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บทคัดย่อ 

 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์แก้ไขปัญหาในการวางแผน และจัดตารางการ

ผลิตเพื่อลดจ านวนงานล่าช้า รวมทั้งเพิ่มผลิตภาพในการจัดตารางการผลิต ให้แก่โรงงานที่เป็น

กรณีศึกษา โดยได้น าโปรแกรม Dr. Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & 

Sequencing Software (IPSS) โดยใช้กระบวนการล าดับขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy 

Process : AHP) ซึ่งเป็นเคร่ืองมือช่วยวิเคราะห์การตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ (Multiple Criteria 

Decision Making : MCDM) รวมถึงการวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) ในการเลือกวิธีการ

จัดล าดับการผลิต และการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุด โดยวัตถุประสงค์ของการจัดตารางการ

ผลิตจะพิจารณาจากตัววัดผลของจ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) เวลางานล่าช้า (Total 

Tardiness) เวลารวมที่งานจะเสร็จก่อน (Total Earliness) และผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total 

Flow Time) เป็นตัวชี้วัดส าคัญ  

โรงงานที่ เป็นกรณีศึกษา เป็นโรงงานอุตสาหกรรมการรับจ้ างผลิตชิ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์  (Electronics - Part Factory) โดยกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใช้ในการทดลอง

มี 7 วิธี ได้แก่ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ EDD (Earliest Due Date), กฎ LWKR (Least 

Work Remaining), กฎ MWKR (Most Work Remaining), กฎ MOPNR (Most Operation 

Remaining), กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

ฆ 
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Processing Time), กฎ SPT (Shortest Processing Time) และ กฎ STPT (Shortest Total Processing 

Time) 

ผลการใช้งานโปรแกรม IPSS กฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมส าหรับโรงงานที่

เปน็กรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ ตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MOPNR เป็นกฎที่ใช้ในการ

จัดตารางการผลิตที่มีผลต่อ Total Flow Time 
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ABSTRACT 

 

 This research aims to analyze the problems in the plan and production scheduling to 

reduce Number of Tardy Jobs and Increase productivity is the most appropriate for an Electronics 

- Part Factory and applies Dr.Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & Sequencing 

Software (IPSS) .The study applies a Multiple Criteria Decision Making (MCDM) using the 

Analytical Hierarchy Process (AHP) approach to the case study. The production scheduling will 

consider from key performance indicator of number of tardy jobs, total tardiness, total earliness 

and total flow time. 

 The case study is an industrial plant for the production of electronics - part factory.  

There are seven rules for scheduling and sequencing, including the Earliest Due Date rules 

(EDD), Least Work Remaining rules (LWKR), Most Work Remaining rules (MWKR),  Most 

Operation Remaining rules (MOPNR), Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time 

with Total Processing Time rules (SMT), Shortest Processing Time rules (SPT) and Shortest 

Total Processing Time rules (STPT). 

 The experimental results show that the most appropriate scheduling rule is the Active 

schedule with the Most Work Remaining rule (MWKR). 
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บทที ่1 

บทน า 

 

1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

การด าเนินธุรกิจในสภาวะการแข่งขันที่รุนแรงมีปัจจัยส าคัญหลายประการที่ส่งผล

กระทบกับการบริหารจัดการภายในองค์กรได้แก่  ต้นทุน การส่งมอบ การบริการ ทรัพยากร 

เคร่ืองจักร สถานที่ พลังงานและวัตถุดิบ เป็นต้น ซึ่งปัจจัยเหล่านี้มีความส าคัญอย่างยิ่งที่จะท าให้

องค์กรบรรลุเป้าหมายสูงสุด   ตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ นอกจากนี้ยังรวมถึงการวางแผนการผลิต  

และการจัดตารางการผลิตให้เกิดประโยชน์สูงสุด 

 อุตสาหกรรมรับจ้างผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทยเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่

มีความส าคัญต่อการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศ ทั้งในด้านการผลิต การตลาด การจ้างงาน การ

พัฒนาเทคโนโลยีและความเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมต่อเนื่องอ่ืนๆ อีกหลายประเภท ในด้านการ

ลงทุน  

 ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมรับจ้างผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่เป็นกรณีศึกษานั้น

ประสบปัญหาในการจัดส่งสินค้าให้ตรงตามความต้องการของลูกค้าภายในเวลาที่ก าหนด ซึ่งเกิด

จากการขาดประสบการณ์และเคร่ืองมือในการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ เนื่องจากทาง

โรงงานยังใช้การจัดตารางการผลิตจากโปรแกรม Microsoft Office Excel โดยจัดล าดับจากงานที่มี

ก าหนดส่งลูกค้าที่เร็วที่สุดมาเข้ากระบวนการผลิตก่อน และเมื่อพิจารณาจากผลการด าเนินงานใน

เดือน ธันวาคม 2010 พบว่า มีจ านวนงานล่าช้าที่ไม่สามารถส่งสินค้าภายในเวลาที่ก าหนดสูงถึง 

42.94% 

จากปัญหาดังกล่าว ส่งผลกระทบต่อความเชื่อมั่นของลูกค้าต่อองค์กร ภาพพจน์ และ

การสูญเสียโอกาสทางการตลาดให้คู่แข่งรายอ่ืนได้ นอกจากนั้น ยังส่งผลกระทบโดยตรงต่อ

ผู้ปฏิบัติงานภายในองค์กร เมื่อประเมินผลการท างานจากผลลัพธ์ที่ได้  สะท้อนให้เห็นว่า การ

DPU



2 

 

ด าเนินงานในรูปแบบเดิมนั้น ไม่ก่อให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่ดีพอ จึงมีความต้องการที่

จะหาแนวทางเพื่อปรับปรุง และพัฒนาระบบการจัดการให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด  

ผู้วิจัยจึงเลือกน าเอาวิธีการการจัดตารางการผลิต โดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ 

(Interactive Production Scheduling and Sequencing) มาประยุกต์ใช้กับองค์กร เนื่องจากโปรแกรม

ดังกล่าว สามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตได้ตามสภาพความเป็นจริง ที่ไม่แน่นอนและอาจมีงาน

แทรกได้ตลอดเวลา และวิธีการจัดตารางการผลิตยังสามารถท าได้หลายวิธีจึงจ าเป็นต้องอาศัย

กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process: AHP) เป็นหนึ่งในเคร่ืองมือเพื่อ

ช่วยวิเคราะห์การตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ (Multiple-Criteria Decision-Making) 

กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process: AHP) เป็นอีกหนึ่ง

เคร่ืองมือที่ผู้วิจัยเลือกใช้เพื่อช่วยวิเคราะห์การตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ (Multiple-Criteria Decision-

Making) ประโยชน์ของ AHP คือการที่สามารถใช้ตัวแปรแบบพหุเกณฑ์ในผู้ตัดสินใจที่ต้อง

เกี่ยวข้องกับเกณฑ์การตัดสินใจทั้งแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม (Subjective) ในการ

ประเมินทางเลือกเพื่อให้ได้มาซึ่งการตัดสินใจ AHP เป็นกระบวนการที่ไม่สลับซับซ้อนซึ่งถูก

ออกแบบมาเพื่อวิเคราะห์ปัญหาที่ซับซ้อน AHP ยังสามารถแสดงถึงล าดับความส าคัญของเกณฑ์

และทางเลือกซึ่งได้มาจากการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ (Pairwise Relative Comparisons) แทนที่การให้

คะแนนเป็นตัวเลขตามความพอใจ ซึ่งมีความยากกว่าและมีความเบี่ยงเบนสูง AHP ยังสามารถแสดง

วิธีการวัดและแปรผลความสอดคล้อง (Consistency) ของการตัดสินใจ วิธีการสังเคราะห์แง่มุมอัน

หลากหลายของปัญหาที่ซับซ้อนไปสู่ผลลัพธ์ที่ เป็นหนึ่งเดียว  และวิธีการในการค้นหากรณีที่

ผลลัพธ์จะเปลี่ยนแปลงถ้าข้อมูลและการตัดสินใจเปลี่ยนไป 

ปัญหาการจัดตารางการผลิตในสภาพความเป็นจริงนั้นค่อนข้างซับซ้อนมาก ไม่ใช่เร่ืองง่ายที่จะท า

