
5.1.1.1 กฎ EDD (Earliest Due Date)                         
5.1.1.2 กฎ LWKR (Least Work Remaining)     
5.1.1.3 กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
5.1.1.4 กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 
5.1.1.5 กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) 
5.1.1.6 กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
5.1.1.7 กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 

5.1.2 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟที่พิจารณารวมเวลาในการตั้งเครื่อง (With Setup 
Time) โดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 

5.1.2.1 กฎ LWKR (Least Work Remaining)          
5.1.2.2 กฎ MWKR (Most Work Remaining)         
5.1.2.3 กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) 
5.1.2.4 กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
5.1.2.5 กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
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5.1.3 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 
5.1.3.1 กฎ EDD (Earliest Due Date)                            
5.1.3.2 กฎ LWKR (Least Work Remaining)      
5.1.3.3 กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
5.1.3.4 กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 
5.1.3.5 กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) 
5.1.3.6 กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
5.1.3.7 กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 

5.1.4 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยที่พิจารณารวมเวลาในการ ตั้งเครื่อง (With Setup 
Time) โดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 

5.1.4.1 กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
5.1.4.2 กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
5.1.4.3 กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with 

Total Processing Time) 
5.1.4.4 กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
5.1.4.5 กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 

5.1.5 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช Heuristic Method มีดังนี้ 
5.1.5.1 กฎ MPWT Heuristic Method 

5.1.6 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใช Heuristic Method มีวิธีดังนี้ 
5.1.6.1 กฎ MPWT Heuristic Method 

 
5.2 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 

การทดลองนี้ใชชุดขอมูลทั้งสิ้นจํานวน 22 ชุด เปนของเดือน เมษายน 2551 จํานวน  
16 ชุด และเดือนพฤษภาคม 2551 จํานวน 6 ชุด มีคาตัววัดผลครบทุกตัวเพื่อใชในการวิเคราะหและ
เปรียบเทียบความแตกตางของตัววัดผลของแตละวิธีการ ในแตละชุดขอมูลจะประกอบไปดวย 
จํานวนสถานีงาน 13 สถานีงาน (Workstation) แตละสถานีงานประกอบไปดวยเครื่องจักรจํานวน  
1 เครื่อง 
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ตารางที่  5.1 ตารางแสดงจํานวนสถานีงาน (Workstation) ที่ใชในการทดลอง 
 

Workstation No. Workstation ID Workstation Name Num Of Machine 
1 TOYO180 I1 1 
2 TOYO180 I2 1 
3 TOYO180 I3 1 
4 COSMO140 I4 1 
5 KAWA125 I5 1 
6 PLASTAR130 I6 1 
7 TOSHIBA75 I7 1 
8 BTF100 I8 1 
9 BTF60 I9 1 
10 BOY80 I10 1 
11 BOY50 I11 1 
12 TOYO50 I12 1 
13 JSW17 I13 1 

 
จากตารางที่ 5.1 แสดงใหเห็นถึงจํานวนสถานีงาน (Workstation) 13 สถานีและแตละ

สถานีงานมีจํานวนเครื่องจักรที่สามารถทํางานทดแทนกันไดจํานวน 1 เครื่อง เชน สถานีงานที่ 1 
รหัสสถานีงาน (Workstation ID) คือ TOYO180 และชื่อสถานีงาน (Workstation Name) คือ I1 มี
จํานวนเครื่องจักรที่สามารถทํางานทดแทนกันได (No of Machines) จํานวน 1 เครื่อง 
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ตารางที่  5.2 ตารางแสดงรหสัและชื่อของเครื่องจักรของขอมูลที่ทําการทดลอง 
 

Workstation No Workstation ID Workstation Name Machine ID Machine Name 
1 TOYO180 I1 I1 I1 
2 TOYO180 I2 I2 I2 
3 TOYO180 I3 I3 I3 
4 COSMO140 I4 I4 I4 
5 KAWA125 I5 I5 I5 
6 PLASTAR130 I6 I6 I6 
7 TOSHIBA75 I7 I7 I7 
8 BTF100 I8 I8 I8 
9 BTF60 I9 I9 I9 
10 BOY80 I10 I10 I10 
11 BOY50 I11 I11 I11 
12 TOYO50 I12 I12 I12 
13 JSW17 I13 I13 I13 

