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หวัขอ้วทิยานิพนธ์ การจดัล าดบัการผลิตและการจดัตารางการผลิตส าหรับโรงงานผลิต
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

ช่ือผูเ้ขียน   ณฐัธยาน์ โสกุล 
อาจารยท่ี์ปรึกษา  ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ชชัพล มงคลิก 
สาขาวชิา   การจดัการโซ่อุปทานแบบบูรณาการ 
ปีการศึกษา   2554 
 

บทคัดย่อ 
 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเคราะห์ และแกไ้ขปัญหาในการวางแผน และจดัตาราง
การผลิตเพื่อลดจ านวนงานล่าชา้ รวมทั้งเพิ่มผลิตภาพในการจดัตารางการผลิต ให้แก่โรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษา โดยไดน้ าโปรแกรม Interactive Production Scheduling & Sequencing Software (IPSS) 
โดยใชก้ระบวนการล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process : AHP) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือ
ช่วยวิเคราะห์การตดัสินใจแบบพหุเกณฑ์ (Multiple Criteria Decision Making : MCDM) รวมถึง
วเิคราะห์การวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) ในการเลือกวิธีการจดัล าดบัการผลิต และการจดั
ตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยวตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิตจะพิจารณาจากตวัวดัผล
ของจ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) เวลางานล่าช้า (Total Tardiness) เวลารวมท่ีงานจะ
เสร็จก่อน (Total Earliness) และผลรวมเวลาท่ีงานอยูใ่นระบบ (Total Flow Time) 0.3672, 0.3618, 
0.1458 และ 0.1252 ตามล าดบั 
 โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมการรับจ้างผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
(Electronics Parts Factory) โดยกฎและวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีใชใ้นการทดลองมี 7 วิธี ไดแ้ก่ 
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ (1) EDD (Earliest Due Date), (2) กฎ LWKR (Least Work 
Remaining), (3) กฎ MWKR (Most Work Remaining), (4) กฎ MOPNR (Most Operation Remaining), 
(5) กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing Time), 
(6) กฎ  SPT (Shortest Processing Time) และ  (7) กฎ  STPT (Shortest Total Processing Time) ซ่ึ ง
ค่าเฉล่ียของคะแนนประเมินเม่ือพิจารณาจากพหุเกณฑ์ (Preference Score) ได้แก่ EDD, LWKR, 
MWKR, MOPNR, SMT, SPT และSTPT คือ 0.19514, 0.16136, 0.16065, 0.16065, 0.15417, 
0.09369 และ 0.06820 ตามล าดบั 
 

 

ฆ 

 

 DPU



ง 

 ผลการใชง้านโปรแกรม IPSS กฎการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับโรงงานท่ี
เป็กรณีศึกษาในงานวิจยัน้ี คือ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ EDD เป็นกฎท่ีใชใ้นการจดั
ตารางการผลิตท่ีมีผลต่อจัดตารางการผลิตในการทดลองเป็นแบบพหุเกณฑ์ (Muti-objective 
Scheduling) พบวา่ เปอร์เซ็นตจ์  านวนงานล่าชา้ลดลง 22.41%  สามารถลดเวลาการวางแผนการผลิต
ลงได ้37.5% 
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ABSTRACT 
  
 The objectives of this research were to analyze and solve the tardiness problem in 
order to reduce number of tardy jobs, total tardiness and increase productivity for an Electronics Parts 
Factory. The Interactive Production Scheduling & Sequencing Software (IPSS) was used to 
determine the most appropriate scheduling rules. The multi-objective production scheduling 
problem, which is the Multi Criteria Decision Making (MCDM), is solved by using the Analytical 
Hierarchy Process (AHP) approach. The multi-objectives of this study are (1) Number of Tardy 
Jobs, (2) Total Tardiness, (3) Total Earliness, and (4) Total Flow Time. The weights of criteria of 
Number of Tardy Jobs, Total Tardiness, Total Earliness and Total Flow Time are 0.3672, 0.3618, 
0.1458, and 0.1252, respectively. 
 The case study is an electronics factory. There are seven rules for scheduling and 
sequencing as follows: (1) the EDD rules (Earliest Due Date), (2) the LWKR rules (Least Work 
Remaining), (3) the MWKR rules (Most Work Remaining), (4) the MOPNR rules (Most 
Operation Remaining), (5) the SMT rules (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing 
Time with Total Processing Time), (6) the SPT rules (Shortest Processing Time) and (7) the 
STPT rules (Shortest Total Processing Time). According to the AHP results, the preference scores 
of EDD, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT, SPT, and STPT rules are 0.19514, 0.16136, 0.16065, 
0.16065, 0.15417, 0.09369, and 0.06820, respectively. 
 According to the experimental results, it is found that the most appropriate scheduling 
rule is the nondelay schedule with the EDD rule (Earliest Due Date). After the implementation of 
the multi-objective scheduling, tardiness percentage decreases by 22.41%, and the scheduling 
computational time decreases by 37.5% 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 อุตสาหกรรมรับจา้งผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทยเป็นอุตสาหกรรมหน่ึงท่ี
มีความส าคญัต่อการพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ ทั้งในดา้นการผลิต การตลาด การจา้งงาน การ
พฒันาเทคโนโลยีและความเช่ือมโยงกบัอุตสาหกรรมต่อเน่ืองอ่ืนๆ อีกหลายประเภท ในดา้นการ
ลงทุน  
 ปัจจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมรับจา้งผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ท่ีเป็นกรณีศึกษานั้น
ประสบปัญหาในการจดัส่งสินคา้ใหต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ในเวลาท่ีก าหนดซ่ึงเกิดจากการ
ขาดประสบการณ์และเคร่ืองมือในการจดัตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ โดยปัจจุบนัทางโรงงาน
ไดจ้ดัตารางการผลิตแบบงานท่ีใช้เวลาในการผลิตน้อยท่ีสุดท าก่อน (SPT: Shortest Processing 
Time) และจดัตารางการผลิตจากโปรแกรม Microsoft Office Excel ซ่ึงในเดือน ธนัวาคม 2553 มี
จ านวนงานล่าชา้ท่ีไม่สามารถส่งสินคา้ภายในเวลาท่ีก าหนดสูงสุดถึง 42.94% 
 
ตารางท่ี 1.1  ขอ้มูลการสั่งผลิต และงานล่าชา้  ประจ าเดือนตุลาคม 2553 – ธนัวาคม 2553 
 

 
ปัญหาการส่งมอบสินคา้ให้ลูกคา้ไม่ทนัก าหนดเวลาเป็นปัญหาส าคญัท่ีมีผลกระทบต่อ

ความเช่ือมัน่ของลูกคา้ท่ีมีต่อโรงงานผูผ้ลิต ภาพพจน์ของธุรกิจอุตสาหกรรม และการสูญเสียโอกาส
ในผลิตสินคา้เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ วธีิการท่ีมีประสิทธิภาพในแกปั้ญหาการส่ง

เดือน 
จ านวนงานสั่ง
ผลิต (Job) 

จ านวนงานท่ีส่งมอบ
ไดท้นัเวลา (Job) 

จ านวนงานล่าชา้ 
(Job) 

งานล่าชา้ % 

Oct 885 505 380 42.94% 
Nov 929 558 371 39.94% 
Dec 609 362 247 40.56% 
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มอบสินคา้ให้ลูกคา้ไม่ทนัก าหนดเวลาคือ การจดัตารางการผลิตโดยใชโ้ปรแกรมการจดัตารางการ
ผลิตแบบโตต้อบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) เพื่อให้สามารถปรับเปล่ียน
ตารางการผลิตไดต้ามสภาพความไม่แน่นอนท่ีพบในการผลิต เน่ืองจากวิธีการจดัตารางการผลิต
สามารถท าไดห้ลายวธีิจึงจ าเป็นตอ้งอาศยักระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy 
Process: AHP) เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือเพื่อช่วยวิเคราะห์การตดัสินใจแบบพหุเกณฑ์ (Multiple-
Criteria Decision-Making) 
 กระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process: AHP) เป็นหน่ึงใน
เคร่ืองมือเพื่อช่วยวิเคราะห์การตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์  (Multiple-Criteria Decision-Making) 
ประโยชน์ของ AHP คือการท่ีสามารถใช้ตวัแปรแบบพหุเกณฑ์ในผูต้ดัสินใจท่ีตอ้งเก่ียวขอ้งกบั
เกณฑ์การตดัสินใจทั้งแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม (Subjective) ในการประเมินทาง 
เลือกเพื่อให้ไดม้าซ่ึงการตดัสินใจ AHP เป็นกระบวนการท่ีไม่สลบัซบัซ้อนซ่ึงถูกออกแบบมาเพื่อ
วิเคราะห์ปัญหาท่ีซบัซ้อน AHP ยงัสามารถแสดงถึงล าดบัความส าคญัของเกณฑ์และทางเลือกซ่ึง
ไดม้าจากการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ (Pairwise Relative Comparisons) แทนท่ีการให้คะแนนเป็น
ตวัเลขตามความพอใจ ซ่ึงมีความยากกวา่และมีความเบ่ียงเบนสูง AHP ยงัสามารถแสดงวิธีการวดั
และแปลผลความสอดคลอ้ง (Consistency) ของการตดัสินใจ วธีิการสังเคราะห์แง่มุมอนัหลากหลาย
ของปัญหาท่ีซบัซ้อนไปสู่ผลลพัธ์ท่ีเป็นหน่ึงเดียว และวิธีการในการคน้หากรณีท่ีผลลพัธ์จะเปล่ียน 
แปลงถา้ขอ้มูลและการตดัสินใจเปล่ียนไป 
 โดยงานวจิยัน้ีแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ 
 ส่วนแรก คือ การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วยในการจัดตารางการผลิตให้กับ
โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาและเปรียบเทียบกบัวิธีการจดัตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษา 
 ส่วนท่ีสอง คือ การวเิคราะห์ทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการจดัตารางการผลิต โดยการ
ใชก้ระบวนการล าดบัชั้นเชิงวเิคราะห์ (Analytical Hierarchy Process: AHP) เน่ืองจากทางเลือกท่ีได้
จากส่วนแรก แต่ละทางเลือกนั้นมีขอ้ดีแตกต่างกนั 

 
1.2 วตัถุประสงค์ของงานวจัิย 

 เพื่อหากฏวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดให้กับโรงงานผลิตช้ินผลิตช้ิน
อิเล็กทรอนิกส์ 
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1.3 ขอบเขตของงานวจัิย 
 1. ในการท าวิทยานิพนธ์น้ี จะศึกษาเฉพาะตารางการผลิตในส่วนของเคร่ือง SMT (Surface 
Mount Technology) เท่านั้น เน่ืองจากเป็นกระบวนการผลิตท่ีเป็นคอขวด จะท าการเก็บขอ้มูล
ในช่วงมกราคม-เมษายน 2554 
 2. สามารถเปรียบเทียบผลการจดัล าดบัการผลิตและการจดัตารางการผลิตตามกฎและวิธีการ 
(Algorithm) ต่างๆ ไดแ้ก่ การจดัตารางการผลิตโดยใช้กฎ EDD กฎ MWKRS กฎ SSPT กฎ ATC 
และ กฎ MPWT โดยเป็นวิธีการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์เพื่อให้สามารถเลือก กฎและ
วิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ และเหมาะสมกับวตัถุประสงค์ของโรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษา 
 3. การศึกษาน้ีเป็นการหาวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสม โดยการน าเอากระบวนการ
วเิคราะห์ การตดัสินใจแบบพหุเกณฑม์าช่วยในการหาวธีิการจดัตารางการผลิตแบบหลายเกณฑ์การ
ตดัสินใจ ซ่ึงตวัช้ีวดัจะไดม้าจากการตอบแบบสอบถามของผูบ้ริหารโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา โดย
ไดต้วัช้ีวดัต่างๆ ดงัน้ี 
  3.1  ผลรวมเวลาท่ีงานอยูใ่นระบบ (Total Flow Time) 
  3.2  เวลารวมท่ีงานจะเสร็จก่อนก าหนด (Total Earliness) 
  3.3  ผลรวมค่าของเวลาล่าชา้ของงาน (Total Tardiness) 
  3.4  จ านวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Jobs) 
 
1.4 ขั้นตอนการด าเนินงานวจัิย 
 1.  ส ารวจศึกษาสภาพปัญหาพร้อมทั้งก าหนดขอบเขต และวตัถุประสงคข์องงานวจิยั  
 2.  ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัการจดัตารางการผลิต 
 3.  ศึกษาขั้นตอนการจดัตารางการผลิต และวธีิการปฏิบติังานของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 4.  ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 5.  ท าการศึกษาการจดัตารางการผลิต โดยใชโ้ปรแกรมการจดัตารางการผลิตแบบโตต้อบ   
            (Interactive Production Scheduling and Sequencing) 
 6.  ค านวณหาค่าตวัวดัผลต่างๆ 
 7.  วเิคราะห์ขอ้มูล และประเมินผลตารางการผลิตท่ีได ้
 8.  สรุปผลการวจิยัและขอ้เสนอแนะ 
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1.5  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  สามารถประยกุตใ์ชท้ฤษฏีและหลกัการนจดัตารางการผลิตใหแ้ก่โรงงานกรณีศึกษา 
 2.  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนกระบวนการผลิต 
 3.  สามารถลดเวลางานล่าชา้ในกระบวนการผลิตท่ีเป็นคอขวด 
 4.  สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ตามรูปแบบ และจ านวนท่ีตอ้งการ และสามารถ
ส่งสินคา้ไดท้นัก าหนดเวลา 
 5. สามารถลดเวลาในการจดัล าดบัการผลิตและการจดัตารางการผลิต ซ่ึงเป็นขั้นตอนหน่ึงใน
การวางแผนการผลิตได ้
 
1.6 แผนการด าเนินงาน 
 
ตารางท่ี 1.2  แผนการด าเนินการ 
 

ล าดบั ขั้นตอนการวิจยั 
ระยะเวลา (เดอืน) 

หมาย
เหตุ 

2554 2555 

ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1 ส ารวจศึกษาสภาพปัญหา
พร้อมทั้งก าหนดขอบเขต 
และวตัถุประสงคข์อง
งานวิจยั 

   
 

      

2 ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวกบั 
การจดัตารางการผลิต   

         

3 ศึกษาขั้นตอนการจดัตาราง
การผลิต และวิธีการ
ปฏิบติังานของโรงงาน 
ท่ีเป็นกรณีศึกษา 

  
 

       

4 ศึกษากระบวนการวาง
แผนการผลิตช้ินส่วน
อิเลก็ทรอนิกส์  ของโรงงาน
ท่ีเป็นกรณีศึกษา 
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ตารางท่ี 1.2  แผนการด าเนินการ (ต่อ) 

ล าดบั ขั้นตอนการวิจยั 
ระยะเวลา (เดอืน) 

หมาย
เหตุ 

2554 2555 

ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

5 ท าการศึกษาการจดัตารางการ
ผลิต โดยใชโ้ปรแกรมการจดั
ตารางการผลิตแบบโตต้อบ  
(Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) 

       
 

 
 

 
 

6 ค านวณหาค่าตวัวดัผลต่าง ๆ          

7 วเิคราะห์ขอ้มูล และ
ประเมินผลตารางการผลิตท่ีได ้
สรุปผลการวจิยั และ
ขอ้เสนอแนะ 

         

8 สรุป และขอ้เสนอแนะ          
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บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 
 เ น้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีต่างๆ ท่ี เ ก่ียวข้องกับการจัดตารางการผลิต 
(Scheduling) และการจดัล าดบัการผลิตท่ีมีเวลาตั้งเคร่ืองจกัรข้ึนกบัล าดบังานก่อนหนา้และงานวิจยั
ต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
  
2.1 แนวคิด ทฤษฎ ีและผลงานวิจัยทีเ่กีย่วข้องกบัการจัดล าดับการผลติและการจัดตารางการผลติ 
 การจดัตารางการผลิตเป็นการแยกประเภทและปริมาณสินคา้ออกมาให้ชดัเจนว่า ใคร
จะเป็นผูท้  า จะใชเ้คร่ืองจกัรเคร่ืองใด จะเร่ิมท าวนัไหน ตั้งแต่เวลาใดถึงเวลาใด และท าจ านวนเท่าใด 
กล่าวอีกนยัหน่ึงก็คือ เป็นการจดัเตรียมตารางเวลาการท างานให้กบัทรัพยากรท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงอาจจะ
เป็นคนงานหรือเคร่ืองจกัรอุปกรณ์  
 ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัล าดบัการผลิตและการจดัตารางการผลิตมีความเก่ียวขอ้งกบั
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ การพฒันาแบบจ าลองท่ีใช้ในการจดัตารางการผลิต รวมถึงเทคนิค 
ต่างๆ ท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาท่ีเก่ียวขอ้งโดยเนน้ การวเิคราะห์เชิงปริมาณเร่ิมตั้งแต่การแปลงเป้าหมาย
ในการตัดสินใจไปเป็นฟังก์ชันเป้าหมาย (Objective function) และการแปลงข้อจ ากัดต่างๆ ในการ
ตดัสินใจไปเป็นขอ้จ ากดัในแบบจ าลองปัญหา โดยทัว่ไปเป้าหมายในการตดัสินใจท่ีเก่ียวขอ้งใน
การจดัล าดบัการผลิตและตารางการผลิต ไดแ้ก่ 
 1. การตอบสนองท่ีรวดเร็วต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
 2. การส่งมอบผลิตภณัฑท์นัตามเวลาท่ีลูกคา้ก าหนด เป็นตน้ 
ชนิดของตารางการผลิตท่ีเป็นไปได ้มีดงัน้ี 
 2.1.1 ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semi-active Schedule)  
   เป็นตารางการผลิตท่ีได้จากวิธีการเล่ือนซ้ายเฉพาะแห่ง (local left-shift) ในการหาตาราง 
การผลิตท่ีท าใหต้วัวดัผล (regular measure of performance) ดีท่ีสุดเราสามารถพิจารณาเฉพาะตาราง
การผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ โดยท่ีเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ
เป็นเซตของตารางการผลิตซ่ึงไม่มีขั้นตอนการผลิตใดท่ีสามารถเล่ือนเวลาเร่ิมตน้ให้เร็วข้ึนไดโ้ดยท่ี
ไม่มีการเปล่ียนล าดบัการผลิตของช้ินงานท่ีท างานบนเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง (French, 1982) 
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 2.1.2 ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedule)  
 เป็นตารางการผลิตท่ีไดจ้ากวิธีการเล่ือนซ้ายทั้งหมด (global left-shift) เซตของตาราง
การผลิตแบบแอคทีฟเป็นสับเซตของเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ ในการหาตารางการ
ผลิตท่ีท าใหต้วัวดัผลดีท่ีสุดเราสามารถพิจารณาเฉพาะตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบ
แอคทีฟ โดยท่ีเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟเป็นเซตของตารางการผลิตซ่ึงไม่มีขั้นตอนการ
ผลิตใดท่ีสามารถเล่ือนเวลาเร่ิมตน้ให้เร็วข้ึนไดโ้ดยท่ีไม่ท าให้ข้ึนตอนการผลิตอ่ืนล่าช้าหรือไม่ท า
ใหข้ดัต่อเง่ือนไขล าดบัก่อน-หลงัการผลิต (French, 1982)  
 2.1.3 ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์(Non-Delay Schedule)  
 เป็นสับเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยมีลกัษณะส าคญัคือ ไม่มีเคร่ืองจกัรใดท่ี
ถูกปล่อยให้วา่งถา้เคร่ืองจกัรนั้นสามารถท าขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนได ้แมว้า่จะไม่สามารถ
รับประกนัไดว้า่ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด (optimal solution) อยูใ่นเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์แต่
ตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุดในเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์เป็นผลลพัธ์ท่ีใกลเ้คียงกบัผลลพัธ์ท่ี
ดีท่ีสุดแมว้า่จะมิใช่ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดก็ตาม (Baker, 1974) 
 2.1.4 ตารางการผลิตแบบออพติมอล (Optimal Schedule)  
  เป็นตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุดส าหรับวตัถุประสงคใ์นการจดันั้นๆ ไม่มีตารางการผลิตใดท่ี
ดีไปกวา่น้ีอีก 
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ตารางท่ี 2.1  การผลิตแบบต่างๆ  
 