ให้ผลลัพธ์ออกมาสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที่ต้องการ เพราะเวลาที่ใช้ในการเตรียมหรือติดตั้ง

เคร่ืองจักรเคร่ืองมือ (Setup Times) เพื่อท าการเฉพาะอย่างแปรเปลี่ยนไปตามขั้นตอนของการ

ปฏิบัติงานและไม่ทราบแน่นอน เคร่ืองมือต่างๆที่มีอยู่โดยปกติจะมีหลายชนิด แต่มักจะมีความ

ต้องการใช้งานที่คาบเกี่ยวกัน (Overlap) ปัญหาดังกล่าวนี้การใช้หลักเกณฑ์ของวิธีสุ่มอย่างมีเหตุผล 
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(Heuristic) ในการจัดตารางการผลิตจะเป็นประโยชน์ในการเน้นให้เห็นถึงวิธีการที่จะท าให้ได้

ค าตอบของปัญหาที่มีความซับซ้อน 

การจัดตารางการผลิต จึงเป็นเคร่ืองมือที่ช่วยในการจัดการทรัพยากรที่มีอยู่ให้เหมาะสม

กับภารกิจที่ก าหนดไว้ภารกิจภายใต้ระยะเวลาที่ก าหนดให้เกิดประสิทธิภาพ หรือบรรลุ

วัตถุประสงค์สูงสุดที่องค์กรก าหนดไว้ ดังนั้นการจัดตารางผลิตจึงเป็นกระบวนการตัดสินใจอย่าง

หนึง่ที่มีความส าคัญอย่างมากต่ออุตสาหกรรมการผลิต และอุตสาหกรรมการให้บริการ จากทั้งหมด

ที่กล่าวมา ผู้วิจัยจึงเลือกน าเอาโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาใช้ในการทดลองจัดตารางการผลิต 

เพื่อเปรียบเทียบผล ก่อนและหลังการน าเอาโปรแกรมการจัดตารางการผลิตเข้ามาใช้  โดยงานวิจัยนี้

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่  

1.  การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วยในการจัดตารางการผลิตให้กับโรงงานที่เป็น

กรณีศึกษาและเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 

2.  การวิเคราะห์ทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดในการจัดตารางการผลิต  โดยการใช้

กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process: AHP) เนื่องจากทางเลือกที่ได้

จากส่วนแรก แต่ละทางเลือกนั้นมีข้อดีแตกต่างกัน 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 1.  เพื่อน าโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบตอบโต้มาประยุกต์ใช้ในการจัดตารางการผลิต 

 2.  เพื่อลดเวลาในการจัดล าดับการผลิต และการจัดตารางการผลิต 

 3.  เพื่อหาแนวทางการใช้ก าลังคน ทรัพยากร และเคร่ืองจักรที่มีอยู่ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

 1.  ในการท าวิทยานิพนธ์นี้ จะศึกษาเฉพาะตารางการผลิตในส่วนของเคร่ือง Surface Mount 

Technology (SMT: assembling and montage technology) เท่านั้น เนื่องจากเป็นกระบวนการผลิตที่

เป็นคอขวด โดยท าการเก็บข้อมูลในช่วง มกราคม-เมษายน 2554  
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 2.  สามารถเปรียบเทียบผลการจัดล าดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตตามกฎและวิธีการ  

(Algorithm) ต่างๆ ได้แก่ การจัดตารางการผลิตโดยใช้กฎ EDD, กฎ MWKRS, กฎ SSPT, กฎ ATC 

และ กฎ MPWT โดยเป็นวธิีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ เพื่อให้สามารถเลือก กฎและวิธีการ

จัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและเหมาะสมกับวัตถุประสงค์ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 

 3.  การศึกษานี้เป็นการหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม   โดยลดปัญหาการส่งมอบ

สินค้าไม่ทันก าหนดส่งมอบ    เวลาในการท างานรวมโดยเฉลี่ยน้อยลง โดยการน าเอากระบวนการ

วิเคราะห์การตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์  มาช่วยในการหาวิธีการจัดตารางการผลิตแบบหลาย

วัตถุประสงค์  ส าหรับระบบการผลิตแบบผลิตตามสั่ง โดยมีค่าตัววัดผลต่างๆ ดังนี ้

 1.  ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (TOTAL FLOW TIME) 

 2.  เวลารวมที่งานจะเสร็จก่อน (TOTAL EARLINESS) 

 3.  ผลรวมค่าของเวลาล่าช้าของงาน (TOTAL TARDINESS) 

 4.  จ านวนงานล่าช้า (NUMBER OF TARDY JOBS) 

 

1.4  ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

 1.  ส ารวจศึกษาสภาพปัญหาพร้อมทั้งก าหนดขอบเขต และวัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 2.  ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวกับการจัดตารางการผลิต ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต และวิธีการ

ปฏิบัติงานของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 

3.  ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 

4. ศึกษาการจัดตารางการผลิต โดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ  

(Interactive Production Scheduling and Sequencing) ค านวณหาค่าตัววัดผลต่าง ๆ วิเคราะห์ข้อมูล 

และประเมินผลตารางการผลิตที่ได้ 

5.  สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
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1.5  ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1.  สามารถน าโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบมาประยุกต์ใช้ในการจัดตารางการ

ผลิตในโรงงานที่กรณีศึกษาได้ 

2.  สามารถลดเวลาในการจัดล าดับการผลิต และการจัดตารางการผลิตได้ 

3.  สามารถใช้เป็นแนวทางส าหรับการประยุกต์ใช้ใช้โปรแกรมการจัดล าดับการผลิต และการ

จัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตอ่ืนๆต่อไปได้ 

 

1.6  แผนการด าเนินงาน 

 

ตารางท่ี 1.1  แผนการด าเนินการ 

 

ล าดับ ขั้นตอนการวิจัย 

ระยะเวลา (เดือน) 
หมาย

เหตุ 
2554 2555 

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

1 

ส า รวจศึ กษาสภาพปัญหา

พร้อมทั้งก าหนดขอบเขต และ

วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 

 
 

 
      

2 
ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวกับการจัด

ตารางการผลิต 

 
        

3 

ศึกษาขั้นตอนการจัดตาราง

การผลิต  และวิธี การ

ปฏิบัติงานของโรงงานที่เป็น

กรณีศึกษา 
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ตารางท่ี 1.1 (ต่อ) 

 

ล าดับ ขั้นตอนการวิจัย 

ระยะเวลา (เดือน) 
หมาย

เหตุ 
2554 2555 

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

4 

ศึ ก ษ า ก ร ะ บ ว น ก า ร ว า ง

แ ผ น ก า ร ผ ลิ ต ชิ้ น ส่ ว น

อิเล็กทรอนิกส์  ของโรงงานที่

เป็นกรณีศึกษา 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
   

5 

ท าการศึกษาการจัดตารางการ

ผลิต โดยใช้โปรแกรมการจัด

ตารางการผลิตแบบโต้ตอบ 

(Interactive Production 

Scheduling and Sequencing) 

   

 

  
 

 

 

 

 

 

6 ค านวณหาค่าตัววัดผลต่าง ๆ          

7 

วิ เคราะห์ข้อมูล  และ

ประเมินผลตารางการผลิตที่

ได้ สรุปผลการวิจัย และ

ข้อเสนอแนะ 

       

 

 

8 สรุปและข้อเสนอแนะ          
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บทที ่ 2 

แนวคิด ทฤษฏีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 

2.1  บทน า 

  ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการจัดล าดับและการจัดตารางการผลิต 

(Scheduling) เพื่อน าไปประยุกต์ใช้จัดล าดับขั้นตอนการท างาน หาแนวทาง และวิธีการด าเนินงาน

ให้สอดคล้องกับโปรแกรมที่เลือกใช้ รวมทั้งเอกสาร งานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้อง   

การจัดตารางการผลิตเป็นการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็น แรงงาน เคร่ืองจักร 

หรือสิ่งอ านวยความสะดวก ให้ด าเนินการผลิตตามที่ได้รับมอบหมายในช่วงเวลาที่ก าหนดไว้ ซึ่งรับ

ช่วงต่อมาจากการวางแผนความต้องการวัสดุ (MRP) และการวางแผนตามความต้องการของตลาด 

(CRP) การจัดตารางการผลิตจะเกี่ยวข้องกับเร่ืองการท างาน (Job Order) และการจัดล าดับงาน (Job 