 
จากตารางที่ 5.2 แสดงใหเห็นรหัสและชื่อของเครื่องจักรของขอมูลที่ทําการทดลอง เชน 

ในสถานีงานที่ 1 รหัสสถานีงาน (Workstation ID) TOYO180 และชื่อสถานีงาน (Workstation 
Name) I1 มีจํานวนเครื่องจักรที่สามารถทํางานทดแทนกันได (No of Machines) จํานวน 1 เครื่อง 
รหัสเครื่องจักร (Machine ID) คือ I1 และชื่อเครื่องจักร (Machine Name) คือ I1 
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ตารางที่  5.3 แสดงรายละเอียดของงานของขอมูลที่ทําการทดลอง 
 

 
 

ตารางที่ 5.4 แสดงรายละเอียดของงานของขอมูลที่ทําการทดลอง  
 

 
 

จากตารางที่ 5.3 และ ตารางที่ 5.4 แสดงรายละเอียดของงาน (Job) จํานวน 16 งาน เชน 
ในงานที่ 1 รหัสงาน (Job ID) คือ จานรองกาวดักหนู ช่ืองาน จานรองกาวดักหนู ปริมาณ (Quantity) 
คือ 24153 หนวย วันกําหนดสงมอบ (Due Date) คือ วันที่ 10 เมษายน 2551 เวลาสงงาน (Due Time) 
คือ 08.00 ช่ือลูกคา (Customer Name) คือ เม็ดตัดPPสีดํา+สีMB100 จํานวนขั้นตอนการทํางาน    
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(No of Operations) คือ 1 ขั้นตอน ดัชนีความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 6 และคาคงที่ความกาวหนา
ของงาน (Progressive Constant) คือ 0 
 
ตารางที่  5.5 แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติงานของขอมูลที่ทําการทดลอง 

 

 
 

จากตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติงานของขอมูลที่ทําการทดลอง 
เชน ในงานที่ 1 จานรองกาวดักหนู มีจํานวนขั้นตอนการปฏิบัติงานจํานวน 2 ขั้นตอน แตละ
ขั้นตอนมีการทํางานบนเครื่องจักรที่อยูในสถานีงาน I1 และ I6 ตามลําดับและเวลาที่ใชในการ
ทํางานแตละขั้นตอนคือ 0.333333333 นาที เทากันทั้งสองงาน 
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ตารางที่  5.6 แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรของขอมูลที่ทําการทดลอง 
 

 
 

จากตารางที่ 5.6 แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรของงานของขอมูล
ที่ทําการทดลอง เชน บนเครื่องจักร I1 มีเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Time) จากงานที่ 1 
(จานรองกาวดักหนู) ไปยังงานที่ 2 (ADJUSTABLE-LEG) เปนเวลา 180 นาที  
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5.3 ผลการทดลอง 
หลังจากไดทําการทดลองจัดลําดับการผลิตและจัดตารางการผลิตทั้งหมด 26 วิธีดังได

กลาวในหัวขอ 5.1 แลว สรุปผลการทดลองที่ไดแสดงดังตารางที่ 5.7 ถึง 5.10 สวนรายละเอียดตางๆ 
ของผลการทดลองในทุกๆกฎไดแสดงในภาคผนวกดังตารางที่ 5.11 ถึง 5.28   

ตารางที่  5.7 ตารางเปรียบเทียบวิธีการจัดตารางการผลิต เดือน เมษายน 2551 
 

Scheduling Method Mean Earliness and Tardiness Difference Percentage 
Non-delay 129168- 
Active 135326 4.77%

 
ตารางที่  5.8 เปรียบเทียบกฎการจัดตารางการผลิต เดือน เมษายน 2551 
 

Scheduling Rule Mean Earliness and Tardiness Difference Percentage 
MPWT 126251 0.00%
LWKR 130241 3.16%
LWKRS 130241 3.16%
SMST 130241 3.16%
SMT 130241 3.16%
SPT 130241 3.16%
SSPT 130241 3.16%
SSTPT 130241 3.16%
STPT 130241 3.16%
MOPNR 134200 6.30%
EDD 134614 6.62%
MWKR 141108 11.77%
MWKRS 141108 11.77%
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ตารางที่  5.9 เปรียบเทยีบวิธีการจัดตารางการผลิตเดือน พฤษภาคม 2551 
 