 
หมายเหตุ:  (ก) เซมิแอคทีฟ            (ข) แอคทีฟ           (ค) นอนดีเลย ์              (ง) ออพติมอล 
 

ท่ีมา:  เอกสารประกอบการสอน อาจารย ์ดร.ชชัพล มงคลิก 
 
2.2 ตัวแปรหรือพารามิเตอร์ 
 ในการจดัตารางการผลิต จะตอ้งมีตวัแปรหรือพารามิเตอร์พื้นฐานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดั
ตารางการผลิตดว้ยทุกคร้ัง ตวัแปรพื้นฐานมีดงัต่อไปน้ี 
 2.2.1 เวลางานเสร็จส้ิน (Complete Time) หมายถึงเวลาเสร็จส้ินของการท างาน i  นั้นๆ ถูก
แทนดว้ยสัญลกัษณ์ Ci 
 2.2.2  เวลาด าเนินงาน (Process Time) หมายถึงเวลาท่ีใชใ้นการท างาน i นั้น ๆ ท่ีทรัพยากร j 
แทนดว้ยสัญลกัษณ์ Tij 
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 2.2.3  เวลาพร้อมท างาน (Readiness Time) หมายถึงเวลาท่ีพร้อมในการท างาน i นั้นๆ แทนดว้ย
สัญลกัษณ์ ri 
 2.2.4  เวลาก าหนดส่ง (Due Date) หมายถึงก าหนดเวลาท่ีเสร็จส้ินการท างาน i นั้นๆ แทนดว้ย
สัญลกัษณ์ Di 
 
2.3 เป้าหมายหรือวตัถุประสงค์ของการจัดตารางการผลติ 
 เป้าหมายหรือวตัถุประสงค์ของการจดัตารางการผลิตหมายถึง การจดัตารางการผลิต  
นั้นๆ วา่มีวตัถุประสงคอ์ยา่งไร เช่น ตอ้งการส่งมอบงานให้ทนัตามก าหนดเวลา มีอตัราการใชง้าน
เคร่ืองจกัรมากท่ีสุด เป็นตน้ วตัถุประสงค์โดยทัว่ไปส าหรับการจดัตารางการผลิต สามารถจ าแนก
ตามตวัวดัผลไดด้งัรายละเอียดต่อไปน้ี 
 2.3.1 เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง ค่าเฉล่ียของเวลาการไหลของงานในระบบ
สามารถหาค่าไดต้ามสมการท่ี 2.1 

       (2.1) 
 
            โดยท่ี      
 
 Fj    หมายถึง       เวลาการไหลของงาน j 
 Cj หมายถึง เวลาท่ีการท างาน j เสร็จส้ิน 
 rj หมายถึง เวลาท่ีการท างาน j พร้อมท่ีจะท างาน 
 n  หมายถึง จ านวนงานทั้งหมด 
  
 วตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิตน้ีคือ เป็นการจดัตารางการผลิตให้ไดเ้วลาการ
ไหลของงานเฉล่ียต ่า 
 2.3.2 เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง ค่าเฉล่ียของเวลาสายของงานในระบบ สามารถหาค่า
ไดต้ามสมการท่ี 2.2 
 
 
โดยท่ี   
 

 

 

 

(2.2) 
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 Lj หมายถึง   ระยะเวลาท่ีงานเสร็จก่อนหรือหลงัเวลา ก าหนดส่งงาน 
 Cj  หมายถึง   เวลาเสร็จงานของงาน j 
 dj  หมายถึง   เวลาก าหนดส่งงาน j 
 n  หมายถึง   จ านวนงานทั้งหมด 
 

 วตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิตน้ีคือ เป็นการจดัตารางการผลิตให้ไดเ้วลาสาย
ของงานโดยเฉล่ียต ่า 
 2.3.3 เวลาล่าชา้ของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง ค่าเฉล่ียของเวลาล่าชา้ของงานในระบบ สามารถหา
ค่าไดส้มการท่ี 2.3 

 
 
 โดยท่ี   
  

 Lj  หมายถึง  ระยะเวลาท่ีงานเสร็จก่อนหรือหลงัเวลาก าหนดส่งงาน 
 

 วตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิตในท่ีน้ีคือ เป็นการจดัตารางการผลิตให้ไดเ้วลา 
ล่าชา้ของงานโดยเฉล่ียต ่า 
 2.3.4 จ านวนงานล่าชา้ หมายถึง จ านวนงานท่ีส่งมอบไม่ทนัเวลาก าหนดส่งมอบสามารถหาค่า
ไดต้ามสมการท่ี 2.4 

 
 โดยท่ี    
 
  

 วตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิตน้ีคือ เป็นการจดัตารางการผลิตให้ไดค้่าจ  านวน
งานล่าชา้ต ่า 
 
 
 
 
 

 

 

(2.3) 

 

 

(2.4) 
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2.4  ข้อจ ากดัในการจัดตารางการผลติ (Constrain) 
 ขอ้จ ากดัในการจดัตารางการผลิตคือเง่ือนไขท่ีตอ้งพิจารณาในการจดัตารางการผลิต มี
หลายอยา่งดว้ยกนั เช่น 
 2.4.1 ล าดบัการด าเนินการ (Precedence) งานแต่ละงานนั้นมีล าดบัของขั้นตอนการท างานอยู ่ 
ดงันั้นในการจดัตารางการผลิต การท างานขั้นตอนแรกตอ้งถูกกระท าก่อนการท างานถดัไป โดยไม่
สามารถจดัขา้มขั้นตอนได ้
 2.4.2 การทดแทนกนัได้ของทรัพยากร (Resource Replacement) โดยทัว่ไปในการผลิต จะมี
ทรัพยากรบางอยา่งท่ีสามารถทดแทนกนัได ้ดงันั้นการจดัตารางการผลิต  ถา้หากมีทรัพยากรบางตวั
ไม่ว่าง ก็สามารถน าทรัพยากรตวัอ่ืนๆ ท่ีสามารถทดแทนได้และว่างอยู่มาท างานแทน ท าให้ได้
ตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 2.4.3 เ ง่ือนไขการแก้ปัญหาเม่ือเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหว่างการด าเนินการ 
(Resume/Repeat) เม่ือทรัพยากรเกิดการหยุดข้ึนมา งานท่ีทรัพยากรนั้นท าอยู่ตอ้งเร่ิมตน้ท าใหม่ 
(Repeat) หรือไม่ หรือวา่สามารถท าต่อไดเ้ลย (Resume) 
 2.4.4 อ่ืนๆ เช่น การอนุญาตให้สามารถขดัจงัหวะการท างานของทรัพยากรไดห้รือไม่ (Preemption) 
เป็นตน้ 
 เป้าหมายของการตดัสินใจท่ีมีความส าคญัมากในการก าหนดงานการผลิต คือ 
 1. การใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 2. การตอบสนองความตอ้งการอยา่งรวดเร็ว 
 3. มีความสอดคลอ้งกบัก าหนดเวลาส้ินสุด 
 โดยมากตน้ทุนการผลิตท่ีส าคญัมกัจะสัมพนัธ์กบัตวัวดัประสิทธิภาพของระบบเหล่าน้ี  
เช่น เวลาว่างของเคร่ืองจกัร การรอคอยงาน การล่าช้าของงาน ท่ีสามารถน ามาคิดเป็นตน้ทุนของ
ระบบการผลิตโดยรวมได ้ฉะนั้นถา้เราจดัการและควบคุมให้ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนเหล่าน้ีมีค่าลดลงก็จะ
ท าใหต้น้ทุนของระบบการผลิตลดลงไดอ้ยา่งมาก 
 ฉะนั้นจึงสามารถกล่าวไดว้า่ปัญหาของการก าหนดงานการผลิตเป็นปัญหาการตดัสินใจ
ท่ีเก่ียวกบั 
 1. การตดัสินใจเพื่อการจดัสรรทรัพยากรการผลิต 
 2. การตดัสินใจเพื่อเรียงล าดบัการผลิต 
 
 
 

DPU



12 

2.5 ประเภทของปัญหาการจัดล าดับงาน 
 การท่ีเราจะสามารถจดัล าดบังานได้นั้น เราจะต้องทราบถึงลกัษณะของงานท่ีจะถูก
น ามาท าการผลิตและลกัษณะการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีจะผลิตงานนั้นเสียก่อน เป็นตน้วา่ การผลิต
นั้นแบ่งเคร่ืองจกัรออกเป็นสถานีงานเดียว (Single Stage) หรือหลายสถานี (Multiple Stage) ถา้งาน
ท่ีจะน ามาท าการผลิตมีเวลาการผลิตท่ีสม ่าเสมอตลอดการผลิต  เราเรียกระบบการผลิตนั้นวา่ Static 
Process ในทางตรงกนัขา้มถา้งานท่ีจะถูกน ามาท าการผลิตนั้นมีเวลาของงานท่ีไม่สม ่าเสมอ มีการ
เปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา เราจะเรียกกระบวนการผลิตนั้นวา่ Dynamic Process (Baker, 1974) 
 Day and Hottenstein (1970) ไดแ้สดงการจ าแนกลกัษณะของปัญหาของการจดัล าดบั
การผลิตดงัแสดงในภาพท่ี 2.6.1 ซ่ึงจากโครงสร้างของรูปแบบปัญหา ไดแ้สดงให้เห็นส่วนประกอบ
ต่างๆ ตามล าดบั 
 

 
 

ภาพท่ี 2.1  การจ าแนกชนิดของการจดัล าดบัการผลิต 
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2.6 รูปแบบของการจัดเรียงเคร่ืองจักรในระบบการผลติ 
 รูปแบบของการจดัเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตมีอยู่หลายลกัษณะ ข้ึนอยูก่บัระบบการ
ท างานและปัจจยัแวดลอ้มต่างๆ ขององคก์ร ซ่ึงรูปแบบของการจดัเรียงเคร่ืองจกัรท่ีมีความเก่ียวขอ้ง
กบัโครงการวศิวกรรมท่ีไดท้  าการศึกษา ไดแ้ก่ 
 2.6.1 เคร่ืองจกัขนานท่ีเหมือนกนั (Identical Parallel Machine) 
 ระบบน้ีจะประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร m เคร่ืองท่ีเหมือนกนัและขนานกนั หมายความว่า
เคร่ืองแต่ละเคร่ืองท าหน้าท่ีเหมือนกนัและมีประสิทธิภาพเหมือนกนั ดงัแสดงในภาพ 2.7.1 โดยท่ี 
สถานีท่ี 1 มีเคร่ืองจกัรท่ี 1 คือ MC (1,1) เคร่ืองจกัรท่ี 2 คือ MC (1,2) และเคร่ืองจกัรท่ี 3 คือ MC 
(1,3) โดยท่ีทั้ง 3 เคร่ืองท าหน้าท่ีเหมือนกนัและผลิตงาน j1 ไดโ้ดยใช้เวลาเท่ากนั ซ่ึงระบบผลิต
จ านวนมากมีวธีิการท างานในลกัษณะน้ี 
 

 
  
ภาพท่ี 2.2  ลกัษณะเคร่ืองจกัรวางขนานท่ีเหมือนกนั (Identical Parallel Machine) 
 
 2.6.2  เคร่ืองจกัรขนานกนัท่ีอตัราการผลิตต่างกนั (Parallel Machine with Different) 
 ระบบน้ีจะประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร m เคร่ือง เหมือนกนั โดยมีการท างานแบบขนาน
และเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองท าหนา้ท่ีเหมือนกนั แต่จะแตกต่างกนัตรงท่ีประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร
หรือความเร็วของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองไม่เท่ากนั เช่น จากรูป 2.7.1 เวลาท าการผลิตของ MC (1,1) 
เป็น 8 นาที แต่เคร่ือง MC (1,2) ใช้เวลาผลิตแค่ 5 นาที เป็นต้น ถ้าก าหนดให้เวลาท างานบน
เคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ป็นฐานในการก าหนดเวลา คือ Pj และอตัราส่วนของความเร็วของเคร่ืองจกัร i เม่ือ
เทียบกบัเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ป็นตวัก าหนดเวลาคือ Vi (เคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ป็นตวัก าหนดเวลาจะมี Vi = 1) 
ดงันั้นเวลา Pij คือเวลาท่ีงาน j ใช้บนเคร่ืองจกัร i ซ่ึงมีค่าเท่ากบั Pj/Vi ตวัอย่างเช่น ในระบบมี
เคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง ถา้เลือกเคร่ืองแรกเป็นเคร่ืองส าหรับก าหนดฐานเวลา ดงันั้น V1 = 1 ถา้สมมติวา่ 
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P1=20 และ V2=1.1 เพราะฉะนั้นเวลาท่ีเคร่ืองจกัร 2 ตอ้งใชใ้นการท างาน j มีค่าเท่ากบั P2j=P1/V2 
= 20/1.1 = 18.18 จะเห็นไดว้า่  การท างานในลกัษณะน้ีความเร็วของเคร่ืองจกัรน้ีไม่ไดข้ึ้นกบังานท่ี
ท า  เพราะไม่วา่เคร่ืองจกัรจะท างานใดก็ตามจะใชอ้ตัราส่วนความเร็ว Vi เท่าเดิมเสมอ และค่าน้ีไม่
ข้ึนกบังานท่ีท าดว้ย  กรณีเคร่ืองจกัรขนานกนัท่ีอตัราการผลิตต่างกนั  อาจจะเกิดข้ึนไดจ้ากการท่ี
เคร่ืองจกัรบางเคร่ืองมีอายุเก่ากวา่เคร่ืองจกัรเคร่ืองอ่ืน นอกจากนั้นถา้เคร่ืองจกัรมีความเร็วเท่ากนั
หมด (Vi=1) ลกัษณะน้ีก็จะเป็นการท างานแบบเคร่ืองจกัรขนานท่ีเหมือนกนั 
 
2.7 ผลรวมของเวลาล่าช้าของงานและเวลาทีง่านเสร็จก่อนก าหนด (Total Earliness and Tardiness) 
 ฟังก์ชนัวตัถุประสงค์แสดงถึงผลรวมของค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากงานเสร็จก่อนก าหนด
และงานท่ีเสร็จล่าชา้ของทุกงาน   
  ขอ้จ ากดัท่ี 1  แสดงถึงเวลาเสร็จงานของงานในต าแหน่งท่ี 1 บนเคร่ืองจกัรแรกจะตอ้ง
ไม่นอ้ยกวา่เวลาการผลิตของตวัมนัเองทั้งน้ีเพื่อไม่ให้งานในต าแหน่งท่ี 1 สามารถเร่ิมก่อนเวลาท่ี 0 
ได ้ 
  ขอ้จ ากดัท่ี 2  มีไวเ้พื่อท าให้งานท่ีอยูใ่นต าแหน่งติดกนับนเคร่ืองจกัรเดียวกนัไม่สามารถ
ด าเนินการผลิตซอ้นทบักนัได ้
  ขอ้จ ากดัท่ี 3  ท าให้การด าเนินงานบนเคร่ืองจกัรเดียวกนัไม่สามารถด าเนินการผลิต
ซอ้นทบักนัได ้
  ขอ้จ ากดัท่ี 4  แสดงถึงเวลาแลว้เสร็จของแต่ละงานบนเคร่ืองจกัรสุดทา้ยจะตอ้งเท่ากบั
เวลาก าหนดส่งของงานนั้นๆ ลบช่วงเวลาท่ีงานถูกท าเสร็จก่อนก าหนดหรือบวกกบัช่วงเวลาท่ีงาน
ถูกท าเสร็จล่าชา้ 
 
2.8  กฎและวธีิการจัดตารางการผลติ 
 ส าหรับวิธีการจัดสายการผลิตนั้นมีหลากหลายวิธี ซ่ึงเป็นตามเง่ือนไข และความ
เหมาะสมของลกัษณะปัญหาท่ีตอ้งการจดัสายการผลิต 
 กฎและวิธีการจดัตารางการผลิตมีหลายวิธีการในการจดัล าดบัของขั้นตอนการท างาน 
ดงัภาพท่ี 2.3 
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ภาพท่ี 2.3  วธีิการในการจดัตารางการผลิตแบบต่างๆ 
 
 2.8.1 วธีิการฮิวริสติก (Heuristic Procedures)   
 วธีิน้ีเป็นการน ากฎต่างๆ มาใชใ้นการหาผลลพัธ์ท่ีน่าพอใจของปัญหา และวธีิท่ีท าให้ผล
ลพัธ์เป็นท่ีน่าพอใจนั้นไม่สามารถรับรองไดว้า่เป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงวิธีการน้ีสามารถหาผลลพัธ์
ของปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่ โดยไม่ตอ้งใชก้ารค านวณมากนกั (Baker, 1974: 195) กฎต่างๆ ท่ีเป็น 
ฮิวริสติก ไดแ้ก่ 
 1.  กฎการจดัล าดบัความส าคญั (Priority Dispatching Rules) 
  1.1 EDD (Earliest Due Date) กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของงานท่ีจะถึง
ก าหนดเวลาส่ง  งานเร็วท่ีสุด 
  1.2 SPT (Shortest Processing Time) กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการท างานท่ีมีเวลา
การท างานนอ้ยท่ีสุด 
  1.3 LWKR (Least Work Remaining) กฎน้ีเป็นการเลือกงานท่ีมีขั้นตอนการท างาน
ท่ีงานนั้นมีผลรวมขอเวลาการท างานท่ีเหลือ (Work Remaining) นอ้ยท่ีสุด 
  1.4 MWKR (Most Work Remaining) กฎน้ีเป็นการเลือกงานท่ีมีขั้นตอนการท างาน
ท่ีงานนั้นมีผลรวมของเวลาการท างานท่ีเหลือ (Work Remaining) มากท่ีสุด    
  1.5 MOPNR (Most Operation Remaining) กฎน้ีเป็นการเลือกงานท่ีมีขั้นตอนการ
ท างานท่ีเหลือมากท่ีสุด  
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  1.6  SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 
Processing Time) กฎน้ีเป็นการเลือกงานท่ีมีขั้นตอนการท างานซ่ึงมีค่าของผลคูณระหว่างเวลา 
การท างานกบัผลรวมของเวลาการท างานทั้งหมดของงานนอ้ยท่ีสุด 
  1.7  STPT (Shortest Total Processing Time) กฎน้ีเป็นการเลือกงานท่ีมีขั้นตอนการ
ท างานของงานซ่ึงมีค่าผลรวมของเวลาการท างานทั้งหมดนอ้ยท่ีสุด 
 2. วิธีการสุ่ม (Sampling Procedures) วิธีการน้ีจะเลือกวิธีการสุ่ม ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัจ  านวน
ขั้นตอนการท างานด้วย จ านวนตวัอย่างจากการสุ่มท่ีมากกว่าจะไดผ้ลลพัธ์ท่ีเขา้ใกลผ้ลลพัธ์ท่ีดี
มากกวา่จ านวนตวัอยา่งท่ีนอ้ยกวา่ (Baker, 1974: 200) 
 3. วิธีการสุ่มโดยใชค้วามน่าจะเป็น (Probabilistic Dispatching Procedures) เป็นการน า
ค่าความน่าจะเป็นมาใช้ในการหาผลลัพธ์ท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงคล้ายกับวิธีการสุ่มตัวอย่าง (Sampling 
Procedures) (Baker, 1974: 202) 
 2.8.2 วธีิการทางคณิตศาสตร์ (Mathematical  Approach)  
 เป็นการน าแบบจ าลองทางดา้นคณิตศาสตร์มาใชใ้นการค านาณหาผลลพัธ์  เช่น การใช้
โปรแกรมเลขจ านวนเต็ม (Integer Programming) ซ่ึงเป็นวิธีการโปรแกรมเลขจ านวนเต็มเพื่อหา
ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด โดยสามารถรับประกนัไดว้า่ ผลลพัธ์ท่ีไดเ้ป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด (Optimal solution) 
(Baker, 1974:2006) 
 
2.9 ผงัก้างปลาวเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิการส่งมอบงานล่าช้า 
  เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพ 7 QC Tools โดยเป็นการวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพื่อหาแนวทางแกไ้ข วธีิการวเิคราะห์โดยหลกั 4 M ไดแ้ก่  

 M - Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
 M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
 M - Method กระบวนการท างาน 