Sequencing) ให้กับหน่วยงาน การจัดตารางการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างยิ่งของการผลิตแบบต่อเนื่อง 

เพราะต้องจัดสรรทรัพยากรการผลิตที่มีอยู่ส าหรับการผลิตที่มีอยู่หลายชนิด ดังนั้นจึงต้องใช้

ทรัพยากรที่มีอยู่ทั้งด้านแรงงานคน และเคร่ืองจักร อุปกรณ์ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

  

2.2  แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

การจัดตารางการผลิตเป็นการแยกประเภทและปริมาณสินค้าออกมาให้ชัดเจนว่า   ใคร

จะเป็นผู้ท า จะใช้เคร่ืองจักรเคร่ืองใดจะเร่ิมท างานวันไหน ตั้งแต่เวลาใดถึงเวลาใด และท าจ านวน

เท่าใด กล่าวอีกนัยหนึ่งก็คือ เป็นการจัดเตรียมตารางเวลาการท างานให้กับทรัพยากรที่เกี่ยวข้อง  ซึ่ง

อาจจะเป็นคนงานหรือเคร่ืองจักรอุปกรณ์  

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการจัดล าดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตมีความเกี่ยวข้องกับ

แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ การพัฒนาแบบจ าลองที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตรวมถึงเทคนิคต่างๆ 

ที่ใช้ในการแก้ปัญหาที่เกี่ยวข้องโดยเน้นการวิเคราะห์เชิงปริมาณ       เร่ิมตั้งแต่การแปลงเป้าหมาย

การตัดสินใจไปเป็นฟังก์ชันเป้าหมาย (objective function)    และการแปลงข้อจ ากัดต่างๆ ในการ
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ตัดสินใจไปเป็นข้อจ ากัดในแบบจ าลอง โดยทั่วไปเป้าหมายในการตัดสินใจที่เกี่ยวข้องในการ

จัดล าดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต ได้แก่ 

1.  การตอบสนองที่รวดเร็วต่อความต้องการของลูกค้า 

2.  การส่งมอบผลิตภัณฑ์ทันตามเวลาที่ลูกค้าก าหนด 

3.  ประสิทธิภาพในการใช้ทรัพยากร ได้แก่ คนและเคร่ืองจักร เป็นต้น 

วัตถุประสงค์ในการก าหนดตารางการผลิตที่เห็นชัดที่สุด คือ เพิ่มประโยชน์การใช้งาน

ของหน่วยงาน ซึ่งก็คือการลดช่องว่างของหน่วยงาน ส าหรับกรณีที่มีการก าหนดจ านวนที่แน่นอน 

เปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ของหน่วยงานจะเป็นสัดส่วนกลับกับเวลาที่ต้องการใช้ในการท างานชุด

นั้นให้เสร็จทั้งหมด เวลาที่กล่าวถึงนี้หมายถึงช่วงกว้างของเวลานับตั้งแต่เร่ิมงานแรกจนกระทั่งเสร็จ

สิ้นงานสุดท้ายในกรณีปัญหาดังกล่าวนี้ การปรับปรุงเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์หน่วยงานสามารถ

กระท าได้โดยการก าหนดตารางการผลิตที่ท าให้ช่วงกว้างของเวลาลดลง (พิภพ ลลิตาภรณ์: 2545)   

2.2.1  หลักเกณฑ์ที่นิยมใช้มีดังนี้ 

1) รับก่อนท าก่อน (First Come – First Served) กล่าวคือ งานที่เข้ามาที่หน่วยงานหรือ

เคร่ืองจักรจะเข้าแถวคอยรับบริการตามล าดับก่อนหลังของการมาถึงที่หน่วยงาน 

2)  ท างานที่ใช้เวลาน้อยที่สุดก่อน (Shortest Processing Time) คือ งานใดที่ใช้เวลาการ

ท างานน้อยที่สุด จะได้รับการจัดเข้าเป็นอันดับแรก งานที่ใช้เวลาน้อยถัดไปก็เป็นอันดับที่ 2, 3 และ 

4 จนกระทั่งถึงอันดับที่ k เมื่อ k คือ จ านวนงานทั้งหมดที่คอยอยู่ 

3)  การท างานที่ใช้เวลานานที่สุดก่อน (Longest Processing Time) งานที่ใช้เวลาในการ

ท างานมากที่สุดจะได้รับการจัดเข้าเคร่ืองจักรก่อน 

4)  ท างานที่จะถึงวันก าหนดส่งเร็วที่สุดก่อน (Earliest Due Date) 

5)  ท างานชิ้นที่มีเวลาเหลือส าหรับการท างานน้อยที่สุด (Minimum Slack Time) ในกรณี

ชิ้นงานนั้นจะต้องผ่านหลายหน่วยงาน ให้ใช้วิธีหาค่าเฉลี่ยของค่า  Slack ที่ เกิดขึ้นบนแต่ละ

หน่วยงาน ส าหรับค่า Slack ของงานจะหาได้จากการเอาเวลาที่จะต้องใช้ทั้งหมดบนหน่วยผลิตที่

ต้องผ่านลบออกจากเวลาที่จะถึงก าหนดส่งงาน หารด้วยจ านวนหน่วยงานที่งานนั้นจะต้องผ่าน 
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6)  เข้าที่หลังท าก่อน (Last Come First Serve) งานที่เข้ามาในหน่วยงานหลังสุดจะได้รับ

การจัดเข้าเคร่ืองจักรก่อนงานอื่น 

  Baker ได้ให้ค าจ ากัดความของการจัดตารางการผลิต (Scheduling)  ว่าเป็นการ  จัดสรร

ทรัพยากรภายในเวลาที่มีอยู่ เพื่อด าเนินงานที่ได้รับมอบหมายในสถานการณ์ต่างๆ ซึ่งทฤษฏีในการ

จัดตารางการผลิตมีปัจจัยที่เกี่ยวข้องที่ต้องน ามาพิจารณาดังต่อไปนี้ (Baker,1974) 

2.2.2  ชนิดของตารางการผลิตที่เป็นไปได้ มีดังนี ้

1.  ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semi-active Schedule)  

 เป็นตารางการผลิตที่ได้จากวิธีการเลื่อนซ้ายเฉพาะแห่ง (local left-shift) ในการหา

ตารางการผลิตที่ท าให้ตัววัดผล (regular measure of performance) ดีที่สุดเราสามารถพิจารณาเฉพาะ

ตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ โดยที่เซตของตารางการผลิตแบบเซ

มิแอคทีฟเป็นเซตของตารางการผลิตซึ่งไม่มีขั้นตอนการผลิตใดที่สามารถเลื่อนเวลาเร่ิมต้นให้เร็ว

ขึ้นได้โดยที่ไม่มีการเปลี่ยนล าดับการผลิตของชิ้นงานที่ท างานบนเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง (French, 

1982)  

2.  ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedule)  

 เป็นตารางการผลิตที่ได้จากวิธีการเลื่อนซ้ายทั้งหมด (global left-shift)  เซตของตาราง

การผลิตแบบแอคทีฟเป็นสับเซตของเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ ในการหาตารางการ

ผลิตที่ท าให้ตัววัดผลดีที่สุดเราสามารถพิจารณาเฉพาะตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบ

แอคทีฟ โดยที่เซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟเป็นเซตของตารางการผลิตซึ่งไม่มีขั้นตอนการ

ผลิตใดที่สามารถเลื่อนเวลาเร่ิมต้นให้เร็วขึ้นได้โดยที่ไม่ท าให้ขั้นตอนการผลิตอ่ืนล่าช้าหรือไม่ท า

ให้ขัดต่อเงื่อนไขล าดับก่อน-หลังการผลิต (French, 1982)  

3.  ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ (Non-Delay Schedule)  

เป็นสับเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยมีลักษณะส าคัญคือ ไม่มีเคร่ืองจักรใดที่

ถูกปล่อยให้ว่างถ้าเคร่ืองจักรนั้นสามารถท าขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนได้  แม้ว่าจะไม่สามารถ

รับประกันได้ว่าผลลัพธ์ที่ดีที่สุด (optimal solution) อยู่ในเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ แต่
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ตารางการผลิตที่ดีที่สุดในเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ เป็นผลลัพธ์ที่ใกล้เคียงกับผลลัพธ์ที่

ดีที่สุดแม้ว่าจะมิใช่ผลลัพธ์ที่ดีที่สุดก็ตาม (Baker, 1974) 