Scheduling Method Mean Earliness and Tardiness Difference Percentage 
Non-delay 226220 -
Active 232658 2.85%

 
ตารางที่  5.10 เปรียบเทียบกฎการจัดตารางการผลิต เดือน พฤษภาคม 2551 
 

Scheduling Rule Mean Earliness and Tardiness Difference Percentage 
MPWT 225,958.00 0.00%
MOPNR 226,151.00 0.09%
EDD 226,559.00 0.27%
MWKR 227,936.00 0.88%
MWKRS 227,936.00 0.88%
LWKRS 230,656.00 2.08%
SMST 230,656.00 2.08%
SMT 230,656.00 2.08%
SPT 230,656.00 2.08%
SSPT 230,656.00 2.08%
SSTPT 230,656.00 2.08%
STPT 230,656.00 2.08%
LWKR 233,580.00 3.37%
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5.4 วิเคราะหผลการทดลอง 
จากที่ไดทําการทดลองจัดตารางการผลิตหาวิธีและกฎตางๆ ทั้งหมด 26 วิธี เพื่อหาวิธีที่

ดีและเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา และไดผลการทดลองออกมาดังตารางที่ 5.7-5.10 จึงไดทํา
การสรุปตารางขางตนออกมา เปน 2 ตารางเพื่อความเขาใจที่งายขึ้น โดยแบงเปน วิธีการจัดตาราง 
การผลิต และกฎการจัดตารางการผลิตของทั้งสองเดือน คือ เดือน เมษายน และเดือนพฤษภาคม 
2551 เปนดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  5.11 ตารางแสดงการเปรียบเทียบระหวางกฎเดมิของโรงงานและกฎใหมรวมทั้ง 2 เดือน

เมษายนและพฤษภาคม 2551 
 

  April May Sum Difference Percentage 
EDD 134614 226559 361173  
MPWT 126251 225958 352209 -2.482% 

 
ตารางที่  5.12 ตารางแสดงการเปรียบเทียบระหวางวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน

และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหม รวมทั้ง 2 เดือนเมษายนและพฤษภาคม 2551 
 

 April May Sum Difference Percentage 
Active 135326 232658 367984  
Non-delay 129168 226220 355388 -3.423% 

 
จะเห็นไดวา การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ไดผลดีกวาการจัดตารางการผลิต

แบบแอคทีฟ ซ่ึงมีคาโดยเฉลี่ยทั้งสองเดือนต่ํากวา คิดเปนเปอรเซ็นตมีคาเทากับ 3.423% และการจัด     
ตารางการผลิตดวยกฎ MPWT ลดลงจากกฎ EDD ซ่ึงเปนกฎการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของ   
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 2.482% 
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บทที่  6 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
ในบทนี้จะประกอบดวยการสรุปผลการวิจัย และรวมไปถึงขอเสนอแนะตางๆ ที่

สามารถนําไปใชในกรณีศึกษาอื่นๆได 
จากทฤษฎีการจัดตารางการผลิตที่กลาวมาแลวในบทที่ 2 และกฎการจัดตารางการผลิต

ที่ใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตในบทที่ 5 จะเห็นไดวาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพในการ
จัดตารางการผลิตคือ กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการทดลองเพื่อวิเคราะห
หากฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม จากการศึกษาปญหาของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา พบวา
ประสบปญหาการสงมอบงานลาชา ซ่ึงเปนปญหาที่สําคัญเนื่องจากทําใหเสียภาพพจนและความ   
นาเชื่อถือของการตรงตอเวลาในการสงมอบสินคาสําเร็จรูป ผูทําวิจัยไดทําการทดลองจัดตารางการ
ผลิตดวยวิธีตางๆ ดวยชุดขอมูลทั้งหมด 22 ชุด เปนของเดือน เมษายน 16 ชุดขอมูล และ พฤษภาคม 
6 ชุดขอมูล ดวยวิธี 2 วิธี คือ นอนดีเลย และ แอคทีฟ  กอนที่จะทําการจัดตารางการผลิตโดย
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตไดนั้น 