 ซ่ึงจะน าปัญหาหลกัไวท่ี้หวัปลาโดยจะระดมความคิดจากผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งกบัปัญหา
หลกัท่ีเกิดข้ึนโดยจะเน้นท่ีปริมาณความคิดของปัญหามากกว่าคุณภาพเพื่อจะแตกปัญหาใหญ่ให้
กลายเป็นปัญหายอ่ยโดยใช้ค  าถามวา่ “ท าไม?” จากนั้นก็จะแกจ้ากปัญหายอ่ยกลบัไปสู่ปัญหาใหญ่
และก าหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหาหลกัต่อไป 
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ภาพท่ี 2.4  ผงักา้งปลาวเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหา 
 
2.10  แนวคิดเกีย่วกบัการจัดตารางการผลติแบบโต้ตอบ (Interactive Production Scheduling) 
 การจดัตารางการผลิตเป็นปัญหาท่ีมีความยากทั้งในเชิงทฤษฎี และปฏิบติั ปัญหาการจดั
ตารางการผลิตในเชิงทฤษฎีซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการหาตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด และสอดคลอ้งกบัเง่ือนไข
ขอ้จ ากดัต่างๆ ในการจดัตารางการผลิตมีความยุง่ยากซบัซ้อน และส่วนใหญ่เป็นปัญหาในลกัษณะ 
NP-hard (Garey and Johnson, 1979) ดงันั้นจึงมีรายงานเก่ียวกบัการน าทฤษฎีการจดัตารางการผลิต
ไปใชใ้นทางปฏิบติัน้อยมาก ปัญหาในทางปฏิบติัมีความซับซ้อน เน่ืองจากมีเง่ือนไขจ านวนมาก 
และมีความหลากหลายเกิดข้ึน (Fox, 1987) รวมทั้งตวัวดัผลหรือเกณฑ์ในการประเมินตารางการ
ผลิตท่ีดีมีความแตกต่างกนัแลว้แต่วตัถุประสงคข์องผูจ้ดัตารางการผลิต นอกจากน้ีค่าพารามิเตอร์ท่ี
ใชใ้นการจดัตารางการผลิตเช่น เวลาการท างาน เวลาท่ีวตัถุดิบเขา้มาถึงท่ีโรงงาน และความพร้อม
ในการใชง้านของเคร่ืองจกัร เป็นตน้ มกัมีความไม่แน่นอน (Fox and Kempf, 1985) วิธีการในการ
หาตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด (optimal schedule) มีขอ้จ ากดัในการค านวณ และการใชง้าน ซ่ึงน าไปสู่
การท่ีไม่สามารถน าไปใชใ้นทางปฏิบติัได ้หากไม่มีการน าฮิวริสติกมาใชแ้ทนวิธีการหาผลลพัธ์ท่ีดี
ท่ีสุด และหากไม่มีการจดัตารางการผลิตแบบโตต้อบเพื่อตอบสนองความไม่แน่นอนท่ีพบในการ
ผลิตจริง ในสภาพแวดลอ้มของการผลิตจริงมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา และมกัมีเหตุการณ์ไม่
คาดคิดเกิดข้ึน ดงันั้นการจดัตารางการผลิตในทางปฏิบติัจึงตอ้งมีการปรับเปล่ียนอย่างสม ่าเสมอ 
เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความไม่แน่นอนท่ีเกิดข้ึน จึงถือไดว้า่การจดัตารางการผลิตเป็นกระบวนการท่ี
มีความต่อเน่ือง และตอ้งเปล่ียนแปลงไปตามสถานการณ์ของการผลิตจริง โดยใช้หลกัการ  และ
แนวความคิดในการจดัตารางการผลิตแบบโตต้อบ (Interactive Scheduling) 
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 การจดัตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความไม่แน่นอนในการผลิตจ าเป็นตอ้งอาศยัขอ้มูล
ยอ้นกลบัจากการผลิตจริงท่ีแตกต่างไปจากขอ้มูลท่ีใชจ้ดัตารางการผลิตคร้ังแรก โดยมีวิธีการจดั
ตารางการผลิตตามขอ้มูลท่ีเปล่ียนแปลงไป 2 วิธี วิธีการแรกคือ การจดัตารางการผลิตข้ึนมาใหม่ 
วธีิการท่ีสองเป็นการปรับเปล่ียนตารางการผลิตเดิมใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ท่ีเปล่ียนไปส าหรับ 
วิธีการแรกมีขอ้ดีคือ ท าให้ไดต้ารางการผลิตท่ีเป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด แต่มีขอ้เสียคือ ตอ้งใชเ้วลาใน
การค านวณเพื่อจดัตารางการผลิตใหม่ ดงันั้นการจดัตารางการผลิตจึงมกัเป็นไปตามหลกัการท่ีจะไม่
มีการสร้างตารางการผลิตใหม่บ่อยคร้ัง แต่มีการปรับเปล่ียนตารางการผลิตให้สอดคลอ้งกบัความ
เป็นจริง และจดัตารางการผลิตใหม่ตามรอบระยะเวลาการจดัตารางการผลิต (Smith, 1994)  
 
2.11 เอกสารและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 ชัชพล มงคลิก (2005) ได้ท าการวิจยัโดยออกแบบและสร้างโปรแกรมท่ีใช้ในการ
จดัล าดบัการผลิตและการจดัตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (Interactive Production Scheduling and 
Sequencing) ซ่ึงเป็นโปรแกรมท่ีประยุกต์ใช้ทฤษฎีของการจดัตารางการผลิตส าหรับการผลิตแบบ
สั่งเป็นงานๆ (Job Shop Scheduling) และมีส่วนของโปรแกรมจดัตารางการผลิตท่ีสามารถใชว้ิธีการ
จดัตารางการผลิตแบบโตต้อบได ้ในโปรแกรมการจดัตารางการผลิตมีกฎและวิธีการจดัตารางการ
ผลิตท่ีใชใ้นโปรแกรมทั้งหมด 28 วธีิ 
 จากการทดลองจดัตารางการผลิตโดยมีงาน 10 งาน ขั้นตอนการท างาน 5 ขั้นตอน และ
เคร่ืองจกัร 10 เคร่ือง จ านวน 10 ชุดทดลอง โดยใช้กฎและวิธีการจดัตารางการผลิตแบบต่างๆ 
จ านวน 18 วธีิ เม่ือพิจารณาจากตวัวดัผลทั้ง 4 ตวั  อนัไดแ้ก่  จ  านวนงานล่าชา้ เวลาล่าชา้ของงานโดย
เฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย และเวลาท่ีงานท่ีเสร็จช้าท่ีสุดในการจดัตารางการผลิตแต่ละรอบ
แลว้เสร็จ (Make span) พบว่า ปัจจยัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของตารางการผลิตคือ วิธีการจดัตาราง
การผลิต กฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิต และปัจจยัร่วมของทั้งสองปัจจยั กฎและวิธีการจดัตาราง
การผลิตท่ีท าให้ไดต้ารางการผลิตท่ีมีจ านวนงานล่าช้าน้อยท่ีสุด เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ียน้อย
ท่ีสุด และเวลาสายของงานโดยเฉล่ียนอ้ยท่ีสุด คือ วิธีการจดัตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชว้ิธี 
บรานช์แอนดบ์าวดโ์ดยไม่มีการค านวณยอ้ยกลบัดว้ยวธีิการหาโลเวอร์บาวดแ์บบใหม่ท่ีเสนอ 
  ธนกฤต แกว้นุ้ย (2549) ไดท้  าการวิจยัโดยการน าโปรแกรมการจดัล าดบัการผลิต และ
การจดัตารางการผลิตแบบโตต้อบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing และกระบวน 
การล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process, AHP) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือเพื่อช่วยวิเคราะห์
การตดัสินใจแบบพหุเกณฑ์ (Multiple Criteria Decision Making, MCDM) ในการพิจารณาหากฎท่ีใช ้
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และวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดส าหรับโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์เหล็กท่ีเป็นกรณี 
ศึกษา 
  จากการทดลองจดัตารางการผลิตในขั้นตอนกระบวนการอบสี โดยวตัถุประสงค์ของ
การจดัตารางการผลิตซ่ึงแบบพหุเกณฑ์จะพิจารณาจากตวัวดัผลดงัต่อไปน้ี 1. ผลรวมเวลาท่ีงานอยู่
ในระบบ (Total Flow Time) 2. เวลารวมท่ีงานจะเสร็จก่อน (Total Earliness) 3. ผลรวมค่าของเวลา
ล่าชา้ของงาน (Total Tardiness) 4. จ านวนล่าชา้ (No. of Tardy Jobs) กฎและวิธีการจดัตารางการ
ผลิตท่ีใชใ้นการทดลองมี 5 วิธี ไดแ้ก่ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ EDD (Earliest Due 
Date), กฎ MWKRS (Most Work Remaining with sequence-dependent setup times), กฎ SSPT 
(Shortest Total sequence-dependent Setup and Processing Times), กฎ ATC (Apparent Tardiness 
Cost) และวิธี MPWT (Mean Progressive Weighted Penalties) ซ่ึงผลการใชง้านโปรแกรม IPSS 
สามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได้ 66.67% และจากการวิเคราะห์แบบพหุเกณฑ์ผล 
พบวา่ กฎการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาในงานวิจยัน้ี คือ ตาราง
การผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ SSPT ซ่ึงมีประสิทธิภาพรวมโดยพิจารณาจากพหุเกณฑ์ดีกวา่กฎ
ท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั คือ กฎ EDD อยา่งมีนยัส าคญัท่ี 6.43% 
 ณัฐดา อัง่สกุล (2547) ท าวิจยัเร่ืองการจดัตารางการผลิตของการผลิตตามสั่งท่ีมีทั้งการ
ปฏิบติังานบนเคร่ืองจักรและการประกอบเพื่อท าให้งานเบ่ียงเบนจากวนัก าหนดส่งน้อยท่ีสุด  
งานวิจยัน้ีเป็นการจดัตารางการผลิตของการผลิตตามสั่ง (Job Shop) ท่ีมีทั้งการผลิตช้ินส่วนและน า
ช้ินส่วนมาประกอบ เพื่อท าใหง้านเบ่ียงเบนจากวนัก าหนดส่งนอ้ยท่ีสุด โดยอาศยัสมการขั้นพื้นฐาน
ของการจดัตารางการผลิตแบบตามสั่งท่ีก าหนดวตัถุประสงค์ให้ช่วงกวา้งของเวลาท่ีใช้ในการ
ท างานทั้งหมด (Make Span) มีค่าต ่าสุด จึงเสนอวิธีการสุ่มอย่างมีเหตุผล (Heuristic) โดยอา้งอิง
หลกัการ Pair-Wise Interchanges มาช่วยในการแกปั้ญหาซ่ึงสามารถหาค าตอบไดเ้ร็วกว่าการใช้
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์โดยตรง 
 ผลจากการวิจยั พบว่า การใช้วิธีการสุ่มอย่างมีเหตุผล (Heuristic) สามารถจดัการกบั
ปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่ได ้และจากตวัอยา่งท่ีน ามาทดลอง 15 ตวัอยา่ง แสดงให้เห็นวา่มีความเป็นไป
ได้ท่ีวิธีการสุ่มอย่างมีเหตุผลจะให้ค  าตอบท่ีดีท่ีสุดเหมือนกับท่ีได้จากการใช้แบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ อย่างไรก็ตามผลกระทบจากการใช้วิธีการสุ่มอย่างมีเหตุผลเกิดจากปัจจยัท่ีตอ้งป้อน
ใหก้บัโปรแกรมเม่ือสั่งใหโ้ปรแกรมประมวลผลดงัน้ี จ  านวนเร่ิมตน้ จ านวนรอบการหาค าตอบและ
จ านวนคร้ังในการสลบัล าดบังาน นอกจากน้ีผลท่ีไดจ้ากการทดลองอาจมีหลายทางเลือกท่ีบรรลุ
วตัถุประสงค์เดียวกัน ดงันั้นการน าวิธีการดังกล่าวไปใช้ในสถานการณ์จริงจึงควรพิจารณาใน
ประเด็นอ่ืนเพิ่มเติม อาจเป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเม่ืองานเบ่ียงเบนจากวนัก าหนดส่ง หรือความส าคญั
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ของแต่ละผลิตภณัฑเ์ป็นตน้ ดว้ยเหตุน้ีการวจิยัในอนาคตอาจมีการจดัล าดบัความส าคญั การก าหนด
น ้าหนกัใหก้บังาน 
 ศศิกาญจน์ พุทธลา และ กาญจนา เศรษฐนนัท์  (2551) ศึกษาเก่ียวกบัการจดัล าดบังาน
บนเคร่ืองจกัรเด่ียว ท่ีมีระยะเวลาในการเตรียมงานแบบไม่เป็นอิสระต่อกนั (Sequence-Dependent 
Setup Time) งานวจิยัน้ี ไดมี้การแกไ้ขปัญหาโดยการพฒันารูปแบบทางคณิตศาสตร์ (Mathematical 
Model) เพื่อหาค่าผลเฉลยท่ีดีท่ีสุด (Optimal Solution) และส าหรับปัญหาท่ีมีการจดัตารางการผลิต 
ขนาดท่ีใหญ่ข้ึน (Industrial-sized problem) หรือท่ีมีความซบัซ้อนของปัญหาจะสามารถหาค าตอบ
โดยการพฒันาวิธีทางฮิวริสติกส์ (Heuristic) จากผลการวิจยัท่ีได้สามารถน าไปประยุกต์เพื่อให้
ระบบการผลิตมีความยืดหยุ่นง่ายต่อการตดัสินใจในการจดัล าดบังานเม่ือมีความไม่แน่นอนต่างๆ 
เกิดข้ึน ส าหรับโรงงานกรณีศึกษาแบบการจดัตารางการผลิตโดยเคร่ืองจกัรเด่ียว 
 จากการทดลองการพฒันาฮิวริสติกส์ และการสร้างรูปแบบทางคณิตศาสตร์ ผูว้ิจยัไดท้  า
การทดลองเพื่อเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายรวมท่ีเกิดข้ึนของทั้งสองวิธี โดยคณะวิจยัไดท้  าการทดลอง
ทั้งส้ิน 7 ตวัอยา่ง โดยแต่ละตวัอยา่งท่ีไดส้ร้างข้ึนพิจารณาปัจจยัท่ีส าคญั 4 ปัจจยัดว้ยกนัคือ ระยะ 
เวลาของการเตรียมงานแบบไม่เป็นอิสระต่อกนั ค่าเก็บรักษาต่อหน่วย ค่าปรับต่อหน่วย และ
ค่าใชจ่้ายในการผลิต ผลการทดสอบความแตกต่างโดยใชก้ารตรวจสอบสมมติฐานในการทดลอง t-
Test: Paired Two Sample for Means ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 จะไดผ้ลการทดสอบทางสถิติ พบวา่
ค่าเฉล่ียของค่าค าตอบทั้งสองวธีิ ซ่ึงก็คือค่าใชจ่้ายรวมของวธีิรูปแบบทางคณิตศาสตร์ และค่าใชจ่้าย
รวมของวธีิ  ฮิวริสติกส์มีค่าแตกต่างกนั ส่วนเวลาท่ีใชใ้นการทดสอบ พบวา่ เม่ือจ านวนงานมากข้ึน
รูปแบบทางคณิตศาสตร์เร่ิมใชเ้วลามากข้ึนกวา่วิธีทางฮิวริสติกส์จึงสามารถแกไ้ขปัญหาท่ีมีจ านวน
งานมีปริมาณเพิ่มมากข้ึน จากการแกไ้ขปัญหาแบบเคร่ืองจกัรเด่ียวเพื่อลดค่าใช้จ่ายรวมให้ต ่าท่ีสุด
นั้น โดยท่ีระยะ เวลาของการเตรียมงานแบบไม่เป็นอิสระต่อกนั ซ่ึงค่าเก็บรักษาต่อหน่วย และ
ค่าปรับต่อหน่วยจะส่งผลกระทบต่อค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึน และการเลือกล าดบังานตอ้งพิจารณาปัจจยั
เหล่าน้ีร่วมกนั จากการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของฮิวริสติกส์กบัค่าค าตอบท่ีดีท่ีสุด พบว่ามี
ค่าเฉล่ียของค่าค าตอบแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญั ซ่ึงการพฒันางานวิจยัน้ี สามารถพฒันาหาค่า
ค าตอบท่ีดีข้ึนโดยอาศยัหลกัการของ Meta-Heuristics มาพฒันาค่าค าตอบเร่ิมตน้ท่ีได ้ และสร้าง
ขอบเขตล่าง (Lower Bound) เพือ่ประเมินประสิทธิภาพของฮิวริสติกส์ท่ีไดพ้ฒันาข้ึน 
 มณฑิรา เอียดเสน (2547) ได้ทารศึกษาระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตของ
บริษทักรณีศึกษาโดยเน้นหนกัท่ีการก าหนดหลกัเกณฑ์ท่ีใชใ้นการจดัล าดบังาน เพื่อให้เกิดการส่ง
มอบท่ีล่าช้าและจ านวนงานท่ีส่งมอบไม่ทนัก าหนดน้อยท่ีสุด จึงได้จ  าลองขอ้มูลการสั่งซ้ือแล้ว
ทดลองการจดัฃ าดบัการผลิตดว้ยกฏเกณฑ์การจดัล าดบัท่ีแตกต่างกนั 5 กฎ ก        1 งานใดมา
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ก่อนท าก่อน (FCFS) 2                                    ก    (SPT) 3 เวลาส่งงานเร็วท่ีสุดท า
ก่อน (EDD) 4 งานท่ีมีค่า Slack นอ้ยท่ีสุดท าก่อน (Least Slack) และ 5 งานท่ีมีอตัราส่วนระหวา่ง 
Slack และจ านวนขั้นตอนการผลิตท่ีเหลือนอ้ยท่ีสุดท าก่อน  (Slack Ratio)  ม่ือน าผลการประเมิน
การจกัล าดบังานมาทดสอบดว้ยวิธีการทางสถิติพบว่าหลกัเกณฑ์ท่ีสอดคลอ้งกีบวตัถุประสงค์คือ
หลกัเกณฑข์องเวลาปฎิบติังานบนหน่วยการผลิตนอ้ยท่ีสุดก่อนท าก่อน เน่ืองจากให้ค่าเฉล่ียเวลางา
นอยุ่ในระบบ เวลาเบ่ียงเบนเฉล่ีย และจ านวนงานท่ีส่งมอบไม่ทนัก าหนดน้อยท่ีสุด ถึงแมว้่าจะ
ส่งผลใหเ้กิดค่าเวลาชา้สูงสุด มากท่ีสุดก็ตามแต่จากการศึกษาต่อพบวา่ค่าเวลาล่าชา้สูงสุดน้ีสามารถ
ลดลงได้ โดยการแยกรายการสั่งซ้ือท่ีมีจ  านวนการสั่งซ้ือต่อรายการมากกว่าหน่ึงเคร่ืองออกเป็น
รายการยอ่ยท่ีมีจ านวนผลิตภณัฑ์หน่ึงเคร่ืองต่อหน่ึงรายการ การน าหลกัเกณฑ์การจดัล าดบังานไป
ใชท้  าใหจ้  านวนงานท่ีส่งมอบไม่ทนัก าหนดลดลงร้อยละ 15.13 
 พชัราวลยั แสงอรุณ (2545) การจดัตารางการผลิต : กรณีศึกษาโรงงานผลิตคอมเพรส 
เซอร์ โดยมีวตัถุประสงค์จดัหาระบบการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสม ส าหรับโรงงาน กรณีศึกษา
ซ่ึงเป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนงานป้ัมข้ึนรูป (Press Part) ในการประกอบผลิตภณัฑ์คอมเพรสเซอร์
โดยวิธีการทางฮิวริสติคส์  พร้อมทั้งไดจ้ดัท าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าหรับการจดัล าดบัการผลิต  
และเพื่อเป็นระบบการจัดการฐานข้อมูลพื้นฐาน ในการจัดตารางและควบคุมการผลิต โดยโครงสร้าง 
ของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ประกอบดว้ย 4 ส่วนคือ  
  1. ส่วนการจดัการขอ้มูลพื้นฐาน   
  2. ส่วนประมวลผลตารางการผลิต 
  3. ส่วนการวดัประสิทธภาพตารางการผลิต 
  4. ส่วนรายงาน   
 โปรแกรมท่ีจดัท าข้ึนสามารถใช้บนัทึกผลการผลิตรายวนัเพื่อเป็นการติดตามผลการ
ผลิตและเพื่อการพิจารณาปรับแผนการผลิตอยา่งเหมาะสม  อีกทั้งตวัโปรแกรมยงัสามารถจดัตาราง
การผลิตแบบโตต้อบไดอี้กดว้ย ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมไดน้ าฮิวริ
สติคส์ 7 วธีิ  คือ 
 1. SPT (Shortest Processing Time) 
 2. LPT (Longest Processing Time) 
 3. WSPT (Weighted Shortest Processing  Time) 
 4. SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 5. LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 6. SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
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 7. LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 มาทดสอบกบัขอ้มูลการผลิตจริง พบวา่ การจดัตารางการผลิตดว้ยฮิวริสติคส์แบบ LPT  
มีค่าประสิทธิภาพการจดัตารางการผลิตดีท่ีสุด ซ่ึงใหค้่าเฉล่ียเวลางานในระบบลดลง 11.5% และกฎ
ท่ีใหค้่าประสิทธิภาพรองลงมาคือ WSPT และ SPT ตามล าดบั การจดัตารางดว้ยวธีิการท่ีน าเสนอให้
ค่าเฉล่ียเวลางานสาย  (Mean Lateness) เป็นลบ เน่ืองจากใช้วิธีการจดัตารางการผลิตแบบยอ้นกลบั  
(Backward  Scheduling) ซ่ึงจะไม่ท าใหมี้งานเสร็จสายเลย โปรแกรมมีรายงานช้ินส่วนท่ีไม่สามารถ
ผลิตไดต้ามแผนการผลิตเพื่อให้ผูว้างแผนพิจารณาปรับแผนการผลิต จากการทดสอบการจดัตาราง
ดว้ยโปรแกรมท่ีน าเสนอ ใหค้่าประสิทธิภาพการใชง้านเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน 23% 
 อุดมรัศน์ หลายชูไทย  (2545)  การจดัตารางการผลิตส าหรับโรงพิมพบ์รรจุภณัฑ์ ได้
ศึกษาระบบการจดัล าดบังานการผลิตให้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและลดอตัราการผลิตงานเสร็จ
ไม่ทันก าหนดส่งมอบ โดยการศึกษาสภาพการท างานและปัญหาการวางแผนการผลิตท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมส่ิงพิมพป์ระเภทส่ิงพิมพบ์รรจุภณัฑ์ และหาแนวทางแกไ้ขโดยการ
ประยุกต์ใช้วิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ด้านการศึกษาวิธีการท างาน การวางแผนและการ
ควบคุมการผลิต การจดัตารางการผลิต และประยุกร์ใช้ซอฟต์แวร์คอมพวิเตอร์เพื่อช่วยในการ
ปรับปรุงระบบการท างาน ในการศึกษาไดใ้ชโ้รงพิมพส่ิ์งพิมพบ์รรจุภณัฑ์แห่งหน่ึงเป็นกรณีศึกษา  
โดยมุ่งหวงัว่าผลจากการศึกษาจะไดเ้ป็นแบบอย่างแก่โรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกนั จาก
การศึกษาพบว่าสาเหตุท่ีท าให้ระบบการวางแผนการผลิตไม่มีประสิทธภาพ ไดแ้ก่ ไม่มีการศึกษา
ก าลงัการผลิตท่ีเป็นจริงของโรงงาน ไม่มีหน่วยงานวางแผนการผลิตและผูรั้บผิดชอบโดยตรง และ
การจดัการวตัถุดิบขาดประสิทธิภาพ จากสภาพท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เกิดการท างานล่วงเวลามากและ
การส่งมอบเกิดความล่าชา้ ผูว้จิยัไดเ้สนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ   
 1. ก       ก             ก    ก      ก         (Work Study) เพื่อช่วยในการ
ก าหนดเวลมาตรฐานในการท างานและก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร 
 2. การประยุกต์ใชเ้ทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต และการจดัตารางการ
ผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของจดัตารางการผลิต ซ่ึงจะช่วยลดการส่งมอบสินคา้ไม่ทนัเวลาได ้
 3. การประยุกตใ์ชซ้อฟตแ์วร์ทางคอมพิวเตอร์ คือ Borland Delphi 5             ก   
                                ก          ก                ก          ก       
 ผลการทดลองแสดงใหเ้ห็นวา่ การใชก้ฎต่างๆ จะใหผ้ลท่ีแตกต่างกนั ดงันั้นการเลือกใช้
งานกฎเกณฑ์ใดนั้นจะข้ึนอยูก่บัว่าทางโรงงานตอ้งการตวัช้ีวดัท่ีดีในดา้นใด ส าหรับโรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษาน้ีไดเ้ลือกกฎเกณฑ์แบบ Non-delay SPT with Setup Time ไม่ทนัก าหนดส่งมอบลงจาก
เดิม 134 งาน ต่อ 180 งาน (74.36%) เหลือ 119 งานต่อ 216 งาน (55.18%) นอกจากน้ียงัเป็นการช่วย
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สร้างและวิเคราะห์ระบบฐานขอ้มูลให้มีความทนัสมยัปรับเปล่ียนแผนการผลิตไดร้วดเร็วข้ึน ซ่ึง
ช่วยผูบ้ริหารสามารถตดัสินใจดา้นบริหารไดร้วดเร็วข้ึน 
 ณัฏฐกิจต์  มุสิกเจริญ, ฉตัรชยั ทองสุข และธีรพล อติชาดศรีสกุล (2549) การจดัล าดบั
การผลิตและการจดัตารางการผลิต กรณีศึกษา : แผนกพ่นสีของโรงงานเฟอร์นิเจอร์เหล็ก วิเคราะห์
หาวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับแผนกพ่นสีของโรงงานเฟอร์นิเจอร์เหล็ก เพื่อ
ตอบสนองต่อความตอ้งการรูปแบบผลิตภณัฑ ์ขอ้ก าหนด ปริมาณท่ีหลากหลายของลูกคา้ และความ
ไม่แน่นอนท่ีเกิดข้ึนในการผลิตได ้โดยมีวตัถุประสงคต์อ้งการลดปัญหาเวลางานล่าชา้ของงานแบบ
ถ่วงน ้าหนกั  Weighted Tardiness ส าหรับกรณีน้ี ตวัวดัผลท่ีใชใ้นโครงการไดแ้ก่ 
 1. Total Flow Time 
 2. Make Span  
 3. Total Earliness 
 4. Total Tardiness 
 5. Number of Tardy Job 
 6. Total Lateness 
 กฎและวิธีการจดัตารางการผลิตได้แก่ EDD, LWKE, MWKR, MOPNR, SMT, SPT,  
STPT, LWKR (With Setup Time), MWKR (With Setup Time), SMT (With Setup Time), SPT  
(With Setup Time) และ STPT (With Setup Time) ถูกน ามาใช้ในการแก้ปัญหาเพื่อเลือกขั้นตอน
การผลิตท่ีเหมาะสมในการจดัตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบ Active และ Non-delay   
ปารเมศ ชุติมา และทรงพล พิเชษฐ์วฒันา ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั การประยุกตก์ารออกแบบการทดลองในการปรับปรุงคุณภาพของแรงดึง
ของหวัอ่านเขียนขอ้มูลในฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ไดถู้กกระท าอย่างต่อเน่ืองโดยบริษทัผูผ้ลิต เพื่อให้ไดฮ้าร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีมีความจุสูงข้ึน ใช้เวลาใน
การเขา้ถึงขอ้มูลนอ้ยลง และมีความเช่ือถือไดสู้งข้ึน เป็นตน้ ในปัจจุบนัไดมี้การแข่งขนักนัอยา่งมาก
ในอุตสาหกรรมการผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ ท าใหส้ามารถหาซ้ือฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟไดใ้นราคาท่ีถูกลงแต่
มีประสิทธิภาพสูงข้ึน เหตุผลท่ีหวัอ่านเขียนขอ้มูลตอ้งการค่าแรงดึงระหวา่ง Slider และ Flexure สูง 
เน่ืองจาก การท างานของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟนั้น แผน่มีเดียจะถูกหมุนดว้ยความเร็วท่ีสูง ซ่ึงในปัจจุบนั
จะอยูท่ี่ประมาณ 7500-10000 รอบต่อนาที ซ่ึงถา้อตัราการหมุนมากข้ึน จะท าให้เวลาในการอ่าน
หรือเขียนขอ้มูลนอ้ยลง ซ่ึงจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ แต่ยิ่งอตัราการหมุนมาก 
อาจท าให้ Slider หลุดออกจาก Flexure ได ้ดงันั้นยิ่งเราสามารถเพิ่มค่าแรงดึงระหวา่ง Slider และ 
Flexure มากข้ึนเท่าใด ก็จะสามารถเพิ่มความเร็วในการหมุนของแผน่มีเดียมากข้ึน ท าให้ฮาร์ดดิสก์
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ไดร์ฟมีประสิทธิภาพสูงข้ึน ดว้ยเหตุน้ีจึงมีการประยุกตใ์ชห้ลกัการออกแบบการทดลอง (Design of 
Experiment) เพื่อศึกษาถึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อแรงดึงของหัวอ่านเขียนขอ้มูลของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 
โดยจะท าการพิจารณาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อแรงดึง และเลือกสภาวะท่ีเหมาะสมในการปฏิบติังาน 
เพื่อปรับปรุงคุณภาพของแรงดึงของหวัอ่านเขียนขอ้มูลในฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ DPU