4.  ตารางการผลิตแบบออพติมอล (Optimal Schedule)  

 เป็นตารางการผลิตที่ดีที่สุดส าหรับวัตถุประสงค์ในการจัดนั้นๆ ไม่มีตารางการผลิตใดที่

ดีไปกว่านี้อีก 

 

ตารางท่ี 2.1  การผลิตแบบต่างๆ  

 

 
 

หมายเหต:ุ  (ก) เซมิแอคทีฟ            (ข) แอคทีฟ           (ค) นอนดีเลย์               (ง) ออพติมอล 

ท่ีมา:  เอกสารประกอบการสอน อาจารย์ ดร.ชัชพล มงคลิก 
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 2.2.3  ตัวแปรหรือพารามิเตอร์พื้นฐาน  

เกี่ยวข้องในการจัดตารางการผลิตจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมีตัวแปรหรือพารามิเตอร์ 

พื้นฐานที่เกี่ยวข้องกับการจัดตารางการผลิตด้วยทุกครั้ง ตัวแปรพื้นฐานมีดังต่อไปนี้ 

1)  เวลางานเสร็จสิ้น (Completion Time) หมายถึง เวลาเสร็จสิ้นของการท างานนั้นๆ 

2)  เวลาปฏิบัติงานบนหน่วยผลิต (Processing Time) หมายถึง เวลาที่ใช้ในการปฏิบัติของ

งานนั้น  

3)  เวลาพร้อมท างาน (Readiness Time) หมายถึง เวลาที่พร้อมในการท างานนั้น ๆ 

4)  เวลาก าหนดส่งงาน(Due Date)หมายถึง การก าหนดเวลาที่เสร็จสิ้นของการท างาน

นั้นๆ 

5)  วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิต การก าหนดว่าในการจัดตารางการผลิตนั้นๆ 

ต้องการเป้าหมายหรือวัตถุประสงค์อย่างไร เช่น การส่งมอบผลิตภัณฑ์ทันตามที่ลูกค้าก าหนด  การ

ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า อัตราการใช้งานของเคร่ืองจักรมากที่สุด เป็นต้น โดยทั่วไป

การจัดตารางการผลิตสามารถจ าแนกตามตัววัดผลได้ ดังต่อไปนี้ 

(1)   จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) จ านวนงานล่าช้า หมายถึง จ านวนงาน

ที่ส่งมอบไม่ทันเวลาก าหนดส่งมอบงาน วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตนี้  คือ เป็นการจัด

ตารางการผลิต เพื่อให้ได้ค่าจ านวนงานล่าช้าน้อยที่สุด 

(2)  เวลารวมล่าช้าของงาน (Total Tardiness) เวลารวมล่าช้าของงาน หมายถึง ค่าของ

เวลาล่าช้าของงานในระบบ วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตนี้ คือ เป็นการจัดตารางการผลิต 

เพื่อให้ได้ค่าเวลารวมล่าช้าของงาน 

(3)   เวลารวมสายของงาน (Total Lateness) เวลารวมสายของงาน หมายถึง ค่าของ

เวลารวมสายของงานในระบบ วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตนี้  คือ เป็นการจัดตารางการ

ผลิต เพื่อให้ได้เวลาสายของงานน้อยที่สุด 

(4)   เวลาที่งานที่เสร็จช้าที่สุดในการจัดตารางการผลิตแต่ละรอบแล้วเสร็จ  (Make 

span) เวลาที่งานที่เสร็จช้าที่สุดในการจัดตารางการผลิตแต่ละรอบแล้วเสร็จ หมายถึง เวลาแล้วเสร็จ

ของงานที่มีเวลาแล้วเสร็จช้าที่สุดในรอบการจัดตารางการผลิตแต่ละรอบ (Maximum Completion 

DPU



12 
 

Time)  วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตน้ีคือ เป็นการจัดตารางการผลิตเพื่อให้ได้เวลาที่งานที่

เสร็จช้าที่สุดในการจัดตารางการผลิตแต่ละรอบแล้วเสร็จน้อย 

(5)   เวลารวมของสายการผลิต (Total Flow Time) เวลารวมของการผลิตที่ท าการผลิต

ทั้งหมดในสายการผลิตวัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตนี้คือ  เป็นการจัดตารางการผลิต 

เพื่อให้ได้เวลาที่งานแล้วเสร็จในแต่ละรอบของการผลิตเป็นเท่าไร 

(6)   เวลารวมที่เสร็จเร็วที่สุดของงาน (Total Earliness) เวลารวมที่เร็วที่สุดของงาน 

หมายถึง ค่าของเวลาที่เร็วที่สุดของงานในระบบ วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เป็น

การจัดตารางการผลิต เพื่อให้ได้ค่าเวลารวมที่เร็วที่สุดของงาน 

 2.2.4  ข้อจ ากัดในการจัดตารางการผลิต (Constraint)  

มีเงื่อนไขที่ต้องพิจารณาในการจัดตารางการผลิต ดังต่อไปนี้ 

1)  ล าดับการด าเนินการ (Precedence) งานแต่ละงานนั้นมีล าดับของขั้นตอนการท างาน

อยู่ ดังนั้น ในการจัดตารางการผลิต การท างานขั้นตอนแรกต้องถูกกระท าก่อนการท างานถัดไป โดย

ไม่สามารถจัดข้ามขั้นตอนกันได้ 

2)  การทดแทนกันได้ของทรัพยากร (Resource Replacement) โดยทั่วไปในการผลิต จะมี

ทรัพยากรบางอย่างที่สามารถทดแทนกันได้ ดังนั้น การจัดตารางการผลิตสินค้า ถ้าหากมีทรัพยากร

บางตัวไม่ว่างก็สามารถน าทรัพยากรตัวอ่ืนๆ ที่สามารถทดแทนได้และว่างอยู่มาท างานแทน ท าให้

ได้ตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

3)  เงื่อนไขของการแก้ปัญหา เมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหว่างการด าเนิน การ  

(Resume / Repeat) เมื่อทรัพยากรเกิดการหยุดขึ้นมางานที่ทรัพยากรนั้นท าอยู่ต้องเร่ิมต้นท าใหม่  

(Repeat) หรือไม่ว่าสามารถท าต่อได้เลย 

4) อ่ืนๆเช่นการอนุญาตให้สามารถขัดจังหวะการท างานของทรัพยากรได้หรือไม่

(Preemption) เป็นต้น 

 2.2.5  การจัดตารางในการผลิต 

การสร้างตารางการผลิตแบบแอคทีฟมีขั้นตอนการสร้างดังต่อไปนี้ 

1)  ให้ t = 0  และเร่ิมต้นด้วย PSt  = 0,   St  เป็นเซตของการท างานทุกการท างาน 
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2)  ก าหนด * = min jSt j และเคร่ืองจักร  m* ซึ่งสามารถเร่ิมได้ 

3)  ส าหรับแต่ละการท างาน   j  St  ที่ต้องท าบนเคร่ืองจักร m*  และ ส าหรับ j  * 

จากนั้นสร้าง PSt  ซึ่งประกอบไปด้วยการท างาน j  และเวลาเร่ิมต้นที่  j   

4)  ส าหรับแต่ละ PSt+1 กลับไปท าขั้นตอนที่ 3  และปรับปรุงข้อมูลดังนี้  

- ย้ายการท างาน  j  จาก  St 

- จาก  St+1  เพิ่มการท างานที่เสร็จเรียบร้อยแล้วเข้าไปใน  St 

- เพิ่ม  t+1 

5) กลับไปยังขั้นตอนที่   2   ส าหรับแต่ละ  PSt+1   สร้างขั้นตอนที่  3 และท าต่อไป

จนกระทั่งเสร็จ 

 2.2.6  วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Method)  

เป็นวิธีการที่ใช้ฮิวริสติกมาช่วยในการจัดตารางการผลิต วิธีนี้เป็นวิธีการที่งานใช้เวลา

ไม่มาก และได้ประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่พอสมควร ฮิวริสติกที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต

มีหลายตัวด้วยกัน แต่ที่นิยมใช้กันมากมีดังต่อไปนี้ (Morton : 1986) 