 
6.1 สรุปผลการวิจัย 

ภาพที่ 6.1 เปนภาพแสดงขั้นตอนการทําการทดลองผลการวิจัย ตั้งแตเก็บขอมูลจนไป
ถึงวิเคราะหผลการทดลองและเปรียบเทียบผลการทดลองใหมกับวิธีการเดิมที่โรงงานเปน
กรณีศึกษาไดใชอยู ขางลางเปนรายละเอียดอธิบายขอมูลเพิ่มเติมในแผนภูมิรูปภาพ (Flow Chart) 
ตองมีการเตรียมขอมูลรายละเอียดของงานดังนี ้

1. งานที่ตองการจัดตารางการผลิต (Job) 
2. ลําดับหรือข้ันตอนการทํางาน (Operation) ของงานแตละงาน แตละวนั 
3. เวลากําหนดสงงาน (Due Date) เวลาในการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนการทํางาน 
4. เสนทางไหลของงานผานเครื่องจักรตางๆ (Job Routing)  
5. รายละเอียดของเครื่องจักรหรือสถานีงาน  
กรอกรายละเอยีดขอมูลนําเขาโดยการกรอกขอมูลนําเขาทั้งหมด 5 ฟอรมดังนี ้
1. ฟอรมสถานีงาน  
2. ฟอรมเครื่องจักร  
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3. ฟอรมงาน  
4. ฟอรมขั้นตอนการทํางาน  
5. ฟอรมเวลาในการตั้งเครื่องจกัร  
  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่  6.1 ภาพแสดงขั้นตอนการทําการทดลองผลการวิจัย 
 

จากปญหาของโรงงานกรณีศึกษาที่ไดกลาวไวในบทที่ 3 อันเนื่องมาจากปญหาการ สง
มอบงานลาชาหรือปญหาผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนด ซ่ึงสงผลใหเกิดคาใชจายจากผลิตภัณฑ ที่ถูก
ผลิตเสร็จกอนกําหนด ซ่ึงเดิมโรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดใชวิธีนอนดีเลย และกฎ EDD ในการจัด
ตารางการผลิต ซ่ึงยังไมใชวิธีที่เหมาะสมกับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา ในการศึกษาครั้งนี้ทาง ผูวิจัย 
จึงไดทําการทดลองเพื่อหา วิธีและกฎที่ดีที่เหมาะสมกับโรงงาน รวมทั้งสอดคลองกับนโยบาย
บริษัท  

เตรียมขอมูลรายละเอียดของงาน 

กรอกรายละเอยีดขอมูลนําเขา 
ทั้งหมด 5 ฟอรม

ทําการทดลองจัดตารางการผลิตดวย
วิธีตางๆ ดวยชุดขอมูลทั้งหมด 22 ชุด

วิเคราะหผลการทดลองที่ไดเพื่อหา
วิธีที่เหมาะกับโรงงานกรณีศกึษา

เปรียบเทียบวธีิเดิมกับวิธีใหมที่ได
จากการจดัตารางการผลิตดวย

โปรแกรม 

สรุปผลการวิจัย 
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จากการศึกษาและทดลองการจัดตารางการผลิตเพื่อหากฎ และวิธีการจัดตารางการผลิต
ที่เหมาะสมสําหรับวัตถุประสงคการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณาจากกฎตางๆ ดังนี้ 

1. กฎ EDD (Earliest Due Date)  
2. กฎ LWKR (Least Work Remaining)  
3. กฎ LWKRS (Least Work Remaining) with setup time 
4. กฎ MORNR (Most Operation Remaining) 
5. กฎ MPWT Heuristic Method 
6. กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
7. กฎ MWKRS (Most Work Remaining) with setup time 
8. กฎ SMST (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) with setup time 
9. กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) 
10. กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
11. กฎ SSPT (Shortest Processing Time) with setup time 
12. กฎ SSTPT (Shortest Total Processing Time) with setup time 
13. กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
ผลที่ไดจากการทดลองกฎตางๆ ทั้ง 13 กฎ โดยใชตัวช้ีวัดผลรวมเวลาลาชาของงานและ

เวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ จากการทดลอง
เพื่อหาวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษาที่สุดจากทั้ง 2 วิธี และ  
13 กฎ ไดผลการทดลองดังนี้ 
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ภาพที่  6.2  ภาพแสดงภาพรวมผลการทดลองวิธีและกฎตางๆ ดวยตวัวัดผลรวมเวลาลาชา 
ของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด เดือน เมษายน 2551 
 

126,000.00

128,000.00

130,000.00

132,000.00

134,000.00

136,000.00

Nondelay Active

Mean Earliness and Tardiness : April 2008

Series1

 
 

ภาพที่  6.3  ภาพแสดงผลการทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตดวยตวัวัดผลรวมเวลาลาชาของงาน
และเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด เดือน เมษายน 2551 

 
 

ลดลง 4.77% 
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จากภาพที่ 6.3 จะเห็นไดวา การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยดวยตัวช้ีวัดผลรวม
เวลา ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด มีคาเทากับ 129,168.00 และการจัดตารางการ
ผลิตแบบแอคทีฟมีคาเทากับ 135,326.00 ซ่ึงการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยมีคาผลรวมเวลา
ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนดโดยเฉลี่ย ต่ํากวา การจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 
คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 4.77 % ดังนั้น จึงสรุปไดวา ผลการทดลองการจัดตารางการผลิต
ประจําเดือนเมษายน 2551 วิธีที่ดีที่สุดสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา คือ การจัดตารางการผลิต
แบบ นอนดีเลย 
 

122,000.00

124,000.00

126,000.00

128,000.00

130,000.00

132,000.00

134,000.00

136,000.00

EDD MPWT

Mean Earliness and Tardiness : April 2008

Series1

 
 

ภาพที่  6.4  ภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวางกฎเดิมของโรงงานและกฎใหม เดือน เมษายน 2551 
 

จากภาพที่ 6.4 จะเห็นไดวากฎเดิมของโรงงานกรณีศึกษาที่ใชอยูคือ การจัดตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยดวยกฎEDD มีคาเทากับ 134,614.00 และการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย
ดวยกฎใหม คือ กฎ MPWT มีคาเทากับ 126,251.00 ซ่ึงมีคานอยกวา กฎเดิมของโรงงานกรณีศึกษา
พบวาลดลงจากกฎเดิมคิดเปนเปอรเซ็นตมีคาเทากับ 6.62% 

ลดลง 6.62% 
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ภาพที่  6.5  ภาพแสดงภาพรวมของผลการทดลองวิธีและกฎตางๆ ดวยตัววดัผลรวมเวลาลาชาของ
งานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด เดือน พฤษภาคม 2551 

 

222,000.00

224,000.00

226,000.00

228,000.00

230,000.00

232,000.00

234,000.00

Nondelay Active

Mean Earliness and Tardiness: May 2008

Series1

 
ภาพที่  6.6  ภาพแสดงผลการทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตดวยตวัวัดผลรวมเวลาลาชาของงาน

และเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด เดือน พฤษภาคม 2551 
 

 

ลดลง 2.85% 
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จากภาพที่ 6.6 จะเห็นไดวา การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยดวยตัวช้ีวัดผลรวม
เวลา ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด มีคาเทากับ 226,220.00 และการจัดตารางการ
ผลิตแบบแอคทีฟมีคาเทากับ 232,658.00 ซ่ึงการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยมีคาผลรวมเวลา
ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนดโดยเฉลี่ย ต่ํากวา การจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 
คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 2.85% ดังนั้น  จึงสรุปไดวา ผลการทดลองการจัดตารางการผลิต
ประจําเดือนพฤษภาคม 2551 วิธีที่ดีที่สุดสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา คือ วิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลย 

 

225,600.00

225,800.00

226,000.00

226,200.00

226,400.00

226,600.00

EDD MPWT

Mean Earliness and Tardiness : May

Series1

 
 

ภาพที่  6.7  ภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวางกฎเดมิของโรงงานและกฎใหม เดือน พฤษภาคม 2551 
 