 
 

บทที ่3 
การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เป็นกรณศึีกษา 

 
 การศึกษาคน้ควา้ในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาถึงการจดัตารางการผลิตและการจดัล าดบังาน

โดยข้ึนอยู่กับล าดับงานก่อนหน้าท่ีเพิ่งผลิตเสร็จ ในอุตสากรรมการรับจ้างผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์  
(Electronics Manufacturing  Services –EMS) 
 
3.1 ข้อมูลทัว่ไปของโรงงานทีเ่ป็นกรณศึีกษา  
  เป็นโรงงานอุตสากรรมรับจา้งผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานดงัน้ี 

ท่ีตั้งโรงงาน บางกะดี 
ก่อตั้งเม่ือปี  2528 
ทุนจดทะเบียน 1,986,216,815 บาท 
พื้นท่ีของโรงงาน 41,380  ตารางเมตร 
จ านวนพนกังาน 2,800 คน 

 
3.2 ข้อมูลทีเ่กีย่วกบักลุ่มลูกค้าหลกัของบริษัท 
 บริษทัฯ มีลูกคา้หลกัทั้งท่ีเป็นเจา้ของผลิตภณัฑ์ และเป็นผูรั้บจา้งออกแบบผลิตภณัฑ์
อิเล็กทรอนิกส์ท่ีมีความสัมพนัธ์อนัดีกบับริษทัฯ มาเป็นเวลานาน โดยสามารถแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม
ใหญ่ๆ ไดด้งัต่อไปน้ี 
 1. กลุ่มลูกคา้ตลาดสแกนดิเนเวยี 
 2. กลุ่มลูกคา้ตลาดสหรัฐอเมริกา 
 3. กลุ่มตลาดยโุรป และกลุ่มท่ีอยูห่ลายประเทศอ่ืนๆ 
 โครงสร้างองคก์รของโรงงานตวัอยา่งสามารถแบ่งออกเป็น 8 ฝ่ายหลกัๆ ดงัต่อไปน้ี 
 1. ฝ่ายบริหารการเงิน บญัชีและสารสนเทศ (Financial Accounting and MIS ) 
 2. ฝ่ายทรัพยากรบุคคล (Human Resources) 
 3. ฝ่ายการตลาดและต่างประเทศ (Program Management and Marking) 
 4. ฝ่ายพฒันาธุรกิจ (Business Development) 
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 5. ฝ่ายปฏิบติัการ (Operations) 
 6. ฝ่ายบริหารวตัถุดิบ สรรหาและจดัซ้ือ (Sourcing and Purchasing) 
 7. ฝ่ายวศิวกรรม (Engineering) 
 8. ฝ่ายควบคุณคุณภาพสินคา้ (Quality Assurance) 
 

 
 
ภาพท่ี 3.1  ผงัโครงสร้างองคก์รของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 
3.3 รายละเอยีดเกีย่วกบัเคร่ืองจักรของโรงงานทีเ่ป็นกรณศึีกษา 

ในอุตสาหกรรมการรับจ้างผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (Electronics Manufacturing  
Services : EMS) ของโรงงานท่ีใช้เป็นกรณีศึกษาน้ี โรงงานมีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการวางช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ทั้งหมดรวม 8 เคร่ืองซ่ึงเป็นของบริษทั HITACHI  
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ภาพท่ี 3.2  ตวัอยา่ง Machine Brand Hitachi 
 

 
 
ภาพท่ี 3.3  ตวัอยา่ง Feeder Types 
 
 ภาพท่ี 3.3 เป็นภาพแสดงตวัอย่างเคร่ืองจกัรส าหรับวางช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของ
โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา เป็นเคร่ืองส าหรับใช้วาง IC, CHIP CAP, CHIP RES และช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ต่างๆ 
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3.4 ผลติภัณฑ์ของโรงงานทีเ่ป็นกรณศึีกษา  
 3.4.1.  ระบบควบคุมอุตสาหกรรม (Industrial Control System) 

3.4.2.  ระบบส านกังาน (Hi-End Office Automation) 
3.4.3.  อุปกรณ์ส่ือสารโทรคมนาคม (Hi-End Telecommunication) 
3.4.4.  อุปกรณ์โสตวดีีทศัน์ท่ีใชใ้นหอ้งบนัทึกเสียงและระบบหอ้งประชุมสัมมานา   

                           (Professional Audio and Video) 
 3.4.5.  อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ยานยนต ์(Automotive Electronics) 
 3.4.6.  อุปกรณ์เคร่ืองมือแพทย ์(Medical Laboratory Equipment) 
 

 

 
 
ภาพท่ี 3.4  ตวัอยา่งผลิตภณัฑข์องโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา : กลอ้งวงจรปิด 
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ภาพท่ี 3.5  ตวัอยา่งผลิตภณัฑข์องโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา : กลอ้งวงจรปิด 
 

 
 
ภาพท่ี 3.6  ตวัอยา่งผลิตภณัฑข์องโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา : อุปกรณ์ส่ือสารโทรคมนาคม 
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3.5 กระบวนการผลติ 
กระบวนการผลิตของโรงงานมีลกัษณะการผลิตแบบท่ีเรียกวา่ “ตามสั่ง” ซ่ึงผลิตภณัฑ์

ของโรงงานมีรูปแบบหลากหลายชนิดตามท่ีลูกคา้ก าหนด และผลิตภณัฑ์แต่ละชนิดจะผา่นขั้นตอน
หรือกระบวนการท่ีแตกต่างกนั เช่น เคร่ืองเสียง อุปกรณ์เคร่ืองมือแพทย ์เป็นตน้ 

ขั้นตอนแสดงกระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานไดแ้สดงไวใ้นภาพท่ี 3.7 
 

 
 
ภาพท่ี 3.7  กระบวนการผลิตโดยรวม 
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ภาพท่ี 3.7  กระบวนการผลิตโดยรวม (ต่อ) 
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3.6 ข้ันตอนการบรรจุหีบห่องานโดยรวม 
 เน่ืองจากขั้นตอนการบรรจุหีบห่อของผลิตภณัฑ์ส่วนใหญ่ของบริษทัมีลกัษณะคลา้ยๆ 
กนั ดว้ยเหตุน้ีจึงขอน าเสนอเฉพาะขั้นตอนการบรรจุหีบห่อของเคร่ืองมือส่ือสารโทรคมนาคมชนิด
หน่ึง (Main Unit VHF 6222) ไวเ้ป็นตวัอยา่ง 

การประกอบช้ินส่วนในทุกขั้นตอนจะต้องปราศจากไฟฟ้าสถิตย์ โดยผูท่ี้หยิบจับ
ช้ินงานจะตอ้งสวมถุงมือยางป้องกนัไฟฟ้าสถิตย ์(Antistatic Bracelets) หรือถุงน้ิวยาง และอุปกรณ์
ต่างๆ ท่ีเป็นโลหะจะตอ้งติดตั้งสายดิน  
 

 
 
ภาพท่ี 3.8  ขั้นตอนการบรรจุหีบห่อโดยรวม 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



33 

ขั้นตอนการบรรจุหีบห่อโดยละเอียดมีดงัน้ี 
 
1. วางถาดบรรจุ ( Emballage lnlay) รหสั 
P/N 48132278XLF  ในกล่องบรรจุ 
(Emballage Box) รหสั  P/N 48132277XLF 
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  วางตวัล็อครูปตวัยู ่(U Mount Bracket) 
รหสั P/N 41130485XLF ลงในถาดบรรจุ. 
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

3.  ใส่ปะเก็นกนัน ้า (Flush Mounting 
Gasket) รหสั P/N 41130483XLF บน
เคร่ืองรับส่งสัญญาณ (Sailor 622x/4x VHF 
Transceiver) รหสั P/N 01R-210049A01LF. 
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
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3.  (ต่อ) การใส่ปะเก็นกนัน ้าท่ีถูกตอ้ง 
 

 
 
 
 
 

4.  ใส่จุกยาง ป้องกนัความเสียหาย 
(Protection Caps) ท่ีจะเกิดกบัหวัเสียบ 
LTW  ขนาดเล็ก จ  านวน 3 ตวั  
รหสั P/N 46205669182XLF 
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 

 
 
 
 
 
 
 
 

5.  ใส่จุกยางป้องกนัความเสียหาย 
(Mounting Protection Caps RJ45) ท่ีจะเกิด
กบัหวัเสียบ LTW  ขนาดใหญ่ จ านวน 1 ตวั 
รหสั P/N 62061532854XLF 
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

6.  วางกล่องรับส่งสัญญาณ (Sailor 622x/4x 
VHF Transceiver) พร้อมกบัปะเก็นกนัน ้า 
(Flush Mounting Gasket) ลงในถาดบรรจุ  
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7.  บรรจุสายไฟ (Power Cable) รหสั  P/N 
37131244XLF ลงในถาดบรรจุ 
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

8. วางถุงบรรจุชุดน็อต (Screw Kit)  
รหสั P/N 01P-177036LF  ของหมอ้แปลง
ไฟรุ่น 6090 (Power Converter 6090) ลงใน
ถาดบรรจุ    
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
 
 

 

9.  วางหมอ้แปลงไฟรุ่น 6090 (Power 
Converter 6090) รหสั P/N 01R-210538L 
ลงในถาดบรรจุ  
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10.  วางถาดบรรจุอีกอนัหน่ึงลงในท่ีวา่ง
ทางขวา มือของกล่องบรรจุและวางปุ่มลอ้ 
(Wheel Knob) จ านวน 2 ตวั รหสั P/N 
41128409XLF ลงในถาดบรรจุตวัใหม่น้ี 
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 

 
 

11.  วางปะเก็น (Flush Mounting Brackets) 
จ านวน 2 ตวั รหสั P/N 41128411XLF ลง
ในถาดบรรจุอนัท่ี 2  
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
 

  
12.  วางถุงบรรจุชุดน็อต (Screw Kit)  
รหสั  P/N 01P-177032LF ส าหรับ 
VHF622x/4x 
ลงในถาดบรรจุ  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



37 

 
13.  วางหูโทรศพัทพ์ร้อมสายเสียบ (Sailor 
6201 Handset) รหสั  P/N 01R-210495LF 
ลงในถาดบรรจุอนัท่ี 3  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

13.  (ต่อ) โดยสายเสียบของหูโทรศทัพจ์ะ
ถูกพนั 
เก็บไวท่ี้ดา้นใตข้องภาชนะบรรจุอนัท่ี 3 
 
 

 
14.  วางภาชนะบรรจุอนัท่ี 3 (พร้อมทั้ง
หูโทรศพัทแ์ละสายเสียบ) ซอ้นทบัลงบน
ภาชนะบรรจุอนัท่ี 2 ทางดา้นขวามือของ
กล่องบรรจุ 
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15.  วางใบรับรองการทดสอบ (Test 
Certificate)ส าหรับผลิตภณัฑ์รุ่นต่างๆ 
(622x/4x หรือ 6090) ลงในถาดบรรจุ ให้
ถูกตอ้งตรงกบัตวัสินคา้ เช่น 
Sailor 6220 รหสั P/N 99133059XLF 
Sailor 6222 รหสั P/N 99133057XLF 
Sailor 6248 รหสั P/N 99133058XLF  และ 
Sailor 6090 รหสั P/N AAA99-xxxxxx.  
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 