ฮิวริสติกการกระจายแบบพื้นฐาน (Simple Dispatching Heuristic) เป็นการใช้หลัก

ล าดับความส าคัญเป็นเกณฑ์ในการจัดตารางการผลิต โดยจะใช้ร่วมกับวิธีการจัดตารางการผลิต

แบบต่างๆ โดยสามารถจ าแนกแยกย่อยตามลักษณะของล าดับความส าคัญ ดังต่อไปนี้ 

1)  ล าดับความส าคัญแบบสถิต (Static Priority) ล าดับความส าคัญแบบนี้ จะไม่มีการ

เปลี่ยนแปลงโดยล าดับความส าคัญจะคงที่ตลอดการใช้งาน เช่น ให้เลือกงานที่เข้ามาก่อน 

2)  ล าดับความส าคัญแบบพลวัตร (Dynamic Priority) ล าดับความส าคัญแบบนี้จะ

เปลี่ยนแปลงไปทุกครั้งที่งานใด ถูกกระท า เช่น จ านวนงานที่เหลือ 

3)  ล าดับความส าคัญแบบทั้งหมด (Global Priority) ล าดับความส าคัญแบบนี้จะไม่ขึ้นอยู่

กับต าแหน่งหรือสถานะในระบบ เช่น วันส่งมอบงานเร็วสุด 

4)  ล าดับความส าคัญแบบท้องถิ่น (Local Priority) ล าดับความส าคัญแบบนี้จะขึ้นอยู่กับ

สถานะต าแหน่งบนเคร่ืองจักร เช่น เวลาในการปฏิบัติงานที่สั้นที่สุด 
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5)  ล าดับความส าคัญแบบพยากรณ์ (Forecast Priority) ล าดับความส าคัญแบบนี้จะขึ้นอยู่

กับสถานะของเคร่ืองจักรและประสบการณ์ในการพยากรณ์งานที่เหลืออยู่ เช่น อัตราส่วนวิกฤตน้อย

สุด 

จากการจ าแนกล าดับความส าคัญทั้งหมดในขั้ นต้นสามารถแยกย่อยเป็นล าดับ

ความส าคัญแบบต่าง ๆ ดังนี ้

1)   EDD (Earliest Due Date) เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานที่จะถึงก าหนดส่งงาน

เร็วที่สุดท าก่อน ซึ่งเป็นวิธีที่ดีที่สุดในด้านลดค่าเฉลี่ยของวันที่ล่าช้าจากก าหนดส่งมอบงาน เพื่อ

ป้องกันการโดนปรับจากส่งงานล่าช้า 

2)  LWKR (Least Work Remaining) เลือกขั้นตอนการด าเนินงานที่เกี่ยวข้องกับงานที่

มีภาระน้อยที่สุดก่อน (นับการด าเนินงานปัจจุบันด้วย) ซึ่งจะเกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับ

การเวลารวมของการผลิตที่ท าการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total Flow Time) 

3)   MWKR (Most Work Remaining) เลือกท าการด าเนินงานที่เกี่ยวข้องกับงานที่มี

ภาระงานที่เหลืออยู่มากที่สุดก่อน (นับการด าเนินงานปัจจุบันด้วย) ซึ่งจะเกี่ยวข้องโดยตรงกับตัว

วัดผลที่เกี่ยวกับการเวลาที่ระบบท างานชิ้นสุดท้ายเสร็จสิ้น (Makespan) 

4)   MOPNR (Most Operation Remaining) เลือกท าการด าเนินงานที่เกี่ยวข้องกับงานที่

มีจ านวนของการด าเนินงานที่เหลืออยู่มากที่สุดก่อน (นับการด าเนินงานปัจจุบันด้วย) ซึ่งจะ

เกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการเวลาที่ระบบท างานชิ้นสุดท้ายเสร็จสิ้น (Makespan) 

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

Time) เลือกขั้นตอนการท างานที่มีค่าผลคูณของค่าเวลาการท างานของขั้นตอนการท างานที่พิจารณา

กับค่าการท างานทั้งหมดของงานน้อยที่สุดก่อน ซึ่งจะเกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลา

รวมของการผลิตที่ท าการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total Flow Time) 

6)   SPT (Shortest Processing Time) กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานที่มีค่าเวลา

การท างานของขั้นตอนน้อยที่สุด ซึ่งจะเกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการรวมเวลาล่าช้า

ของงาน (Total Tardiness) และตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของการผลิตที่ท าการผลิตทั้งหมดใน

ระบบ (Total Flow Time) 
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7)   STPT (Shortest Total Processing Time) กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานที่มี

ค่าผลรวมของเวลาการท างานทั้งหมดของงานน้อยที่สุด  ซึ่งจะเกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่

เกี่ยวกับการรวมเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) และตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของการผลิตที่

ท าการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total Flow Time) 

8)   LWKR WITH SETUP TIME เลือกด าเนินงานที่เกี่ยวข้องกับงานที่มีภาระงานน้อย

ที่สุดก่อน (นับการด าเนินงานปัจจุบันด้วย) โดยเวลาของการต้ังเคร่ืองมาค านวณด้วย ซึ่งจะเกี่ยวข้อง

โดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของการผลิตที่ท าการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total flow 

Time) 

9)   MWKR WITH SETUP TIME เลือกท าการด าเนินงานที่เกี่ยวข้องกับงานที่มีภาระ

งานที่เหลืออยู่มากที่สุดก่อน (นับการด าเนินงานปัจจุบันด้วย) โดยน าเวลาของการตั้งเคร่ืองมา

ค านวณด้วย ซึ่งจะเกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการเวลาที่ระบบท างานชิ้นสุดท้ายเสร็จ

สิ้นที่ (Makespan) 

10)   SMT WITH SETUP TIME เลือกขั้นตอนการท างานที่มีค่าผลคูณของค่าเวลาการ

ท างานของขั้นตอนการท างานที่พิจารณากับค่าการท างานทั้งหมดของงานน้อยที่สุดก่อน โดยน า

เวลาของการต้ังเคร่ืองมาค านวณด้วย ซึ่งจะเกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของการ

ผลิตที่ท าการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total flow Time) 

11)   SPT WITH SETUP TIME กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานที่มีเวลาการ

ท างานน้อยที่สุด โดยน าเวลาของการตั้งเคร่ืองมาค านวณด้วย ซึ่งจะเกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่

เกี่ยวกับการรวมเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) และตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของการผลิตที่

ท าการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total flow Time) 

12)   STPT WITH SETUP TIME กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานที่มีค่าผลรวม

ของเวลาการท างานทั้งหมดของงานน้อยที่สุด โดยน าเวลาของการตั้งเคร่ืองมาค านวณด้วย ซึ่งจะ

เกี่ยวข้อง โดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการรวมเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) และตัววัดผล

ที่เกี่ยวกับเวลารวมของการผลิตที่ท าการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total flow Time) 
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 2.2.7  แนวคิดเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (Interactive Production Scheduling) 

การจัดตารางการผลิตเป็นปัญหาที่มีความยากทั้งในเชิงทฤษฎีและปฏิบัติ  ปัญหาการจัด

ตารางการผลิตในเชิงทฤษฎีซึ่งเกี่ยวข้องกับการหาตารางการผลิตที่ดีที่สุดและสอดคล้องกับเงื่อนไข

ข้อจ ากัดต่างๆ ในการจัดตารางการผลิตมีความยุ่งยากซับซ้อนและส่วนใหญ่เป็นปัญหาในลักษณะ  

NP-hard (Garey and Johnson, 1979) ดังนั้นจึงมีรายงานเกี่ยวกับการน าทฤษฎีการจัดตารางการผลิต

ไปใช้ในทางปฏิบัติน้อยมาก ปัญหาในทางปฏิบัติมีความซับซ้อนเนื่องจากมีเงื่อนไขจ านวนมากและ

มีความหลากหลายเกิดขึ้น (Fox, 1987) รวมทั้งตัววัดผลหรือเกณฑ์ในการประเมินตารางการผลิตที่ดี

มีความแตกต่างกันแล้วแต่วัตถุประสงค์ของผู้จัดตารางการผลิต  นอกจากนี้ค่าพารามิเตอร์ที่ใช้ใน

การจัดตารางการผลิตเช่น เวลาการท างาน เวลาที่วัตถุดิบเข้ามาถึงที่โรงงาน และความพร้อมในการ