จากรูปที่ 6.7 จะเห็นไดวากฎเดิมของโรงงานกรณีศึกษาที่ใชอยูคือ การจัดตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยดวยกฎ EDD มีคาเทากับ 226,559.00 และการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย
ดวยกฎใหม คือกฎ MPWT มีคาเทากับ 225,958.00 ซ่ึงมีคานอยกวา กฎเดิมของโรงงานกรณีศึกษา 
พบวา ลดลงจากกฎเดิมคิดเปนเปอรเซ็นตมีคาเทากับ 0.27% 
 
 
 

ลดลง 0.27% 
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345000

350000

355000

360000

365000

370000

Mean Earliness and Tardiness (April&May)2008

Series1

Series1 355388 367984

Non-delay Active

 
ภาพที่  6.8  ภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวางวิธีเดิมของโรงงานและวธีิใหมรวม  

(เมษายน-พฤษภาคม 2551) 
 

345000

350000

355000

360000

365000

Mean Earliness and Tardiness (April&May)2008

Series1

Series1 361173 352209

EDD MPWT

 
 

ภาพที่  6.9  ภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวางกฎเดิมของโรงงานและกฎใหมรวม  
(เมษายน-พฤษภาคม 2551)  

 
สรุปผลการทดลองจะเห็นไดวา ทั้ง 2 เดือน คือ เดือนเมษายน และเดือนพฤษภาคม 

2551 วิธีที่ดีที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา คือ การจัดตารางการผลิตแบบวิธีนอนดีเลย และกฎที่
ใชในการจัดตารางการผลิตที่ดีและเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษาคือการจัดตารางการผลิตดวยกฎ 
MPWT รวมทั้งสามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได 50% 

ลดลง 3.423% 

ลดลง 2.482% 
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6.2 ขอเสนอแนะ 
6.2.1 ในงานวิจัยไดนํากฎและวิธีการจัดตารางการผลิต ซ่ึงในปจจุบันมีหลายงานวิจัยไดนํามา

ประยุกตใชกับการแกปญหาแบบการจัดเรียงลําดับไดดี จึงควรมีการพัฒนาการแกปญหานี้ เพราะ
การจัดตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพสามารถสงสินคาไดตรงตามกําหนด เปนปญหาหลักของ 
อุตสาหกรรมที่มีสินคาหลากหลาย  

6.2.2 จากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต พบวาโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่เสนอ
ในงานวิจัยนี้ สามารถนําไปใชกับโรงงานที่มีระบบการผลิตตามสั่งเปนงานๆ (Job Shop) ปญหาซึ่ง
อาจจะเกิดขึ้นไดเมื่อนําไปใชคือ ความแตกตางของรูปแบบผลิตภัณฑ ซ่ึงจะมีผลตอ ขั้นตอนการ
ทํางานและเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนการทํางาน ซ่ึงในแตละโรงงานจะไมเหมือนกันโดยตองใชผูมี
ประสบการณทางดานการจัดตารางการผลิตและการใชคอมพิวเตอรเปนอยางดีเพื่อ มิใหการจัด
ตารางการผลิตเกิดการผิดพลาด และสามารถปรับตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพและสอดคลอง
กับสภาพความไมแนนอนในการผลิตจริง 

6.2.3 จํานวนงาน จํานวนขั้นตอนการทํางาน จํานวนสถานีงาน และจํานวนเครื่องจักรที่
สามารถใชในการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมนี้ขึ้นอยูกับขอจํากัดดานทรัพยากรของเครื่อง
คอมพิวเตอรที่ใชอยู การที่มีจํานวนงาน จํานวนขั้นตอนการทํางาน จํานวนสถานีงานและจํานวน
เครื่องจักรมากเกินไปจะทําใหหนวยความจําของคอมพิวเตอร (Memory) ไมเพียงพอสําหรับการใช
งานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

6.2.4 การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนั้น มีสวนชวยใหเห็นถึงสภาพ
การทํางานของเครื่องจักรวามีเพียงพอตอการทํางานหรือไม สังเกตไดจากแผนภูมิแกนตใน
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต รวมถึงสามารถแสดงปญหาที่อาจเกิดขึ้นหากมีการเพิ่มหรือลด
จํานวนเครื่องจักรในการผลิต 
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