 

16.  วางคู่มือการใชง้านฉุกเฉิน (Emergency 
guide) VHF และ MF-HF   
รหสั  P/N 98132369XLF ลงในถาดบรรจุ  
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
 

 
 

17.  วางคู่มือเอกสารส าคญั (Important 
Information)  ของ SAILOR 622x/4x VHF 
รหสั  P/N 98132903XLF ลงในถาดบรรจุ  
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
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18.  วางคู่มือการติดตั้ง (Installation Guide) 
ส าหรับผลิตภณัฑ์รุ่นต่างๆ ลงในถาดบรรจุ
ใหถู้กตอ้ง เช่น 
Sailor 6220 รหสั P/N 98132280XLF 
Sailor 6222 รหสั P/N 98132281XLF 
 Sailor 6248 รหสั P/N 98132282XLF 
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

19.  ติดสต๊ิกเกอร์แสดงรหสัสินคา้  (Packing 
Label) รหสั P/N 48131183XLF  ของ
ผลิตภณัฑรุ่์น 40622x/4x หรือ รุ่น406090 ท่ี
มุมขวาบนของกล่องบรรจุ เช่น 
รุ่น 406220 รหสั P/N AAAxxxxxx. 
รุ่น 406222 รหสั P/N 48131183XLF 
รุ่น 406248 รหสั P/N 48132205XLF 
 
X = Revision ของ Part ข้ึนอยูก่บั BOM 
ปัจจุบนั 

 
 

20.  ตรวจสอบวา่สต๊ิกเกอร์แสดงรหสัสินคา้
ท่ีติดอยูบ่นตวัสินเคา้และกล่องบรรจุตรงกนั
หรือไม่ ?โดย S/N ของทั้งสต๊ิกเกอร์ทั้งสอง
ส่วนตอ้งตรงกนั 
เช่น S/N 0123450001  
 

 

 

DPU



40 

 
21.  น ากล่องบรรจุสินคา้ใส่ลงในลงั
กระดาษขนาดใหญ่ (Outer Box) รหสั P/N 
65B-004970LF โดยบรรจุ 6 กล่อง ต่อ 1 ลงั 
 

 

 
 
3.7 ปัญหาทีพ่บ 
 เน่ืองจากปัจจุบนัทางโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษามีการวางแผนการผลิตและการจดัตาราง
การผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ประกอบกบัการผลิตแบบตามสั่ง (Make to Order) และการวางแผน 
การผลิตไม่สามารถปรับเปล่ียนเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว (Quick  
Response) จึงท าใหเ้กิดปัญหาการเล่ือนการส่งมอบสินคา้ส าเร็จรูปใหลู้กคา้และเกิดการแทรกงาน 
 ซ่ึงปัญหาทั้ง 2 ไดก่้อให้เกิดตน้ทุนกบัทางโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาอยา่งมาก ไดส่้งผล
กระทบต่อสภาวะทางการเงินและช่ือเสียงของโรงงาน อนัเน่ืองจากค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากค่าปรับ
การส่งมาอบงานล่าชา้ ทั้งยงัส่งผลใหลู้กคา้เกิดความไม่ไวใ้จและภาพลกัษณ์ของโรงงานท่ีเคยสร้าง
มาก็ลดลงในสายตาลูกคา้ ปัญหาสินคา้คงคลงั ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึน เน่ืองจากผลิตสินคา้เสร็จก่อน
ก าหนดส่งมอบ ไดมี้ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาเพิ่มข้ึนโดยไม่จ  าเป็น ท าให้โรงงานตอ้งแบกรับภาระ  
ค่าใชจ่้ายตรงน้ีไว ้เน่ืองจากลูกคา้ยงัไม่มีความตอ้งการรับสินคา้ก่อนก าหนดส่งมอบ ซ่ึงก็เป็นปัญหา
ของโรงงานดว้ยเช่นกนั ทั้งหมดท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ไดส่้งผลให้โรงงานมีตน้ทุนในการผลิตท่ีสูงข้ึน
โดยไม่จ  าเป็นและส่งผลให้ราคาสินคา้สูงข้ึนตามตน้ทุนไปดว้ย ภาพท่ี 3.9 ถึง 3.17 เป็นภาพแสดง
เวลาล่าชา้ของงานของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาซ่ึงเป็นการจดัตารางการผลิตแบบเดิม คือ จดัดว้ยวิธี
นอนดีเลย ์โดยใชก้ฎ Earliest Due Date (EDD) ซ่ึงเป็นตวัเลขท่ีสูงมาก ทางโรงงานเป็นกรณีศึกษามี
ความตอ้งการท่ีจะลดตน้ทุนดงักล่าวลง  

 

HEXAGO
N 

WASHER 

LOCK M3 
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ภาพท่ี 3.9  ยอดขายเป็นดอลลาร์ (เงินตราต่างประเทศ) เม่ือเปรียบเทียบจากปี 2007 – 2011 ท่ีเป็น     

เป้าหมาย 
 

M/C no.1

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 14,096 13,448 13,928 14,600 15,432 12,552 16,548 20,378 9,362 16,000 14,034 18,000 21,592 21,996

Actual Qty 6,993 6,719 6,915 7,253 7,716 5,818 8,188 9,771 4,343 7,615 6,914 8,963 10,795 11,004

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

 
 
ภาพท่ี 3.10  ผลการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั (M/C # 1) 
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M/C no.2

0

100,000

200,000

300,000

400,000

500,000

600,000

Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 6,764 14,180 372,896 486,034 30,400 45,128 255,792 25,884 56,000 31,866 50,000 38,398 23,800 12,868

Actual Qty 3,382 7,090 186,369 243,017 15,200 22,004 127,857 10,882 27,210 15,833 24,175 18,794 11,881 6,434

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

 
 
ภาพท่ี 3.11  ผลการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั (M/C # 2) 
 

M/C no.3

0
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Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 7,102 11,332 12,338 20,776 9,814 12,546 13,054 17,932 10,094 26,622 15,332 11,864 17,476 10,768

Actual Qty 6,060 5,536 5,812 10,388 4,801 6,273 6,376 8,964 5,016 12,947 7,705 5,958 8,745 5,407

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

 
 
ภาพท่ี 3.12  ผลการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั  (M/C # 3) 
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M/C no.4

0
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Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 17,594 47,340 64,344 58,000 10,688 20,888 29,864 24,000 44,542 33,192 66,950 34,000 3,288 30,816

Actual Qty 8,858 23,237 32,169 28,847 5,324 10,270 14,478 11,421 22,175 15,900 34,075 16,820 1,565 15,192

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

 
 
ภาพท่ี 3.13  ผลการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั  (M/C # 4) 

 
 

M/C no.5
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Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 21,434 8,206 15,626 38,342 56,398 31,836 35,152 38,604 20,738 45,322 29,234 29,000 26,382 70,360

Actual Qty 10,587 4,085 7,795 18,831 27,258 15,798 17,446 19,294 10,369 22,646 14,586 14,510 13,211 35,204

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

 
 
ภาพท่ี 3.14  ผลการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั  (M/C # 5) 
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M/C no.6

0
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Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 15,528 13,074 33,678 36,000 23,426 6,392 7,530 32,844 18,600 34,530 23,898 36,000 23,860 10,956

Actual Qty 7,480 6,896 15,593 17,021 11,609 3,155 3,782 16,097 9,193 17,261 11,948 17,222 11,766 5,478

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

 
 
ภาพท่ี 3.15  ผลการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั  (M/C # 6) 
 

M/C no.7

0
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Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 20,864 25,710 15,114 32,000 30,724 27,714 22,862 14,426 20,066 16,002 7,516 18,598 24,174 17,460

Actual Qty 10,492 12,478 7,557 15,982 15,966 13,672 11,431 7,313 10,022 7,763 3,756 9,279 12,058 8,760

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

 
 
ภาพท่ี 3.16  ผลการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั  (M/C # 7) 
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M/C no.8

0
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15,000
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50,000

Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 47,314 32,184 20,630 26,114 12,960 14,638 17,406 19,314 31,622 17,000 22,224 6,600 19,842 9,784

Actual Qty 22,697 16,054 10,083 13,060 6,400 7,289 8,678 9,657 14,958 8,447 11,052 3,225 9,921 4,692

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

 
 
ภาพท่ี 3.17  ผลการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั  (M/C # 8) 
 

จากขอ้มูลในตารางขา้งตน้มีเก็บรวบรวมขอ้มูลยอ้นหลงัเป็นรายสัปดาห์ จะเห็นไดว้่า
จ  านวนงานล่าชา้มีค่อนขา้งมาก  ทางผูว้ิจยัไดท้  าการสอบถามและสัมภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการวาง
แผนการผลิต  เพื่อหาสาเหตุของจ านวนงานล่าชา้ท่ีเกิดข้ึนโดยใชผ้งักา้งปลาในการวเิคราะห์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



46 

3.8 ผงัก้างปลาวเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิการส่งมอบล่าช้า 

 
 
ภาพท่ี 3.18  ผงักา้งปลาวเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดการส่งมอบงานล่าชา้ 
 

ปัญหาท่ีพบมากท่ีสุด คือ 
 ปัญหาเร่ืองวธีิการ (Method)  
 1.  เวลาการวางแผนการผลิตใชเ้วลานาน 

2.  ขาดโปรแกรมส าเร็จรูปช่วยในการวางแผนการผลิต 
3.  การตั้งเคร่ืองจกัรใชเ้วลานาน 
4.  ขาดการฝึกอบรมและการปรับปรุงกระบวนการการท างานท่ีดี 
5.  ไม่มีการจดัสมดุลให้ในกระบวนการผลิต  ท าให้เคร่ืองจกัรบางเคร่ืองตอ้งรับภาระ

หนกักวา่เคร่ืองอ่ืนๆ ท าใหเ้คร่ืองรวนอยูบ่่อยๆ เป็นเหตุใหเ้กิดงานล่าชา้  
6.  ขาดการจดัตารางการผลิตท่ีดี เม่ือมีการแทรกงาน ท าให้ตอ้งใชเ้วลาในการวางแผน

เพิ่มข้ึน 
7.  เกิดคอขวดในกระบวนการผลิต 
8.  การจดัล าดบัขั้นของงานผดิพลาด เช่น จดังานสีเขม้ก่อนสีอ่อน ท าให้เสียเวลาในการ

ตั้งเคร่ืองเพิ่ม 
9.  ขาดการจดัตารางการผลิตท่ีดี ไม่มีการเปรียบเทียบประสิทธิภาพกนัระหว่างกฏใน

การจดัตาราง 
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10.  การผลิตท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนักบักฎใหม่ ท าให้เวลาปิดงานมาก (Make Span) และท า
ใหเ้คร่ืองจกัรใชเ้วลาในการผลิตมาก ไม่มีการเปรียบเทียบกฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิต 
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเบ้ืองตน้โดยใช้ผงักา้งปลาจึงท าให้พบว่า ปัญหา
การส่งมอบงานล่าชา้ สาเหตุหลกัๆ มาจากวิธี (Method) การจดัตารางการผลิตและการจดัล าดบังาน
ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 
 สรุปปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาไดด้งัน้ี 
 ปัญหาดา้นการผลิต (Manufacturing) 

1. มีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตบ่อยคร้ัง จึงท าให้เกิดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า 
ไม่ สามารถส่งของใหลู้กคา้ไดต้รงก าหนดส่งมอบ 
             2. บางคร้ังมีการจดัตารางการผลิตไม่เหมาะสมท าให้ผลิตสินคา้เสร็จก่อนก าหนด ท า
ใหสิ้นคา้ท่ีผลิตเสร็จตอ้งเก็บไวใ้นคลงัสินคา้เป็นการเพิ่มค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ 

3. มีการสั่งผลิตด่วนบ่อยคร้ัง จึงท าให้เกิดการแทรกงานไม่สามารถปรับเปล่ียนแผน 
การผลิตท าใหต้อ้งเล่ือนการส่งมอบ และใชเ้วลาในการวางแผนการผลิตปัจจุบนั 4  ชัว่โมง 

โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษายงัไม่มีการน าเคร่ืองมือหรือโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีมี
ประสิทธิภาพ เขา้มาช่วยในการจดัล าดบัการผลิตและการจดัตารางการผลิต การจดัล าดบัการผลิต
และการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนัยงัคงใชป้ระสบการณ์และการพิจารณาตามก าหนดวนัส่งมอบ  
ซ่ึงยงัไม่มีการจดัตารางการผลิตอยา่งเป็นระบบและมีประสิทธิภาพ 
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บทที ่4 
การใช้โปรแกรมการจดัตารางการผลติ 

  
 เน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถึงการขั้นตอนการจดัตารางการผลิต และการวิเคราะห์แบบ
ล าดบัขั้นโดยใชโ้ปรแกรมดงักล่าวรวมถึงรายละเอียดต่างๆ ในโปรแกรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวิจยัคร้ัง
น้ี โดยก่อนท่ีจะท าการจดัตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจดัตารางการผลิตได้นั้น ตอ้งท าการ
ก าหนดเป้าหมาย เกณฑ์ และทางเลือก เพื่อใช้ในการวิเคราะห์แบบล าดบัขั้น รวมถึงจะตอ้งมีการ
เตรียมขอ้มูลรายละเอียดของงาน เช่น งานท่ีตอ้งการจดัตารางการผลิต (Job) ล าดบัหรือขั้นตอนการ
ท างาน (Operation) ของแต่ละงาน วนัและเวลาก าหนดส่งงาน (Due Date) เวลาในการปฏิบติังานใน
แต่ละขั้นตอนการท างานรวมถึงเส้นทางการไหลของงานผา่นเคร่ืองจกัรต่างๆ  (Job Routing) ซ่ึงในงาน 
วิจยัน้ีได้ใช้โปรแกรมจดัตารางการผลิตช่ือ “Dr. Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling 
& Sequencing Software” (IPSS) ซ่ึงจะก าหนดรายละเอียดการกรอกขอ้มูลน าเขา้ โดยการกรอก
ขอ้มูลน าเขา้ทั้งหมด 5 ฟอร์ม คือ ฟอร์มสถานีงาน ฟอร์มเคร่ืองจกัร ฟอร์มงาน ฟอร์มขั้นตอนการ
ท างาน และฟอร์มเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร หลงัจากนั้นก็ท าการจดัตารางการผลิตดว้ยวิธีการจดั
ตารางการผลิตโดยใชห้ลกัการจดัตารางการผลิตแบบ Nondelay โดยใชก้ฎ กฎ EDD, SPT, LWKR, 
MWKR, MOPNR, SMT และSTPT และการวเิคราะห์แบบล าดบัขั้น  
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4.1 ขั้นตอนในการจัดตารางการผลติโดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลติ 
 4.1.1 การเขา้โปรแกรม 
                      ดบัเบิ้ลคลิกท่ี ไอคอนของตวัโปรแกรม IPSS ดงัภาพท่ี 4.1 

 

 
 
ภาพท่ี 4.1 การเขา้โปรแกรม 

 
 4.1.2 รายละเอียดของรูปแบบการน าเขา้ขอ้มูลต่าง ๆ 
 1. การสร้างขอ้มูลใหม่ 
  1.1 ใหเ้ล่ือนเมาส์ไปท่ีไอคอน File  
  1.2 ให้เลือก New เพื่อสร้างขอ้มูลใหม่เม่ือตอ้งการใส่ขอ้มูลเพื่อน ามาจดัตาราง 
การผลิตโดยเป็นขอ้มูลท่ียงัไม่มีการบนัทึกมาก่อนดงัภาพท่ี 4.2 
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ภาพท่ี 4.2  การสร้างขอ้มูลใหม่ 
 

1. การเปิดขอ้มูลเก่าเพื่อน ามาแกไ้ข 
   เล่ือนเมาส์ไปท่ีไอคอน Open แลว้คลิก เป็นการเปิด File ท่ีมีการบนัทึกอยูก่่อนหนา้
น้ีแลว้ เพื่อน ามาแกไ้ขหรือน ามาจดัการผลิตใหม่ ดงัท่ีแสดงในภาพท่ี 4.3 
 

 
 
ภาพท่ี 4.3  การเปิด File ท่ีมีการบนัทึกอยูก่่อนหนา้น้ีแลว้ เพื่อน ามาแกไ้ขหรือน ามาจดัการผลิตใหม่ 
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  1.1 เม่ือเรากดเลือก Open แลว้ก็ท าการเลือก File ท่ีเราจะเรียกดู หรือจะท าการ 
 แกไ้ขดงัหมายเลข 1  
  1.2 เม่ือเราเลือก File ไดแ้ลว้ใหเ้ล่ือนเมาส์ไปคลิกท่ี Open เพื่อท าการเปิด File 
  1.3 Save เป็นการบนัทึกขอ้มูลท่ีไดก้รอกไวซ่ึ้งจะน าไปใชใ้นการจดัตารางการผลิต 
  1.4 Save As เป็นการบนัทึกขอ้มูลโดยเก็บขอ้มูลในช่ือ File ใหม่ 
  1.5 Exit เป็นการออกจากตวัโปรแกรม 
 2. การก าหนดค่า Input 
  2.1 เม่ือเรากดปุ่ม New ตามท่ีแสดงในภาพท่ี 4.2 เม่ือตอ้งการใส่ขอ้มูลเพื่อน ามาจดั
ตารางการผลิต ซ่ึงจะปรากฏหนา้ต่างของ Input จะเป็นตวัก าหนดวนัท่ีเร่ิมจดัตารางการผลิต 
  2.2 เวลาเร่ิมตน้ของงาน ใชก้ าหนดวนัท่ีเราจะท าการจดัตารางการผลิต 
  2.3 จ านวนสถานีงานเป็นตวัก าหนดจ านวนของสถานีงานท่ีใชใ้นการผลิต 
  2.4 จ านวนงานท่ีจะจดัตารางการผลิต  
  2.5 เม่ือเราใส่ขอ้มูลต่างๆ เรียบร้อยแลว้ใหก้ดปุ่ม Next 
 

 
 
ภาพท่ี 4.4 แสดงการสร้างแฟ้มงานใหม่ของการเร่ิมจดัตารางการผลิต 
 

จากภาพ 4.4 เป็นตวัอยา่งการก าหนดวนัเร่ิมจดัตารางการผลิต คือเราท าการเร่ิมจดัตาราง
การผลิตวนัท่ี 4 เมษายน 2011 เวลา 6.30 น. มีจ านวนสถานีงานอยูท่ ั้งหมด 1 สถานีและมีจ านวนงาน
ท่ีจะท าการจดัตารางการผลิตทั้งหมด 8 งานดว้ยกนั ฟอร์มน าเขา้ขอ้มูลมีฟอร์มท่ีตอ้งท าการใส่ขอ้มูล 
5 ฟอร์ม ดงัภาพท่ี 4.5 ประกอบดว้ย 

1. ฟอร์มสถานีงาน (Work Station) ประกอบดว้ยการป้อนขอ้มูล 
  1.1 รหสัสถานีงาน (Work Station ID) 

1 2 
3 

4 
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  1.2 ช่ือสถานีงาน (Work Station Name) 
  1.3 จ านวนเคร่ืองจกัรในสถานีงานท่ีสามารถใช้งานทดแทนกนัได ้(Number of 

Machines)  
 

 
 
ภาพท่ี 4.5. แสดงฟอร์มสถานีงาน (Work Station Form 
 

ในตวัอยา่งท่ีแสดงโดยภาพท่ี 4.5 มีจ านวนสถานีงาน 8 สถานีงาน ในแต่ละสถานีงานมี
จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีสามารถใชง้านทดแทนกนัได ้เช่น ท่ีสถานีงานท่ี 1 รหสัสถานีงาน SMT1 และ
หากมีการเพิ่มหรือลบสถานีงานสามารถกระท าไดโ้ดยการกดปุ่มเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) สถานี
งานได ้

 1. ฟอร์มเคร่ืองจกัร (Machine) ประกอบดว้ยการป้อนขอ้มูล 
  1.1 รหสัเคร่ืองจกัร (Machine) 
  1.2 ช่ือเคร่ืองจกัร (Machine Name) 
      เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองมีการแสดงรหสัสถานีงาน และช่ือสถานีงานของเคร่ืองจกัร 

โดยท่ีส่วนน้ีเป็นส่วนท่ีไม่ตอ้งท าการป้อนขอ้มูลสถานีงาน โดยเป็นการเช่ือมโยงกนัระหวา่งฟอร์ม
สถานีงาน และฟอร์มเคร่ืองจักร ผูใ้ช้ป้อนข้อมูลเฉพาะรหัสเคร่ืองจักร (Machine ID) ช่ือของ
เคร่ืองจกัร (Machine Name) และตารางการท างานของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง (Working Time 
Template) เม่ือคลิกท่ีไอคอนฟอร์มเคร่ืองจกัรโปรแกรมจะแสดงฟอร์มเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 4.6 
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ภาพท่ี 4.6  แสดงฟอร์มเคร่ืองจกัร (Machine Form) 
 

ฟอร์มเคร่ืองจกัรน้ีสามารถท าการก าหนดตารางการท างานของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
(Working Time Template) ซ่ึงไดท้  าการสร้างไวก่้อนหนา้น้ีเพื่อเป็นการก าหนดวา่เคร่ืองจกัรเคร่ือง
น้ีมีช่วงเวลาการท างานในแต่ละช่วงเร่ิมจากเวลาใดและส้ินสุดท่ีเวลาใด โดยท าการดบัเบิ้ลคลิกท่ี
ล าดบัของเคร่ืองจกัรหลงัจากนั้นจะปรากฏฟอร์มดงัภาพท่ี 4.7 

 

 

 
ภาพท่ี 4.7  แสดงการเลือกเทมเพลตของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
 

จากภาพท่ี 4.7 เป็นตวัอยา่งการเลือกเทมเพลตใหก้บัเคร่ืองจกัร การสร้างเทมเพลตของ 
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองสามารถสร้างเทมเพลตโดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
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 1. เลือกเมนูบาร์ท่ี Option แลว้ท าการเลือกจาก Change working time หรือท าการกด 
เมนูลดัดว้ยการกด Ctrl+t พร้อมกนั 
 2. กดปุ่ม New 
 3. ก าหนดช่ือของเทมเพลต 
 4. ก าหนดวนัท างานหรือวนัหยดุ และช่วงเวลาการท างานในแต่ละช่วงของวนัท างาน 
 5. กดปุ่ม Detail เพื่อแสดงรายละเอียดช่วงเวลาการท างานในรอบหน่ึงปี 
 6. ตรวจสอบและแกไ้ขรายละเอียดช่วงเวลาการท างานในรอบหน่ึงปี 
 7. กดปุ่ม Save เพื่อบนัทึกขอ้มูล 

ขั้นตอนการสร้างเทมเพลตในการก าหนดวนั และเวลาในการท างาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.8  การเขา้สู่การสร้าง / เปล่ียนแปลงเทมเพลตของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
 
                คลิกท่ี Option Change Working Time จะปรากฏหนา้ต่างการก าหนดตารางการท างาน
ของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง ดงัรูปท่ี 4.9 

DPU



55 

 

 
ภาพท่ี 4.9  หนา้ต่างการก าหนดตารางการท างานของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
 

ท าการกดปุ่ม New โปรแกรมจะแสดงหนา้ต่างให้เราท าการก าหนดช่ือให้กบัเทมเพลต 
ดงัภาพท่ี 4.10 

 

 
 

ภาพท่ี 4.10  การก าหนดช่ือของเทมเพลต 
 

จากภาพท่ี 4.10 เป็นตวัอย่างการก าหนดช่ือของเทมเพลตส าหรับการท างานของ
เคร่ืองจกัร 3 กะ โดยตั้งช่ือวา่ ดูโรฟอร์ม หลงัจากนั้นโปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของการสร้าง
เทมเพลตเพื่อก าหนดช่วงการท างานแต่ละวนัของเคร่ืองจกัร โปรแกรมจะให้ท าการใส่รายละเอียด
เพียง 1 สัปดาห์เท่านั้นดงัแสดงในภาพท่ี 4.11 
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1. การก าหนดเวลาในการปฏิบติังาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.11  รายละเอียดของการสร้างเทมเพลตเพื่อก าหนดช่วงการท างานแต่ละวนั 
 

จากภาพท่ี 4.11 เป็นการแสดงตวัอย่างการใส่เวลาการท างานในแต่ละวนัส าหรับเทม
เพลตช่ือ ดูโรฟอร์ม 6.30 – 23.59 น. ดงัน้ี วนัจนัทร์ถึงวนัเสาร์ และ 0.00-06.30 น.ในวนัอาทิตย ์ 
เวลาท างานของเคร่ืองจกัรช่วงเวลาแรก (Period 1) คือ 6.30 – 23.59 น. ตรงน้ีแสดงให้เห็นวา่จะ
ก าหนดเวลาการท างานของเคร่ืองจกัรให้เร่ิมการท างานเวลา วนัจนัทร์ถึงวนัเสาร์ เวลา 6.30-23.59 
น. ส่วนวนัอาทิตย ์เวลาท างาน 0.00-06.30 น. และหลงัจาก 06.30 น.ไม่มีการท างานจึงก าหนดให้
เป็นวนัหยดุ (Holiday) จะเห็นวา่ไม่มีเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร หลงัจากก าหนดเวลาการท างาน
ใหก้บัเคร่ืองจกัรในช่วงเวลา 1 สัปดาห์ เรียบร้อยแลว้ ท าการกดปุ่ม Detail โปรแกรมจะท าการแสดง
ช่วงเวลาในรอบหน่ึงปี ดงัภาพท่ี 4.12 
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2. การแสดงรายละเอียดเวลา และวนัในการปฏิบติังาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.12  รายละเอียดของการสร้างเทมเพลตเม่ือกด Detail เพื่อแสดงช่วงเวลาในรอบ 
                หน่ึงปี 
 
 จากรูปท่ี 4.12  เม่ือท าการกดปุ่ม Check แลว้โปรแกรมจะท าการตรวจสอบเวลาท่ีท าการ
ป้อนว่ามีการป้อนค่ามีความผิดพลาดหรือไม่ หากไม่มีความผิดพลาดเกิดข้ึน จึงท าการกดปุ่ม Save 
เป็นอนัเสร็จส้ินส าหรับการสร้างเทมเพลตของเคร่ืองจกัรส่วนเคร่ืองจกัรอ่ืนท าในลกัษณะเดียวกนัน้ี 
หากมีช่วงเวลาการท างานท่ีเหมือนกนัก็สามารถน าเทมเพลตน้ีไปใชไ้ด ้ส่วนเคร่ืองจกัรในสถานีงาน
อ่ืนท าในลกัษณะเช่นเดียวกนัจนครบทุกเคร่ือง 
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 3. ฟอร์มงาน (Job) ประกอบดว้ยการป้อนขอ้มูล รหัสงาน (Job ID) ช่ืองาน (Job 
Name) ปริมาณของงาน (Quantity) วนัก าหนดส่งมอบงาน (Due Date) เวลาก าหนดส่งมอบงาน 
(Due Time) ช่ือลูกคา้ (Customer Name) จ านวนขั้นตอนการท างานของงานแต่ละงาน (Number of 
Operations) ดชันีความส าคญัของลูกคา้ (Penalty) ในหนา้ฟอร์มน้ีจะประกอบดว้ยปุ่มต่างๆ ดงัน้ี 

a.  ปุ่ม Add Job ส าหรับเพิ่มงานท่ีตอ้งการจดัตารางการผลิต 
b.  ปุ่ม Delete Job ส าหรับงานท่ีไม่ตอ้งการจดัตารางการผลิต 
c.  ปุ่ม Edit Start Time ส าหรับก าหนดเวลาเร่ิมตน้ของงาน  

 

 

 
ภาพท่ี  4.13  ฟอร์มงาน (Job Form) 
 
 จากภาพท่ี 4.13 ท าการใส่รายละเอียดของงาน เช่น ในงานท่ี 1 รหสัของงาน (Job ID) 
คือ 211100086069 ช่ืองาน (Job Name) 01E-209267ALF จ  านวนงานท่ีต้องการผลิต (Quantity) 
1000 หน่วย, วนัก าหนดส่งสินคา้ (Due date) 2 พฤษภาคม 2011, เวลาส่งสินคา้ (Due Time) 18.00 
น. ช่ือลูกคา้ (Customer Name) AXC จ  านวนขั้นตอนการท างาน (No. of Operations) 1 ขั้นตอนดชัน้ี
ความส าคญัของลูกคา้ (Penalty) คือ 1 และหากมีการเพิ่มหรือลบงานสามารถกระท าไดโ้ดยการกด
ปุ่มเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) งานได ้
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ภาพท่ี 4.14  การก าหนดวนัและเวลาเร่ิมตน้ของงาน 
 

จากภาพท่ี 4.14 แสดงให้เห็นการก าหนดวนัและเวลาเร่ิมต้นของงานคือ วนัท่ี 4 
มกราคม 2011 เวลา 6.30 น. ให้กบังานท่ี 1 ส่วนงานท่ีเหลือก็ท าการก าหนดวนัและเวลาเร่ิมตน้ของ
งาน เช่นเดียวกบังานท่ี 1 จนกระทัง่ครบทุกงาน 
 4. ฟอร์มขั้นตอนการท างาน (Operation) ประกอบดว้ยการป้อนขอ้มูลช่ือสถานีงานท่ี
ท า (Workstation Name) เวลาการท างานต่อหน่วย (Unit Processing Time) วนัเร่ิมตน้ของขั้นตอน
การท างาน (Release Date) และเวลาเร่ิมตน้ของขั้นตอนการท างาน (Release Time) ซ่ึงตอ้งก าหนด
ในกรณีท่ีวนัและเวลาเร่ิมตน้ของขั้นตอนการท างานชา้กวา่วนัและเวลาเร่ิมตน้ของรอบการจดัตาราง
การผลิต งานแต่ละงานมีการแสดงรหสังานและช่ืองานของแต่ละล าดบังาน โดยท่ีส่วนน้ีเป็นส่วนท่ี
ไม่ตอ้งท าการป้อนขอ้มล โดยเป็นการเช่ือมโยงกนัระหวา่งฟอร์มงาน (Job) และฟอร์มขั้นตอนการ
ท างาน (Operation) ผูใ้ชป้้อนเฉพาะขอ้มูลช่ือสถานีงานท่ีท า (Workstation Name) เวลาการท างาน
ต่อหน่วย (Unit Processing Time) วนัเร่ิมตน้ของขั้นตอนการท างาน (Release Date) และเวลาเร่ิมตน้
ของขั้นตอนการท างาน (Release Time) ดงัภาพท่ี 4.15 
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ภาพท่ี 4.15 ฟอร์มขั้นตอนการท างาน (Operation Form) 
 
 จากภาพท่ี 4.15 ท าการใส่รายละเอียดของขั้นตอนการท างาน เช่น รหัสของงาน (Job 
ID) 211100086069, ช่ืองาน (Job Name) เตียง ซ่ึงมี ขั้นตอนการท างานคือ ใชเ้คร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 4) 
เวลาการท างานต่อหน่วย (Unit Processing Time) คือ 0.054 นาที  
 
  5. ฟอร์มเวลาในการตั้งเคร่ือง (Setup Time) ประกอบดว้ยการป้อนขอ้มูลเวลาในการ
ตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจกัรจากงานท่ีก าหนดไปยงังานท่ีตอ้งการ ในหน้าฟอร์มน้ีจะประกอบดว้ยปุ่ม
ต่าง ๆ ดงัน้ี 

  ปุ่ม Fill Workstation ส าหรับช่วยในการเติมเวลาในการตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจกัรท่ีอยูใ่น
สถานีงานเดียวกนัจากงานท่ีก าหนดไปยงังานท่ีตอ้งการ 
  ปุ่ม Fill to Job ส าหรับช่วยในการเติมเวลาในการตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจกัรท่ีอยูใ่นสถานี
งานเดียวกนัจากงานใดๆ ไปยงังานท่ีตอ้งการ 
  ปุ่ม Pack Setup Time Table ส าหรับบีบอดัขอ้มูลเวลาในการตั้งเคร่ืองของงานท่ีมีรหสั
งานเดียวกนัเพื่อใหจ้  านวนของขอ้มูลเวาในการตั้งเคร่ืองท่ีผูใ้ชต้อ้งใส่ค่ามีจ  านวนขอ้มูลลดลง 
  ปุ่ม Unpack Setup Time Table ส าหรับบีบอดัขอ้มูลเวลาในการตั้งเคร่ืองท่ีเป็นของงาน
ท่ีมีรหสังานเดียวกนัเพื่อใชใ้นการแสดงผลการกรอกขอ้มูลเวลาในการตั้งเคร่ือง 
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ภาพท่ี 4.16  ฟอร์มเวลาในการตั้งเคร่ือง 
 
 จากรูปท่ี 4.16 ท าการใส่รายละเอียดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรส าหรับเคร่ืองจกัร (Setup) แต่
ละเคร่ือง เช่น จากเคร่ืองจกัร SMT2 ซ่ึงไม่มีการท างาน (Job 0) ไปยงังานท่ีจะท าการผลิตต่อไปคือ 
211100086069 ใชเ้วลาตั้งเคร่ือง 60 นาที 
 
4.2  ส่วนของการจัดตารางการผลติ (Schedule Generation) 

เป็นส่วนของการเลือกกฎ และวธีิการจดัตารางการผลิตแบบต่างๆ 
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ภาพท่ี 4.17  ส่วนของการจดัตารางการผลิต 
 
 ภาพท่ี 4.17 เป็นตวัอยา่งการจดัตารางการผลิตดว้ยวิธีการ Nondelay Schedule Genera-
tion โดยใชก้ฎ EDD (Earliest Due Date) และก าหนดวนัและเวลาในการเร่ิมจดัตารางการผลิต คือ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.18  ส่วนของการก าหนดวนัเร่ิมตน้จดัตารางการผลิต 
 
 ฟอร์มแสดงผลการจดัตารางการผลิต (Show Output Table) เป็นการแสดงตารางการ
ผลิตท่ีไดจ้ากการจดัตารางการผลิต โดยใชก้ฎและวิธีการจดัตารางการผลิตแบบต่างๆ การจดัตาราง
การผลิตแบบโตต้อบ ซ่ึงจะแสดงช่ือของงาน รหัสสถานีงาน รหัสเคร่ืองจกัร ขั้นตอนการท างาน 
เวลาเร่ิมตน้ของขั้นตอนการท างาน และเวลาแลว้เสร็จของขั้นตอนการท างาน ดงัภาพท่ี 4.19 
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ภาพท่ี 4.19 ฟอร์มแสดงผลการจดัตารางการผลิต 
  

 จากภาพท่ี 4.19 แสดงผลการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีการ Nondelay Schedule 
Generation โดยใชก้ฎ EDD (Earliest Due Date) เช่น งานช่ือ 01E-206561B ในขั้นตอนการท างานท่ี 
1 จะตอ้งท าการผลิตในสถานีงาน SMT ผลิตโดยเคร่ืองจกัร SMT4 เร่ิมการผลิตวนัท่ี 12 เมษายน 
2011 เวลา 6.30 น. ส้ินสุดการผลิตของขั้นตอนท่ี 1 ในวนัท่ี 12 เมษายน 2011 เวลา 7.32 น. 
 ฟอร์มแสดงตารางค่าตวัวดัผล (Show Performance Table) เป็นการแสดงค่าตวัวดัผล
ต่างๆ ของกฎและวธีิการจดัตารางการผลิตท่ีเลือกใช ้ประกอบดว้ยช่องส าหรับตวัเลือกตวัวดัผล และ
ตารางแสดงค่าของตวัวดัผลแต่ละประเภทของกฎและวิธีการจดัตารางการผลิตแบบต่างๆ ดงัแสดง
ในภาพท่ี 4.20 
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ภาพท่ี 4.20  ฟอร์มซ่ึงแสดงตารางค่าตวัวดัผล 
 
 ฟอร์มแสดงการตรวจสอบความถูกตอ้งของการค านวณ (Show Verify) เป็นฟอร์มท่ี
แสดงขั้นตอนการค านวณอย่างละเอียดทุกขั้นตอนตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีผูใ้ช้
โปรแกรมเลือก เพื่อใชใ้นการตรวจสอบการค านวณ  

 
 
ภาพท่ี 4.21 ฟอร์มการตรวจสอบความถูกตอ้งของการค านวณ 
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4.3  ส่วนการประยุกต์ใช้การวิเคราะห์แบบล าดับขั้น (Analytical Hierarchy Process, AHP) ในการ  
จัดตารางการผลติ  

หลงัจากท่ีไดท้  าการทดลองจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ และกฎการจดัตารางการผลิตต่างๆ 
จนไดผ้ลลพัธ์ตามเกณฑ์การตดัสินใจในฟอร์มแสดงตารางค่าตวัวดัผล (Show Performance Table) 
เป็นการแสดงค่าตวัวดัผลต่างๆ ของกฎและวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีเลือกใช้ ประกอบด้วยช่อง
ส าหรับตวัเลือกเกณฑ์การตดัสินใจ (Criteria) โดยในการวิเคราะห์แบบล าดบัขั้น ใชเ้มาส์กดเลือก
เกณฑก์ารตดัสินใจ (Criteria) อยา่งนอ้ย 4 เกณฑ์ และใชเ้มาส์กดไปท่ีช่ือกฎการจดัตารางการผลิตท่ี
ตอ้งการจะน าไปวเิคราะห์ใหเ้ปล่ียนเป็นแถบสีฟ้า ใชเ้มาส์กดปุ่ม Next เพื่อท าการเปรียบเทียบล าดบั
ความส าคญั (Preference and Importance Comparison) ดงัภาพท่ี 4.22 
 

 
 
ภาพท่ี 4.22  วธีิและกฎการจดัตารางการผลิตต่างๆ และผลลพัธ์ตามเกณฑ ์
 
 จากภาพท่ี 4.22 ภาพแสดงวธีิและกฎการจดัตารางการผลิตต่างๆ และผลลพัธ์ตามเกณฑ ์
ซ่ึงในภาพไดท้ าการเลือกตวัเลือกเกณฑ์การตดัสินใจ (Criteria) 4 เกณฑ์ คือ Total Flow time, Total 
Tardiness, Total Earliness และNo. of Tardy Job และช่ือกฎการจดัตารางการผลิตท่ีจะใชเ้ป็นทาง 
เลือกทั้ง 7 กฎ เพื่อท าการเปรียบเทียบล าดบัความส าคญั (Preference and Importance Comparison) 
ดงัภาพท่ี 4.23 
 4.3.1 การเปรียบเทียบล าดบัความส าคญั (Preference and Importance Comparison) 
    1. การเปรียบเทียบล าดบัความส าคญั ซ่ึงจะพิจารณาระดบัตามความส าคญัของเกณฑ์การ
ตดัสินใจ โดยเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ดงัภาพท่ี 4.23 ซ่ึงมีระดบัความส าคญัแบ่งไดด้งัน้ี 
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      1.1. มีความส าคญัเท่ากนั (Equal Importance) 
      1.2. มีความส าคญัมากกวา่ปานกลาง (Moderate Importance) 
      1.3. มีความส าคญัมากกวา่มาก (Strong Importance) 
      1.4. มีความส าคญัมากกวา่อยา่งเห็นไดช้ดั (Demonstrated Importance) 
      1.5. มีความส าคญัมากกวา่เป็นอยา่งยิง่ (Extreme Importance) 
 

 
 
ภาพท่ี 4.23 ฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบน ้าหนกัตามความส าคญัของเกณฑก์ารตดัสินใจ 
                (Criteria) 
 
 จากภาพท่ี  4.23 ภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบน ้ าหนักตามความส าคญัของ
เกณฑ์การตดัสินใจ (Criteria) หลงัจากท าการเปรียบเทียบน ้ าหนกัตามความส าคญัของเกณฑ์การ
ตดัสินใจแลว้ให้กฏปุ่ม Next จะเขา้สู้หน้าต่างการเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกในการ
ตดัสินใจในแต่ละเกณฑ ์(Criteria) เพื่อหาทางเลือกในการตดัสินใจ (Alternative) ดงัภาพท่ี 4.24 
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ภาพท่ี 4.24  ฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกในเกณฑก์ารตดัสินใจ 
                   ท่ี 1 (Criteria 1) 
 
 จากภาพท่ี 4.24  ภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกใน
เกณฑก์ารตดัสินใจท่ี 1 (Criteria 1) เม่ือท าการให้น ้ าหนงัความแตกต่างหาทางเลือกในการตดัสินใจ 
(Alternative) ของทางเลือกในเกณฑ์การตดัสินใจ ท่ี 1 (Criteria 1) ครบทุกคู่แลว้ ให้ท าการกดปุ่ม 
Next ท าการให้น ้ าหนงัความแตกต่างหาทางเลือกในการตดัสินใจ (Alternative) ของทางเลือกใน
เกณฑ์การตดัสินใจจนครบทุกเกณฑ์ในกาตดัสินใจ (Criteria) เพื่อพิจารณาความสอดคลอ้งในการ
เปรียบเทียบ (Consistency of Judgment) ดูค่าความสอดคลอ้ง (CR: Consistency Ratio) ดงัภาพท่ี 
2.29  
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ภาพท่ี  4.25 ค่าความสอดคลอ้ง (Consistency Ratio, CR) และค่าน ้ าหนกัความส าคญัของแต่ละ
ทางเลือก 
 
 จากภาพท่ี 4.25 ภาพแสดงค่าความสอดคลอ้ง (Consistency Ratio, CR) และค่าน ้ าหนกั
ความส าคญัของแต่ละทางเลือก โดยการพิจารณาความสอดคลอ้งในการเปรียบเทียบ (Consistency 
of Judgment) จะพิจารณาดูวา่ค่าความสอดคลอ้ง (Consistency Ratio, CR) มีค่าเกิน 0.1 หรือไม่ 
 ถา้เกิน 0.1 แสดงว่าการเปรียบเทียบเกณฑ์การตดัสินใจ และการเปรียบเทียบทางเลือก
ในการตดัสินใจ มีความไม่สอดคลอ้งกนัดงัภาพท่ี 4.25 หากถา้ค่า CR เกิน 0.1 ให้กลบัไปท าขอ้ 
4.3.1 ใหม่ โดยท าการเปรียบเทียบล าดบั ความส าคญัของแต่ละเกณฑ์การตดัสินใจและเปรียบเทียบ
ความแตกต่างของ ทางเลือกจนกวา่ จะ ไดค้่า CR ไม่เกิน 0.1 ซ่ึงในการจดัล าดบัทางเลือกในการ
ตดัสินใจ (Ranking Decision Alternative) จะพิจารณาดูวา่ทางเลือกใดมีค่าน ้ าหนกัความส าคญัมาก
ท่ีสุด ทางเลือกนั้นจะถูก เลือกตดัสินใจ ดงัตวัอยา่งภาพท่ี 4.25 
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บทที ่5 
การพฒันารูปแบบปัญหาการตดัสินใจ และการทดลองเพือ่วเิคราะห์หา 

วธีิการจดัตารางการผลติที่เหมาะสม 
 

 ในบทน้ีจะเป็นการกล่าวถึงจะกล่าวถึงการพฒันารูปแบบโครงสร้างล าดบัชั้นของการ
เลือกกฎการจดัตารางการผลิต และการสรุปผลการทดลองเพื่อเลือกวิธีการจดัล าดบัการผลิต และ
การจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดส าหรับโรงงานเฟอร์นิเจอร์ท่ีเป็นกรณีศึกษา โดยพิจารณาจาก
เพื่อลดจ านวนงานล่าชา้ซ่ึงพิจารณาจาก จ านวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Jobs), เวลางานล่าชา้ 
(Total Tardiness) และผลรวมเวลาท่ีงานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) เป็นตวัช้ีวดั รวมถึงการ
ทดลองเพื่อวเิคราะห์หากฎ และวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสม, สมมติฐานการทดลอง วิธีการ
ทดลอง วิธีการวิเคราะห์ความแปรปรวน ผลการทดลอง การวิเคราะห์ผลทางสถิติ และสรุปผลการ
ทดลอง ตามล าดบั 
 
5.1 ข้อมูลทีใ่ช้ในการทดลอง 
 ในงานวจิยัฉบบัน้ีไดท้  าการจดัล าดบัการผลิตและจดัตารางการผลิต โดยใชข้อ้มูลทั้งส้ิน 
20 ชุด เดือน มกราคม 2011 จ านวน 5 ชุด, เดือน กุมภาพนัธ์ 2011 จ านวน 4 ชุด, เดือน มีนาคม 2011 
จ านวน 4 ชุด และเดือน เมษายน จ านวน 7 ชุด เพื่อใช้ในการวิเคราะห์ และเปรียบเทียบความ
แตกต่างของตวัช้ีวดัในแต่ละวธีิการ  
 
5.2 วตัถุประสงค์ และรูปแบบโครงสร้างล าดับช้ันของการเลอืกกฎการจัดตารางการผลิต 
 ในการก าหนดวตัถุประสงค์ของรูปแบบโครงสร้างล าดบัชั้นของการเลือกกฎการจดั
ตารางการผลิตท่ีพฒันาข้ึนเพื่อใช้พิจารณาน ้ าหนกัความส าคญั ของทางเลือกของกฎการจดัตาราง
การผลิตในแต่ละกฎ โดยพิจารณาปัจจยัตามวตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิตของโรงงานท่ี
เป็นกรณีศึกษา 
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Beat Rule

Number of Tardy Jobs Total Tardiness Total Flow Time

SPT LWKR MWKR MOPNR SMT STPTEDD
 

 
ภาพท่ี 5.1  ล าดบัขั้นส าหรับการเลือกกฎการจดัตารางการผลิตของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 
 จากภาพท่ี 5.1 ภาพล าดบัขั้นส าหรับการเลือกกฎการจดัตารางการผลิตของโรงงานท่ี
เป็นกรณีศึกษา โดยไดท้  าการทดลองจดัล าดบัการผลิต และตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการท่ีเหมาะสม
ท่ีสุดส าหรับโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา โดยใชว้ธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์(Nondelay) ซ่ึง
ไดก้ าหนดเกณฑ ์และทางเลือกในการตดัสินใจ ดงัตารางท่ี 5.1 
 
ตารางท่ี 5.1 เกณฑ ์และทางเลือกในการตดัสินใจ 
 

เกณฑ ์ ทางเลือกในการตดัสินใจ 
1. ผลรวมเวลาท่ีงานอยูใ่นระบบ (Total Flow Time) 1. กฎ EDD (Earliest Due Date) 

2. เวลารวมท่ีงานจะเสร็จก่อนก าหนด (Total 

Earliness) 

2. กฎ LWKR (Least Work Remaining) 

3. ผลรวมค่าของเวลาล่าชา้ของงาน (Total Tardiness) 3. กฎ MWKR (Most Work Remaining) 

4.จ  านวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Jobs) 4. กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 

 5. กฎ SMT (Smallest Value Obtained by 
Multiplying Processing Time with Total 
Processing Time)  

 6. กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
 7. กฎ STPT (Shortest Total Processing 

Time) 
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5.3 ข้ันตอนการวเิคราะห์ข้อมูล 
  ในการวิเคราะห์หาการวิเคราะห์หากฎท่ีใช้ในการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมกับ 
ขอ้มูลการผลิตในแต่ละวนัของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา โดยใช้ทฤษฎีกระบวนการวิเคราะห์เชิง
ล าดบัชั้น (Analytic Hierarchy Process: AHP) นั้นจะใชก้ารเปรียบเทียบแบบเป็นคู่ๆ (Pair-wise 
Comparison) โดยจะท าการเปรียบเทียบน ้ าหนกัของแต่ละเกณฑ์ ออกเป็น 5 ระดบัใหญ่ๆ จาก 1-9 
โดย จะท าการเปรียบเทียบออกเป็น 2 ส่วนคือ การเปรียบเทียบน ้าหนกัของเกณฑ์ (Criteria) และการ
เปรียบเทียบคะแนน (Preference Score) เพื่อตดัสินใจในการเลือกทางเลือกท่ีเหมาะสม โดยมี
ขั้นตอนการวเิคราะห์ขอ้มูล ดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 เก็บขอ้มูลน ้าหนกัของปัจจยัและเปรียบเทียบแต่ละกฎท่ีใชใ้นการจดั 
ตารางการผลิตท่ีเหมาะสมกบัขอ้มูลการผลิตในแต่ละวนั 
 ขั้นตอนท่ี 2 วิเคราะห์ข้อมูลจากท่ีเก็บรวมรวมได้ โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Dr. 
Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & Sequencing Software,IPSS. รวมทั้งตรวจสอบ
อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งจะไดค้่าความส าคญัของแต่ละกฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิต ในแต่
ละปัจจยั 
 ขั้นตอนท่ี 3 การวิเคราะห์หากฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมกบั ขอ้มูลการ
ผลิตในแต่ละวนัของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา แลว้น ามาวิเคราะห์หากฎท่ีใช้ในการจดัตารางการ
ผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา โดยใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์ความแปรปรวน
(ANOVA) 
 
5.4  ผลการวเิคราะห์ข้อมูลเพือ่หากฎทีใ่ช้ในการจัดตารางการผลติทีเ่หมาะสม 
  5.4.1 การก าหนดค่าน ้ าหนักของปัจจยั ในการศึกษาวิจัยคร้ังน้ีได้ก าหนดการเปรียบเทียบ 
ความส าคญัของปัจจยัต่างๆ ภายใตว้ตัถุประสงค์ของปัญหา พบว่า ผูต้ดัสินใจให้ความส าคญักบั
ปัจจยัมีล าดบัดงัน้ี 
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ขั้นตอนท่ี 1 ท าการเปรียบเทียบน ้าหนกัความส าคญัของปัจจยัต่างๆแบบเป็นคู่ 
 

 
 
ขั้นตอนท่ี 2 การหาค่า Normalized 

 
 
 จากการค านวณสามารถสรุปผลลพัธ์ดงัน้ี 

 อนัดบั 1  จ านวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Jobs) มีค่าน ้าหนกั  0.3672 
 อนัดบั 2  ผลรวมของเวลาล่าชา้ของงาน (Total Tardiness) มีค่าน ้าหนกั 0.3618 
 อนัดบั 3  จ านวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Jobs) มีค่าน ้าหนกั  0.1458 
 อนัดบั 4  ผลรวมเวลาท่ีงานอยูใ่นระบบ (Total Flow Time) มีค่าน ้าหนกั 0.1252 
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 บทที ่6  
การทดลองเพือ่วเิคราะห์หากฎและวธีิการจดัตารางการผลติที่เหมาะสม  

 
 จากทฤษฎีการจดัตารางการผลิตท่ีกล่าวมาแลว้ในบทท่ี 2 และกฎการจดัตารางการผลิต
ท่ีใชใ้นโปรแกรมการจดัตารางการผลิตในบทท่ี 4 จะเห็นไดว้า่ปัจจยัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในการ
จดัตารางการผลิตคือ กฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิต ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดท้  าการทดลองเพื่อวิเคราะห์
หากฎการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในแต่ละวตัถุประสงค์ของการจดัตารางการผลิต โดย
พิจารณาจากตวัวดัผลต่างๆ เพื่อเป็นแนวทางในการจดัตารางการผลิตท่ีสามารถตอบสนองต่อ
วตัถุประสงคข์องโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาไดอ้ยา่งเหมาะสม  
  เน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถึงรายละเอียดของ วตัถุประสงค์ สมมติฐานการทดลอง วิธีการ
ทดลอง วิธีการวิเคราะห์ความแปรปรวนของผลการทดลอง การวิเคราะห์ผลทางสถิติ และสรุปผล
การทดลอง ตามล าดบั  

 
6.1 วตัถุประสงค์  
 เพื่อวเิคราะห์หากฎและวธีิการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับวตัถุประสงคก์ารจดั 
ตารางการผลิตของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา โดยพิจารณาจากตวัวดัผลต่างๆ 
 
 6.2 สมมติฐานการทดลอง  
 6.2.1 กฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิต  
   กฎและวธีิท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตนั้นมีทั้งหมด 7 แบบไดแ้ก่ กฎ EDD กฎ LWKR 
กฎ MWKRS กฎ MOPNR กฎ SMT กฎ SPTและกฎ STPT โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการค านวณ
ตามกฎการจดัตารางการผลิต ดงัท่ีกล่าวไวใ้นบทท่ี 4  
 6.2.2 วธีิการจดัตารางการผลิต  
   วธีิการในการจดัตารางการผลิตไดแ้ก่ วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์ 
 6.2.3 วตัถุประสงคใ์นการจดัตารางการผลิต  
   วตัถุประสงค์ของการจดัตารางการผลิตในการทดลองเป็นแบบพหุเกณฑ์  (Muti-
objective Scheduling) โดยพิจารณาจากตวัวดัผล ดงัต่อไปน้ี  
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   1. ผลรวมเวลาท่ีงานอยูใ่นระบบ (Total Flow Time)  
   2.  เวลารวมท่ีงานจะเสร็จก่อน (Total Earliness)  
   3. ผลรวมค่าของเวลาล่าชา้ของงาน (Total Tardiness)  
   4.  จ านวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Jobs)  
6.3 วธีิการทดลอง  
  วธีิการทดลองในงานวิจยัน้ีสามารถสรุปเป็นขั้นตอนไดด้งัต่อไปน้ี  
 6.3.1 ใชข้อ้มูลเก่ียวกบังาน (job) ขั้นตอนการท างาน (operation) เคร่ืองจกัร (machine) เวลาท่ี
ใชใ้นการผลิตแต่ละขั้นตอน (Processing time) วนัและเวลาก าหนดส่งมอบ (due date)  
 6.3.2 สร้างฐานขอ้มูลเพื่อรองรับตารางการผลิตท่ีได้  
 6.3.3 ทดลองจดัตารางการผลิตดว้ยกฎการจดัตารางการผลิตทั้ง 7 แบบ ดว้ยวิธีการจดัตาราง
การผลิตแบบนอนดีเลย ์โดยใชโ้ปรแกรมการจดัตารางการผลิต 
 6.3.4  ค านวณหาค่าตวัวดัผล  
 6.3.5 น าผลท่ีไดไ้ปวิเคราะห์ตามกระบวนการทางสถิติ เพื่อวิเคราะห์หาความแตกต่างของกฎ
และวิธีการจดัตารางการผลิตแบบต่างๆ โดยใชว้ิธีการวิเคราะห์ความแปรปรวนและการวิเคราะห์
เปรียบเทียบเชิงซ้อนดว้ยวิธีการ Tukey’s pairwise comparisons และวิธีการ Fisher ’s pairwise com-
parisons โดยใชค้่า α = 0.05  

 
6.4 วธีิการวเิคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA)  
 หลงัจากไดข้อ้มูลผลจากการทดลองแลว้ จึงท าการวิเคราะห์ความแปรปรวนเน่ืองจาก 
ปัจจยัจากกฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิต โดยสามารถเขียนสมการแสดงความแปรผนัของตวัแปร
ตามไดด้งัน้ี  

 
 โดยท่ี α 

i
= อิทธิพลของปัจจยั (กฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิต)  

 สมมติฐานหลกัท่ีจะทดสอบคือ  
  H

0 
: α

 1 
= α

 2 
= α

 3 
= α

 4 
= α 

 5
= α

 6 
= α

 7 
= 0  

  α
 1
 =  ผลกระทบจากปัจจยัหลกั (Main Effects) เม่ือใชก้ฏ EDD 

  α
 2
 =  ผลกระทบจากปัจจยัหลกั (Main Effects) เม่ือใชก้ฏ LWKR 

  α
 3 

=  ผลกระทบจากปัจจยัหลกั (Main Effects) เม่ือใชก้ฏ MWKR 

ijiijX  
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  α
 4
 = ผลกระทบจากปัจจยัหลกั(Main Effects) เม่ือใชก้ฏ MORNR 

  α
 5
= ผลกระทบจากปัจจยัหลกั(Main Effects) เม่ือใชก้ฏ SMT 

  α
 6
 = ผลกระทบจากปัจจยัหลกั(Main Effects) เม่ือใชก้ฏ SPT 

  α
 7 

= ผลกระทบจากปัจจยัหลกั(Main Effects) เม่ือใชก้ฏ STPT 

 
6.5  ผลการทดลอง 
 จากผลการทดลองท่ีได ้เม่ือน าไปวเิคราะห์ดว้ยวธีิทางสถิติไดผ้ลดงัต่อไปน้ี  
 
ตารางท่ี 6.1 ผลการวเิคราะห์ความแปรปรวนของกฎและวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อ

เวลาล่าชา้ของงานโดยเฉล่ีย 
 

แหล่งความแปรผนั DF 
ผลบวกก าลงั
สอง(SS) 

ค่าเฉล่ียผลบวก
ก าลงัสอง(MS) 

F P-value 

กฏ 6 0.23647 0.03941 13.82 0.00 
ความผดิพลาดแบบสุ่ม 133 0.37928 0.00285   
รวม 139 0.61575    

 
 จากวธีิการวเิคราะห์ความแปรปรวน ไดบ้ริเวณวิกฤตซ่ึงเป็นบริเวณท่ีปฏิเสธสมมติฐาน
หลกั ดงัน้ี  
 บริเวณวิกฤต (critical region) ส าหรับการทดสอบผลกระทบของปัจจยัหลกั (main 
effect)  
 ปฏิเสธ H

0 
: α

i 
= 0 ถา้ MS

ปัจจยัท่ี 1 
/ MS

E 
< F

0.05, 1, 162 
หรือ P-value < 0.005  

 
 จากตารางท่ี 6.1 พบวา่ ปัจจยัคือ กฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตไดค้่า P-value นอ้ย
กวา่ระดบันยัส าคญัท่ีทดสอบ (α = 0.005) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลกั ซ่ึงสรุปไดว้า่ กฎท่ีใชใ้นการจดั
ตารางการผลิตมีผลต่อค่าน ้าหนกัรวมของการประเมินประสิทธิภาพของการจดัตารางการผลิต  
 สรุปไดว้า่ กฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตมีผลต่อค่าน ้าหนกัรวมของการประเมิน
ประสิทธิภาพของการจดัตารางการผลิตอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 99.5% 
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ภาพท่ี 6.1 ค่าเฉล่ียของน ้าหนกัของกฎการจดัตารางการผลิตท่ีมีผลของค่าน ้าหนกัรวม ของการ
ประเมินประสิทธิภาพของการจดัตารางการผลิต 
 

 
 
ภาพท่ี 6.2  ผลการวิเคราะห์ Fisher ’s Individual Confidence Intervals ของกฎการจดัตารางการ

ผลิต 
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ภาพท่ี 6.3  ผลการวิเคราะห์ Residual  Plot  for Priority ของ กฎการจดัตารางการผลิตท่ีมีผลต่อค่า

น ้าหนกัรวมของการประเมิน ประสิทธิภาพของการจดัตารางการผลิต 
 

 
 

ภาพท่ี 6.4  ค่าเฉล่ียของคะแนนประเมินเม่ือพิจารณาจากพหุเกณฑ ์(Preference Score) 
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6.6 การวเิคราะห์ผลทางสถิติ  
 จากตารางท่ี 6.1 และภาพท่ี 6.1-6.4 สามารถสรุปผลการวเิคราะห์ทางสถิติไดด้งัต่อไปน้ี  
 6.6.1 ปัจจยัดา้นกฎในการจดัตารางการผลิตมีผลต่อค่าตวัวดัผลทั้ง 4 ตวั อย่างมีนยั 
ส าคญั ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95%  
 6.6.2 จากการใชว้ิธีการวิเคราะห์ Fisher’s pairwise comparisons โดยใช ้ α = 0.005 
สามารถสรุปผลโดยเรียงล าดบักฎการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมกบัวตัถุ ประสงคส่์วนใหญ่ของ
โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา ไดแ้ก่  
   1. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ EDD        ค่าเฉล่ีย = 0.19514 
   2. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ LWKR     ค่าเฉล่ีย = 0.16136 
   3. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ SPT          ค่าเฉล่ีย = 0.09369 
   4. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ STPT        ค่าเฉล่ีย = 0.06820 
   5. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ SMT         ค่าเฉล่ีย = 0.15417 
   6. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ MOPNR   ค่าเฉล่ีย = 0.16065 
   7. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ MWKR     ค่าเฉล่ีย = 0.16065 
 6.6.3 จากการวิเคราะห์ผลของพารามิเตอร์ Residual  Plot  for Priority ของกฎการจดั
ตารางการผลิตท่ีมีผลต่อค่าน ้าหนกัรวมของการประเมิน ประสิทธิภาพของการจดัตารางการผลิต  

การวเิคราะห์ความเหมาะสมของขอ้มูลแบ่งออกไดเ้ป็น 3 กรณี คือ 
   1. การทดสอบการกระจายแบบปกติ 
   2. การทดสอบความเป็นอิสระของขอ้มูล 
   3. การทดสอบความสม ่าเสมอของความแปรปรวนของขอ้มูล 

เม่ือพิจารณาจากรูปขา้งตน้พบวา่ ขอ้มูลของ Residual  Plot  for Priority มีการกระจาย
แบบปกติ มีความเป็นอิสระซ่ึงกนัและกนัและมีความสม ่าเสมอของความแปรปรวน สรุปไดว้่า 
ขอ้มูลมีความเหมาะสมท่ีจะพิจารณา 
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6.7 สรุปผลการทดลอง  
  กฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิต เป็นปัจจยัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของการจดัตารางการ
ผลิต โดยกฎการจดัตารางการผลิตท่ีตอบสนองต่อวตัถุประสงค์ส่วนใหญ่ไดอ้ยา่งดีคือ วิธีการจดั
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ EDD (Earliest Due Date) โดยสามารถตอบสนองต่อ
วตัถุประสงคข์องโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาเป็นอยา่งดี  
  ซ่ึงกฎดงักล่าวเป็นวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีเม่ือน าไปเปรียบเทียบกบัวิธีการจดัตาราง
การผลิตแบบเดิมของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา ซ่ึงใชว้ธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ โดยใช้
กฎ EDD (Earliest Due Date) จะเห็นไดว้า่มีความต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั ซ่ึงเห็นไดจ้ากภาพท่ี 6.2 
ซ่ึงเป็นรูปแสดงผลการวเิคราะห์ Fisher’s pairwise comparisons ของกฎการจดัตารางการผลิตท่ีมีผล
ต่อค่าน ้าหนกัรวมของการประเมิน 
  ดงันั้นวิธีการจดัตารางการผลิตแบบวิธีการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์โดยใชก้ฎ 
EDD จึงเป็นวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดและสามารถจะน าเสนอให้โรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษาน าไปใชใ้นการจดัตารางการผลิตต่อไปประสิทธิภาพของการจดัตารางการผลิต 

 
ตารางท่ี  6.2  เปรียบเทียบผลการทดลองก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

รายละเอียด และตวัช้ีวดั ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง* ผลต่าง 
เปอร์เซ็นตง์านล่าชา้ (%) 42.94% 20.53% 22.41% 
เวลาจดัตารางการผลิต (นาที) 120 75 37.5% 
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 บทที ่7  
สรุปผลการวจิยั ปัญหาและข้อเสนอแนะ  

 
 ในบทน้ีจะประกอบดว้ยการการสรุปผลการวจิยั และปัญหาท่ีพบจากการวจิยั รวมไปถึง
ขอ้เสนอแนะต่างๆ ท่ีสามารถน าไปใชใ้นกรณีศึกษาอ่ืนๆ ได ้ 

 
7.1 สรุปผลการวจัิย  
 กระบวนการล าดบัชั้นเชิงวเิคราะห์เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือ เพื่อช่วยวิเคราะห์การตดัสินใจ
แบบพหุเกณฑ์ในการประเมินทางเลือกเพื่อให้ได้มาซ่ึงการตดัสินใจ  และเป็นกระบวนการท่ีไม่
สลบัซบัซ้อน ง่ายแก่การท าความเขา้ใจ การน าเอากระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์มาช่วยในการ
พฒันาวิธีการตดัสินใจเพื่อเลือกกฎและวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสม ส าหรับวตัถุประสงค์
การจดัตารางการผลิตส าหรับโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา จึงเป็นส่ิงท่ีน่าจะน ามาพิจารณาใชง้าน  
 จากการศึกษาประยุกตใ์ชก้ระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์เพื่อหากฎ และวิธีการจดั
ตารางการผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับวตัถุประสงค์การจดัตารางการผลิต  โดยพิจารณาจากตวัวดัผล
ต่างๆ สรุปไดด้งัน้ี  
 7.1.1 ในกระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ รูปแบบปัญหาการเลือกกฎและวิธีการจดั ตาราง
การผลิตของโรงงาน เป็นโครงสร้างล าดบัชั้นท่ีมีความสัมพนัธ์เช่ือมโยงกนัระหว่างระดบัชั้น 
ประกอบดว้ย ปัจจยัท่ีเป็นเกณฑ์ในการตดัสินใจต่างๆ ซ่ึงเป็นอิสระต่อกนั โดยรูปแบบปัญหา
ประกอบดว้ย  
   ระดบัท่ีหน่ึง เป็นระดบัชั้นของวตัถุประสงคใ์นการตดัสินใจในท่ีน้ีก็คือ การ  
   เลือกกฎการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์  
ท่ีเป็นกรณีศึกษา  
   ระดับท่ีสอง เป็นระดบัชั้นของปัจจยัท่ีใช้ในการเลือกกฎ การจดัตารางการผลิต 
ท่ี เหมาะสมส าหรับ โรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ท่ีเป็นกรณีศึกษา ไดแ้ก่  
    1. ผลรวมเวลาท่ีงานอยูใ่นระบบ (Total Flow Time)  
   2. เวลารวมท่ีงานจะเสร็จก่อน (Total Earliness)  
    3. ผลรวมค่าของเวลาล่าชา้ของงาน (Total Tardiness)  
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   4. จ านวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Jobs)  
   ระดบัสุดทา้ย เป็นกฎการจดัตารางการผลิตท่ีเป็นทางเลือกซ่ึงมีทั้งหมด 7 แบบ ไดแ้ก่ 
กฎ EDD กฎ LWKR กฎ SPT กฎ STPT กฎ SMT กฎ MOPNR และกฎ MWKR  
 7.1.2 ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ท่ีใช้เป็นกรณีศึกษา พบว่า จากการศึกษา
ประยุกตใ์ชก้ระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ เพื่อเลือกกฎการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสม สรุป
ไดด้งัน้ี ในการเปรียบเทียบความส าคญัของปัจจยั พบวา่ ผูต้ดัสินใจให้ความส าคญักบัปัจจยัต่างๆ 
มีล าดบัดงัน้ี  
   อนัดบั 1  จ านวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Jobs)  มีค่าน ้าหนกั 0.3672 
   อนัดบั 2  ผลรวมของเวลาล่าชา้ของงาน (Total Tardiness)  มีค่าน ้าหนกั  0.3618 
   อนัดบั 3  จ านวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Jobs)          มีค่าน ้าหนกั 0.1458 
   อนัดบั 4  ผลรวมเวลาท่ีงานอยูใ่นระบบ (Total Flow Time) มีค่าน ้าหนกั 0.1252 
    จากการวิเคราะห์ค่าน ้ าหนักของกฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม ภายใต้
วตัถุประสงคข์องปัญหาการจดัตารางการผลิตและปัจจยัต่างๆ พบวา่ผูต้ดัสิน ใจควรจะเลือกวิธีการ
จดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ โดยใช้กฎ EDD ซ่ึงเป็นกฎท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยมีค่าเฉล่ียของ
คะแนนประเมิน เม่ือพิจารณาจากพหุเกณฑ ์(Preference Score) มีล าดบัดงัน้ี  
    1. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ EDD       ค่าเฉล่ีย = 0.19514 
   3. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ LWKR   ค่าเฉล่ีย = 0.16136 
   4. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ SPT       ค่าเฉล่ีย = 0.09369 
  5. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ STPT     ค่าเฉล่ีย = 0.06820 
  6. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ SMT ค่าเฉล่ีย = 0.15417 
  7. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ MOPNR  ค่าเฉล่ีย = 0.16065 
  8. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใชก้ฎ MWKR   ค่าเฉล่ีย = 0.16065 
 7.1.3 จากกรณีศึกษาในการวิจยัคร้ังน้ีจะเห็นได้ว่า การน าเอากระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ 
มาใช้ในการตดัสินใจเลือกกฎการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมนั้น จะช่วยให้ผูต้ดัสินใจสามารถ
บอกถึงความส าคญั โดยเปรียบเทียบของปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผลต่อการตดัสินใจ และยงัสามารถช่วยให ้
ผูต้ดัสินใจบอกถึงกฎการจดัตารางการผลิตท่ีควรจะเลือกภายใตปั้จจยัหน่ึงๆ  โดยจะสามารถบอกวา่
กฎการจดัตารางการผลิตใดท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการจดัตารางการผลิตของโรงงานไดอ้ยา่งเหมาะสม 
แมว้า่ความส าคญัของปัจจยัหรือความแตกต่างของทางเลือกจะมีความแตกต่างกนัไม่มากนอกจากน้ี
กระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ยงัช่วยให้ผูต้ดัสินใจสามารถตรวจสอบความสอดคล้องของ
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ข้อมูลซ่ึงรูปแบบโครงสร้างปัญหาการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับ
โรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ท่ีเป็นกรณีศึกษาน้ี 
 สามารถน าไปใช้เป็นแนวทางส าหรับ การตดัสินใจเลือกวิธีและกฎการจดัตารางการ
ผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์อ่ืนๆ ได ้ โดยอาจมีการปรับปรุงเกณฑ์
การตดัสินใจบางเกณฑ์ ทางเลือกในการตดัสินใจและน ้ าหนกัความส าคญัของปัจจยั เพื่อความ
เหมาะสมกบัสถานการณ์และขอ้จ ากดัต่างๆ ของแต่ละโรงงาน นอกจาก น้ีโรงงานอ่ืนๆ สามารถน า
รูปแบบโครงสร้างปัญหาน้ีไปเป็นแบบอยา่งในการใชง้านส าหรับเลือกวิธีการและกฎการจดัตาราง
การผลิตท่ีเหมาะสมได้ แต่ไม่สามารถน าน ้ าหนักความส าคญัท่ีไดจ้ากกรณีศึกษาน้ีไปใช้งานได ้
เน่ืองจากแต่ละโรงงานจะมีคุณลกัษณะเฉพาะตวัท่ีแตกต่างกนั  
 7.1.4 โปรแกรม IPSS เป็นหน่ึงในซอฟตแ์วร์การจดัตารางการผลิตและเป็นระบบวิเคราะห์การ
ตดัสินใจแบบพหุเกณฑ์ ท่ีอยูบ่นพื้นฐานของกระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy 
Process) ท่ีเป็นท่ีนิยมในปัจจุบนั เป็นวธีิการท่ีมีความสามารถและเขา้ใจง่ายในการท าการตดัสินใจท่ี
ใช้ทั้งขอ้มูลท่ีวดัได ้ และการตดัสินใจจากผูต้ดัสินใจ นั่นคือ สามารถใช้ตวัแปรพหุเกณฑ์ในผูต้ดัสินใจ 
ท่ีตอ้งเก่ียวขอ้งกบัเกณฑ์การตดัสินใจทั้งแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม (Subjective) 
ดงันั้นโปรแกรม IPSS จึงมีความสามารถในการท่ีจะช่วยให้ผูต้ดัสินใจไดม้าซ่ึงการตดัสินใจท่ีเป็น
ระบบดียิง่ข้ึน แต่โปรแกรม IPSS ไม่สามารถท่ีจะแทนท่ีการตดัสินใจของมนุษยไ์ด ้แมว้า่จะมีขอ้มูล
ท่ีสมบูรณ์แบบก็ตาม และไม่ไดเ้ป็นส่ิงท่ีประกนัความถูกตอ้งของค าตอบท่ีได ้ โดยเป็นเพียงระบบ
สนบัสนุนการตดัสินใจโดยผูเ้ช่ียวชาญและไม่ไดท้  าการตดัสินใจแต่ช่วยสนบัสนุน ในการตดัสินใจ
เท่านั้ น อย่างไรก็ตามส่ิงส าคัญท่ีสุดในการตัดสินใจเลือกวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม 
คือผูต้ดัสินใจหรือฝ่ายวางแผนการผลิตจะตอ้งมีความเช่ียว ชาญในการวางแผน การผลิตรวมถึงตอ้ง
มีความรู้และความเขา้ใจในสภาพต่างๆ ของโรงงาน ไม่วา่จะเป็นสมรรถภาพของเคร่ืองจกัร ก าลงั
การผลิต ความสามารถของพนกังาน ปริมาณของวตัถุดิบและปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผลต่อการวางแผนการ
ผลิตของโรงงาน จึงจะท าใหก้ารตดัสินใจเป็นไปอยา่งถูกตอ้งท่ีสุด 
 7.1.5 หลงัจากท่ีไดน้ าโปรแกรมส าเร็จรูปไปทดลองใช้ในการจดัตารางกรผลิตของโรงงานท่ี
เป็นกรณีศึกษาแลว้ปรากฏวา่ระยะเวลาท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตในแต่ละวนัลดนอ้ยลง โดยจาก
เดิมในเวลาในการจดัตารางการผลิตประมาณ 60-90 นาที แต่หลงัจากท่ีใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปเขา้มา
ช่วยแลว้จะใชเ้วลาประมาณ 15-30 นาทีเท่านั้น  
 7.1.6 หลังจากท่ีเจ้าหน้าท่ีฝ่ายวางแผนการผลิตของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาได้ทดลองใช้
โปรแกรมส าเร็จรูป รวมไปถึงผูบ้ริหารของโรงงานลว้นแลว้แต่มีความพึงพอใจในประสิทธิภาพ
ของโปรแกรมและความสะดวกรวดเร็วในการจดัตารางการผลิต  
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7.2 ปัญหาทีพ่บในการวจัิย  
  แมว้่ากระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์จะเป็นกระบวนการท่ีมีประสิทธิภาพในการ
วเิคราะห์ปัญหาการตดัสินใจ แต่ในการวจิยัพบวา่มีปัญหาดงัน้ี  
 7.2.1 หากมีเกณฑ์ตดัสินใจจ านวนมากตอ้งมีการเปรียบเทียบมากและยากข้ึน หากผูต้ดัสินใจ
ไม่เข้าใจหลกัการวิเคราะห์ปัญหาจะท าให้สับสนในการเปรียบเทียบ ท าให้ขอ้มูลท่ีได้อาจไม่
สอดคลอ้งกนัเท่าท่ีควร  
 7.2.2  ผูท่ี้จะตดัสินใจหรือผูท่ี้จะตอบแบบสอบถามในการให้น ้ าหนักของปัจจยัขาดความรู้
ความเขา้ใจในวางแผนการผลิต รวมถึงความเขา้ใจในสภาพต่างๆ ของโรงงาน  
 7.2.3  โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาเป็นโรงงานท่ีมีการผลิตแบบ Make to Order จึงเป็นการยากใน
การวางแผนการผลิต เพราะค าสั่งซ้ือมีการเปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลาประกอบกบัโรงงานท่ีเป็น
กรณีศึกษามีผลิตภณัฑเ์ป็นจ านวนมาก  
 7.2.4  เวลามาตรฐานของการท างานในแต่ละผลิตภณัฑ์ของทางโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษานั้นมี
ความคลาดเคล่ือนจากความเป็นจริง จึงจ าเป็นตอ้งมีการจดัท าเวลามาตรฐานของในการท างานของ
แต่ละผลิตภณัฑข้ึ์นมาใหม่ 
 
7.3 ข้อเสนอแนะ  
 7.3.1 จากท่ีกล่าวมาแล้วขา้งตน้นั้นวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี มีวตัถุประสงค์เพื่อท าการศึกษาถึง
ผลกระทบของความไม่แน่นอนท่ีมีต่อการจดัตารางการผลิต ไดแ้ก่ กรณีเคร่ืองจกัรเสีย ซ่ึงไดท้  าการ
สร้างโปรแกรมเพื่อช่วยในการจดัตาราง/เปล่ียนตารางการผลิต ดงันั้น โปรแกรมน้ีสามารถท่ีจะ
น าไปพฒันาเพื่อใชใ้นระบบการผลิตจริงต่อไป โดยน าไปช่วยในการวางแผนการจดัตารางการผลิต 
ซ่ึงถา้หากเกิดกรณีเคร่ืองจกัรเสียข้ึน สามารถท่ีจะเปล่ียนตารางการผลิตเพื่อให้สอดคลอ้งกบัระบบ
การผลิตท่ีเป็นอยูไ่ด ้อาจจะน าไปใชใ้นกรณีมีงานเร่งด่วน มีงานอ่ืนแทรกเขา้มา หรือมีการเพิ่ม/ลด
งานบางงาน  
 7.3.2 รูปแบบปัญหาของกระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ และขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวิจยัน้ีเป็น
เพียงกรณีศึกษาของการเลือกกฎการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมของโรงงานแห่งหน่ึงเท่านั้น การ
ตดัสินใจเลือกกฎการจดัตารางการผลิตส าหรับโรงงานอ่ืนๆ จะมีความแตกต่างในแต่ละโรงงาน อนั
เน่ืองมาจากความแตกต่างในลักษณะเฉพาะของแต่ละโรงงาน ดังนั้นการน าผลการวิจัยไป
ประยกุตใ์ชก้บัอ่ืนๆ อาจตอ้งมีการปรับปรุงปัจจยัหรือทางเลือก เพื่อให้เหมาะสมกบัลกัษณะเฉพาะ
ของแต่ละบริษทั  
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 7.3.3 ในการออกแบบสอบถามท่ีจะให้ผูต้ ัดสินใจตอบ  ควรต้องมีการอธิบายถึงวิธีการ 
ตอบแบบสอบถาม และวิธีของกระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ และแจกแจงปัจจยัต่างๆ ท่ีจะใช้
เป็นโครงสร้างล าดบัชั้นให้ชัดเจน เพื่อผูต้ดัสินใจจะได้ทราบถึงกระบวนการในการประเมินท่ี
ถูกตอ้งและเป็นไปในแนวทางเดียวกนั  
 7.3.4 ผูท่ี้จะตดัสินใจหรือผูท่ี้จะตอบแบบสอบถาม จะตอ้งเป็นผูท่ี้มีความเช่ียวชาญในการ 
วางแผนการผลิต รวมถึงตอ้งมีความรู้และความเขา้ใจในสภาพต่าง  ๆ ของโรงงาน ไม่ว่าจะเป็นสมรรถภาพ 
ของเคร่ืองจกัร ก าลงัการผลิต ความสามารถของพนกังาน ปริมาณของวตัถุดิบและปัจจยัต่างๆ  ท่ีมีผล 
ต่อการวางแผนการผลิตของโรงงาน  
 7.3.5 จากผลของการวจิยัจะเห็นวา่ ผูต้ดัสินใจให้ความส าคญัแตกต่างกนัในแต่ละ ปัจจยั ท าให้
น ้ าหนกัของทางเลือกบางทางเลือกมีค่าใกลเ้คียงกนั โดยผลการวิเคราะห์น ้ าหนกัของปัจจยัข้ึนกบั
การตดัสินใจของผูมี้อ  านาจตดัสินใจแต่การเลือกกฎและวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีดีข้ึนอยู่กบัการ
ปรับเปล่ียนค่าผลต่างของตวัวดัประสิทธิภาพตารางการผลิต เม่ือใชว้ิธีการท่ีต่างกนั โดยปรับเปล่ียน
เป็นสเกล (Scale) ของการวเิคราะห์แบบล าดบัขั้น (Analytical Hierarchy Process, AHP)  
 7.3.6 โปรแกรม IPSS เป็นหน่ึงในระบบวิเคราะห์การตดัสินใจแบบ พหุเกณฑ์ท่ีอยูบ่นพื้นฐาน
ของกระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy Process) ซ่ึงเป็นวิธีการท่ีมีความสามารถ 
และเขา้ใจง่ายในการท าการตดัสินใจ ดงันั้นโปรแกรม IPSS จึงเหมาะท่ีจะช่วยให้ผูต้ดัสินใจไดม้า
ซ่ึงการตดัสินใจท่ีเป็นระบบดียิง่ข้ึน  
 7.3.7 จากการท่ีไดน้ าโปรแกรม IPSS ไปใชใ้นการจดัตารางการผลิต พบวา่ ผูใ้ชง้านควรมีพื้น
ดา้นการผลิตและคอมพิวเตอร์ เพราะในการใช้งานและการป้อนขอ้มูล  ของโปรแกรม IPSS 
ค่อนขา้งมีความซบัซอ้น 
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