ใช้งานของเคร่ืองจักร เป็นต้น มักมีความไม่แน่นอน (Fox and Kempf, 1985) วิธีการในการหาตาราง

การผลิตที่ดีที่สุด (optimal schedule) มีข้อจ ากัดในการค านวณและการใช้งาน ซึ่งน าไปสู่การที่ไม่

สามารถน าไปใช้ในทางปฏิบัติได้ หากไม่มีการน าฮิวริสติกมาใช้แทนวิธีการหาผลลัพธ์ที่ดีที่สุดและ

หากไม่มีการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบเพื่อตอบสนองความไม่แน่นอนที่พบในการผลิตจริง  ใน

สภาพแวดล้อมของการผลิตจริงมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา และมักมีเหตุการณ์ไม่คาดคิดเกิดขึ้น 

ดังนัน้การจัดตารางการผลิตในทางปฏิบัติจึงต้องมีการปรับเปลี่ยนอย่างสม่ าเสมอ เพื่อให้สอดคล้อง

กับความไม่แน่นอนที่เกิดขึ้น จึงถือได้ว่าการจัดตารางการผลิตเป็นกระบวนการที่มีความต่อเนื่อง

และต้องเปลี่ยนแปลงไปตามสถานการณ์ของการผลิตจริง โดยใช้หลักการและแนวความคิดในการ

จัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (Interactive Scheduling) 

การจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความไม่แน่นอนในการผลิตจ าเป็นต้องอาศัยข้อมูล

ย้อนกลับจากการผลิตจริงที่แตกต่างไปจากข้อมูลที่ใช้จัดตารางการผลิตคร้ังแรก  โดยมีวิธีการจัด

ตารางการผลิตตามข้อมูลที่เปลี่ยนแปลงไป 2 วิธี วิธีการแรกคือ การจัดตารางการผลิตขึ้นมาใหม่ 

วิธีการที่สองเป็นการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตเดิมให้สอดคล้องกับสถานการณ์ที่เปลี่ยนไปส าหรับ  

วิธีการแรกมีข้อดีคือ ท าให้ได้ตารางการผลิตที่เป็นผลลัพธ์ที่ดีที่สุด แต่มีข้อเสียคือ ต้องใช้เวลาใน

การค านวณเพื่อจัดตารางการผลิตใหม่ ดังนั้นการจัดตารางการผลิตจึงมักเป็นไปตามหลักการที่จะไม่
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มีการสร้างตารางการผลิตใหม่บ่อยคร้ัง แต่มีการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตให้สอดคล้องกับความ

เป็นจริง และจัดตารางการผลิตใหม่ตามรอบระยะเวลาการจัดตารางการผลิต (Smith, 1994) 

 2.2.8 ผังก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดการส่งมอบงานล่าช้า 

เป็นหนึ่งในเคร่ืองมือที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพ 7 QC Tools โดยเป็นการวิเคราะห์

สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นเพื่อหาแนวทางแก้ไข วิธีการวิเคราะห์โดยหลัก 4 M ได้แก่  

M - Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

M -  Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 

M -  Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 

M  -  Method กระบวนการท างาน 

 ซึ่งจะน าปัญหาหลักไว้ที่หัวปลาโดยจะระดมความคิดจากผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับปัญหา

หลักที่เกิดขึ้นโดยจะเน้นที่ปริมาณความคิดของปัญหามากกว่าคุณภาพเพื่อจะแตกปัญหาใหญ่ให้

กลายเป็นปัญหาย่อยโดยใช้ค าถามว่า “ท าไม?” จากนั้นก็จะแก้จากปัญหาย่อยกลับไปสู่ปัญหาใหญ่

และก าหนดแนว ทางในการแก้ไขปัญหาหลักต่อไป 

  

 
 

ภาพท่ี 2.1  ผังก้างปลาแสดงการวิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหา 
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2.2.9 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ 

เป้าหมายที่ส าคัญในการวางแผนการผลิตคือ การตอบสนองความต้องการของลูกค้า

อย่างรวดเร็วและสามารถส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าได้ทันเวลา  การจัดตารางการผลิตด้วย   วิธีการที่มี

ประสิทธิภาพจะท าให้ผู้ผลิตบรรลุเป้าหมายดังกล่าว โดยสามารถพยากรณ์เวลาที่งานแล้วเสร็จและ

คาดการณ์อุปสรรคและปัญหาเกี่ยวกับการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าไม่ทันเวลา ซึ่งการที่สามารถคาด 

การณ์ปัญหาดังกล่าวได้ล่วงหน้าจะท าให้ผู้ผลิตเตรียมวิธีการแก้ไขปัญหาได้ทันท่วงที  

กฎการจัดตารางการผลิตที่น าไปใช้มากในอุตสาหกรรมได้แก่     กฎการจัดล าดับความ 

ส าคัญ  (priority rule) เช่น กฎ EDD ซึ่งเลือกท าขั้นตอนการท างานของงาน (job) ที่ก าหนดส่งมอบ

มาถึงก่อน หรือกฎ SPT ซึ่งเลือกท าขั้นตอนการท างานที่มีเวลาการท างานสั้นที่สุด   Iskander (1977) 

รวบรวมกฎเหล่านี้ถึง 100 กฎ รวมถึงกฎที่ประกอบด้วยกฎพื้นฐานต่างๆ 

การจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบเป็นการควบคุมและเฝ้าติดตามการน าตารางการผลิต

ไปใช้ และเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตตามประสบการณ์ของผู้จัดตารางการผลิตหรือเพื่อตอบสนอง

เหตุการณ์ที่คาดไม่ถึงซึ่งเกิดขึ้นในการผลิตจริง ในการจัดตารางการผลิตต้องพิจารณาประสิทธิภาพ

ในการค านวณของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่สามารถตอบสนองเหตุการณ์ต่างๆ ที่เกิดขึ้นใน

การผลิต และต้องเปรียบเทียบระหว่างประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้นกับเวลาและค่าใช้จ่ายในการจัด

ตารางการผลิต (Kerr and Szelke, 1994)  

  แม้ว่าการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต แต่งาน 

วิจัยทางด้านนี้ยังคงมีน้อย เนื่องจากการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบเป็นปัญหาที่ยุ่งยากซับซ้อน 

มากและวิธีการพื้นฐานไม่สามารถน ามาใช้ได้ 

สถาบัน Robotics Institute of Carnegie Mellon University ได้เสนอระบบการจัดตาราง

การผลิตแบบโต้ตอบซึ่งเป็นที่แพร่หลาย (Hasle and Smith, 1995) คือ ระบบ OPIS ซึ่งมีการพัฒนา

ต่อมาจากระบบ ISIS (Fox, 1994) โดยใช้การพิจารณาเงื่อนไขต่างๆ ในการผลิต ระบบการจัดตาราง

การผลิตใช้ฮิวริสติกเพื่อหาตารางการผลิตที่เหมาะสมโดยตัดสินว่า        สอดคล้องกับเงื่อนไขต่างๆ 

อย่างเหมาะสมหรือไม่  ถ้ามีเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดเกิดขึ้นระบบจะพยายามปรับตารางการผลิตเพื่อ

ไม่ให้ขัดแย้งกับเงื่อนไขใหม่และมีการประเมินประสิทธิภาพของการปรับตารางการผลิต            
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อย่างไรก็ตามระบบไม่รับประกันว่าการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตแล้วจะท าให้ตารางการผลิตมี

ประสิทธิภาพดีขึ้น 

ระบบการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบที่พัฒนาต่อมาคือ  ระบบ DAS (Burke and 

Prosser, 1991) ระบบ DAS มีระบบที่เป็นล าดับขั้นในการควบคุมประสิทธิภาพของการผลิตส าหรับ

งาน (job) และทรัพยากร (resource)  

ในการประเมินประสิทธิภาพของตารางการผลิต  ผู้จัดตารางการผลิตไม่สามารถ

พิจารณาทุกๆแง่มุมที่ เกี่ยวข้องกับการประเมินประสิทธิภาพของตารางการผลิต เนื่องจาก

สภาพแวดล้อมในระบบการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมมีความซับซ้อนมาก และมีตัววัดเชิง

ปริมาณมากมายที่ไม่สามารถวัดได้ ความยุ่งยากซับซ้อนเกิดขึ้นจากสภาพแวดล้อมในการผลิตที่

เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา เช่น จ านวนเคร่ืองจักรมีการเปลี่ยนแปลง  และการปรับเปลี่ยน       

วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิต  ดังนั้นระบบการจัดตารางการผลิตที่ดีจึงต้องสามารถ

ปรับเปลี่ยนได้ง่ายและสามารถควบคุมโดยผู้จัดตารางการผลิต  แม้ว่าระบบการจัดตารางการ  ผลิต

จะช่วยสนับสนุนการตัดสินใจให้กับผู้จัดตารางการผลิต แต่ความรับผิดชอบยังอยู่ที่ผู้จัด   ตารางการ

ผลิต โดยผู้จัดตารางการผลิตสามารถเลือกได้ว่า จะให้ระบบจัดตารางการผลิตโดยอัตโนมัติหรือจัด

ตารางการผลิตด้วยผู้จัดตารางการผลิตเองในลักษณะการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ  และผู้จัด

ตารางการผลิตสามารถเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตซึ่งสร้างมาจากระบบการจัดตารางการผลิตโดย

ระบบจะแสดงประสิทธิ ภาพหลังการเปลี่ยนแปลงเพื่อเป็นการเปรียบเทียบ 

 

2.3  เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

Chatpon Mongkalig (2548) ได้ท าการวิจัยโดยออกแบบและสร้างโปรแกรมที่ใช้ในการ

จัดล าดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (Interactive Production Scheduling and 

Sequencing) ซึ่งโปรแกรมที่ประยุกต์ใช้ทฤษฎีของการจัดตารางการผลิตส าหรับการผลิตแบบสั่ง

เป็นงานๆ (Job Shop Scheduling) และมีส่วนของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่สามารถใช้

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบได้  ในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีกฎและวิธีการจัด

ตารางการผลิตที่ใช้ในโปรแกรมทั้งหมด 28 วิธี 
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จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยมีงาน 10 งาน ขั้นตอนการท างาน 5 ขั้นตอน และ

เคร่ืองจักร 10  เคร่ือง จ านวน 10 ชุดการทดลอง โดยใช้กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบต่างๆ 

จ านวน 18 วิธี เมื่อพิจารณาจากตัววัดผลทั้ง 4 ตัว ได้แก่ จ านวนงานล่าช้า เวลาล่าช้าของงานโดย

เฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย และเวลาที่งานที่เสร็จช้าที่สุดในการจัดตารางการผลิตแต่ละรอบ

แล้วเสร็จ (Makespan) พบว่า ปัจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพของตารางการผลิต คือ วิธีการจัดตางการ

ผลิต กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต และปัจจัยร่วมของทั้งสองปัจจัย กฎและวิธีการจัดตารางการ

ผลิตที่ท าให้ได้ตารางการผลิตที่มีจ านวนงานล่าช้าน้อยที่สุด เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยน้อยที่สุด 

และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยน้อยที่สุด คือ วิธีการจัดตางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้วิธีบรานช์

แอนด์บาวด์โดยไม่มีการค านวณย้อนกลับด้วยวิธีการหาโลเวอร์บาวด์แบบใหม่ที่เสนอ 

ธนกฤต แก้วนุ้ย (2549) หากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุดส าหรับ

โรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โดยการน าเอากระบวนการล าดับขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy 

Process, AHP) ซึ่งเป็นเคร่ืองมือเพื่อช่วยวิเคราะห์การตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ (Multiple Criteria 

Decision Making, MCDM) 

ณัฏฐกิตติ์ มุสิกเจริญ / ฉัตรชัย ทองสุข / ธีรพล อติชาดศรีสกุล (2549) วิเคราะห์หา

วิธีการจัดตารางการผลิตที่ เหมาะสมส าหรับแผนกพ่นสีของโรงงานเฟอร์นิเจอร์เหล็ก  เพื่อ

ตอบสนองต่อความต้องการรูปแบบผลิตภัณฑ์ข้อก าหนด ปริมาณที่หลากหลายของลูกค้า และ

สามารถตอบสนองความไม่แน่นอนที่เกิดขึ้นในการผลิตได้ รวมถึงสามารถคาดการณ์ได้ล่วงหน้าว่า

ผลิตภัณฑ์ประเภทต่างๆ ที่ลูกค้าแต่ละรายสั่งซื้อนั้นสามารถผลิตได้ส าเร็จทันเวลาส่งมอบที่ลูกค้า

ก าหนดได้หรือไม่ 

ณัฐวร ยมพูล เตือนใจ สมบูรณ์วิวัฒน์ (2550) งานวิจัยนี้ได้ศึกษาวิธีการจัดตารางการ

ผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผนผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนานที่ไม่สัมพันธ์กัน  หรือมี

ความสามารถด้านการผลิตแตกต่างกัน โดยได้พัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตเพื่อให้เวลาล่าช้ารวม

ต่ าที่สุด ด้วยวิธีการแก้ปัญหาแบบหลายขั้นตอน (Multi-phase methodology) ในขั้นตอนแรกเป็น

การแบ่งกลุ่มงาน (Allocation) มอบหมายงานให้เคร่ืองจักร โดยการใช้กฎการจ่ายงาน (Dispatching 

Rules) ด้วยการใช้เกณฑ์วันก าหนดส่ง (EDD : Early Due Date) ข้อจ ากัดของผลิตภัณฑ์ และความ 
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ส าคัญของลูกค้าเป็นเกณฑ์ในการจัดมอบงาน ขั้นที่สองเป็นการจัดล าดับงาน (Assigning) โดย

วิธีการค้นหาแบบตาบู (Tabu Search) ในการหาค าตอบที่ดีที่สุดของการจัดตารางการผลิต ซึ่งในการ

สร้างค าตอบตั้งต้นหรือค าตอบที่เป็นไปได้ทั้งหมดนั้นได้ใช้การหาค าตอบข้างเคียง (Neighborhood  

Search) โดยใช้การสลับงาน (Swap Pairwise Interchange) และได้ประยุกต์วิธีการในการทดลอง

ข้อมูลที่มีลักษณะการกระจายตัวเป็นแบบปกติซึ่งอยู่ในช่วงงานที่  70-90 งาน ช่วง 91-110 งาน ช่วง 

111-130 งาน และช่วง 131-150 งาน ส าหรับโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกที่เป็นกรณีศึกษา 

สมโภชน์ แซ่น้า (2542) ได้ท าการวิจัยและน าเสนอการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ

ภายใต้เงื่อนไขการผลิตที่มีความไม่แน่นอน โดยศึกษาผลกระทบของความไม่แน่นอนและหาวิธี

จัดการกับความไม่แน่นอนที่เกิดขึ้น โดยแบ่งการทดลองออกเป็น 3 การทดลองพร้อมผลการวิจัย

ดังต่อไปนี้ 

1)  การจัดตารางการผลิตโดยปราศจากความไม่แน่นอน พบว่ากฎและวิธีการจัดตาราง

การผลิตมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิต โดยกฎและวิธีการจัดตารางผลิตที่ให้ประสิทธิภาพโดยรวมดี 

คือ กฎ SMT ด้วยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ 

2)  การศึกษาถึงผลกระทบของความไม่แน่นอน 8 ประเภท คือ การเพิ่มจ านวนการผลิต 

การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงานและเลื่อนเวลาส่งมอบให้เร็วขึ้น จะส่งผลกระทบท าให้

ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเลวลง ส่วนการยกเลิกงานการลดจ านวนการผลิต และการเลื่อนเวลา

ส่งมอบให้ช้าลง จะส่งผลกระทบให้ประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึ้น 

3)  การศึกษาหาวิธีจัดการกับความไม่แน่นอนท าการพิจารณาวิธีการจัดการกับความไม่

แน่นอน 3 วิธี คือ กฎ SMT LWKR STPT ด้วยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ และการจัด

ตารางการผลิตแบบโต้ตอบ พบว่า ทั้ง 3 วิธีให้ประสิทธิภาพในการจัดการกับความไม่แน่นอนไม่

ต่างกัน และให้ประสิทธิภาพโดยรวมดีขึ้น 

สุรสิทธิ์ โสภณชัย (2543) ได้ท าการวิจัยและน าเสนอการจัดตารางการผลิตชิ้นส่วน 

แม่พิมพ์แบบใช้คอมพิวเตอร์ช่วยส าหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยได้ท าการศึกษา 

เพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ในการจัดตารางการ

ผลิต คือ ให้ค่าเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยต่ าที่สุด ได้น าทฤษฎีการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมา
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ประยุกต์ใช้ด้วยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ร่วมกับวิธีการเชิงฮิวริสติก  โดยน าเอา

กฎเกณฑ์ฮิวริสติก 5 วิธี ได้แก่ EDD SLACK SLACK/RO SMT SPT มาท าการทดสอบกับข้อมูล

การผลิตจริงด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่จัดท าขึ้น 

ผลการทดลองพบว่ากฎเกณฑ์ฮิวริสติกแบบ EDD เป็นวิธีการจัดตารางการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพดีที่สุด โดยเมื่อท าการเปรียบเทียบกับข้อมูลการผลิตเก่า ได้ค่าเวลาล่าช้าของงานโดย

เฉลี่ยลดลง 29% จ านวนงานล่าช้าลดลง 40% และค่าเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลง 61% โดยสรุป

แล้วระบบนี้สามารถช่วยลดความต้องการทักษะในการจัดล าดับงานของหัวหน้าคนงาน  ลด

ระยะเวลาในการวางแผนการผลิต และได้แผนตารางการผลิตที่มีความถูกต้องแม่นย าสอดคล้องกับ

วัตถุประสงค์ในการจัดตารางการผลิต 

 

 

DPU



 

 

บทที่ 3 

ระเบียบวิธีวิจัย 

 

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต และการวิเคราะห์แบบล าดับขั้นโดยใช้โปรแกรมดังกล่าว

รวมถึงรายละเอียดต่างๆ ในโปรแกรมที่เกี่ยวข้องกับการวิจัยคร้ังนี้ โดยก่อนที่จะท าการจัดตาราง

การผลิตโดยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตได้นั้น ต้องท าการก าหนดเป้าหมาย  เกณฑ์ และ

ทางเลือก เพื่อใช้ในการวิเคราะห์แบบล าดับขั้น รวมถึงจะต้องมีการเตรียมข้อมูลรายละเอียดของงาน 

เช่น งานที่ต้องการจัดตารางการผลิต (Job) ล าดับหรือขั้นตอนการท างาน (Operation) ของแต่ละงาน 

วันและเวลาก าหนดส่งงาน (Due Date) เวลาในการปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอนการท างานรวมถึง

เส้นทางการไหลของงานผ่านเคร่ืองจักรต่างๆ (Job Routing) ซึ่งในงานวิจัยนี้ได้ใช้โปรแกรมจัด

ตารางการผลิตชื่อ “Dr. Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & Sequencing Software” 

(IPSS) ซึ่งการทดลองนี้ได้ใช้ข้อมูลการศึกษาถึงการจัดตารางการผลิตและการจัดล าดับงานโดย

ขึ้นอยู่กับล าดับงานก่อนหน้าที่เพิ่งผลิตเสร็จในอุตสาหกรรมการรับจ้างผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

(Electronics Manufacturing Services-EMS) ท าการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีการจัดตารางการผลิต

โดยใช้หลักการจัดตารางการผลิตแบบ Active Schedule Generation โดยใช้กฎ กฎ EDD, SPT, 

LWKR, MWKR, MOPNR, SMT, STPT และการวิเคราะห์แบบล าดับขั้น 
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3.1   ข้อมูลท่ัวไปของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา   เป็นโรงงานอุตสาหกรรมรับจ้างผลิตชิ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์  โดยข้อมูลทั่วไปของโรงงานดังนี้ 

 

ที่ตั้งโรงงาน บางกะดี 

ก่อต้ังเมื่อปี  2528 

ทุนจดทะเบียน 1,986,216,815.   บาท 

พื้นที่ของโรงงาน 41,380  ตารางเมตร 

จ านวนพนักงาน 2,800 คน 

 

3.2   ข้อมูลที่เกี่ยวกับกลุ่มลูกค้าหลักของบริษัท 

 บริษัทฯ มีลูกค้าหลักทั้งที่ เป็นเจ้าของผลิตภัณฑ์ และเป็นผู้ รับจ้างออกแบบผลิตภัณฑ์

อิเล็กทรอนิกส์ที่มีความสัมพันธ์อันดีกับบริษัทฯ มาเป็นเวลานาน โดยสามารถแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม

ใหญ่ๆ ได้ดังต่อไปนี้ 

1. กลุ่มลูกค้าตลาดสแกนดิเนเวีย 

2. กลุ่มลูกค้าตลาดสหรัฐอเมริกา 

3. กลุ่มตลาดยุโรปและกลุ่มที่อยู่หลายประเทศอ่ืนๆ 

โครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่างสามารถแบ่งออกเป็น 8 ฝ่ายหลักๆ ดังต่อไปนี้ 

1. ฝ่ายบริหารการเงิน บัญชีและสารสนเทศ (Financial Accounting and MIS) 

2. ฝ่ายทรัพยากรบุคคล  (Human Resources) 

3. ฝ่ายการตลาดและต่างประเทศ (Program Management and Marking) 

4. ฝ่ายพัฒนาธุรกิจ (Business Development) 

5. ฝ่ายปฏิบัติการ (Operations) 

6. ฝ่ายบริหารวัตถุดิบ สรรหาและจัดซื้อ (Sourcing and Purchasing) 

7. ฝ่ายวิศวกรรม (Engineering) 

8. ฝ่ายควบคุณคุณภาพสินค้า ( Quality Assurance) 
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ภาพท่ี 3.1  แสดงผังโครงสร้างองค์กรของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 

 

3.3   รายละเอียดเกี่ยวกับเครื่องจักรของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 

ในอุตสาหกรรมการรับจ้างผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์  (Electronics Manufacturing  

Services –EMS)  ของโรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษานี้  โรงงานมีเคร่ืองจักรที่ใช้ในการวางชิ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ทั้งหมดรวม 8 เคร่ืองซึ่งเป็นของบริษัท HITACHI  
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ภาพท่ี 3.2  แสดงตัวอย่าง Machine Brand Hitachi 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3  แสดงตัวอย่าง Feeder Types 

 

 ภาพที่ 3.3 เป็นภาพแสดงตัวอย่างเคร่ืองจักรส าหรับวางชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของ

โรงงานที่เป็นกรณีศึกษา เป็นเคร่ืองส าหรับใช้วาง  IC, CHIP CAP, CHIP RES และชิ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ 

DPU



27 
 

3.4  ผลิตภัณฑ์ของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา  

 3.4.1  ระบบควบคุมอุตสาหกรรม (Industrial Control System) 

 3.4.2  ระบบส านักงาน (Hi-End Office Automation) 

 3.4.3  อุปกรณ์สื่อสารโทรคมนาคม (Hi-End Telecommunication) 

 3.4.4  อุปกรณ์โสตวีดีทัศน์ที่ ใช้ ในห้องบั นทึก เสียงและระบบห้องประชุมสัมมนา 

(Professional Audio and Video) 

 3.4.5  อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ยานยนต์ (Automotive Electronics) 

 3.4.6  อุปกรณ์เคร่ืองมือแพทย์ (Medical Laboratory Equipment) 

 

ภาพท่ี 3.4  แสดงตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา: กล้องวงจรปิด 
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ภาพท่ี 3.5  แสดงตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา: กล้องวงจรปิด 

 

 
 

ภาพท่ี 3.6  แสดงตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา: อุปกรณ์สื่อสารโทรคมนาคม 
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3.5   กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตของโรงงานมีลักษณะการผลิตแบบที่เรียกว่า  “ตามสั่ง” ซึ่งผลิตภัณฑ์

ของโรงงานมีรูปแบบหลากหลายชนิดตามที่ลูกค้าก าหนดและผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดจะผ่านขั้นตอน

หรือกระบวนการที่แตกต่างกัน เช่น เคร่ืองเสียง อุปกรณ์เคร่ืองมือแพทย์ เป็นต้น 

ขั้นตอนแสดงกระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานได้แสดงไว้ในภาพที่ 3.7 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7  แสดงกระบวนการผลิตโดยรวม 
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ภาพท่ี 3.7  (ต่อ)  
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3.6  ขั้นตอนการบรรจุหีบห่องานโดยรวม 

 เนื่องจากขั้นตอนการบรรจุหีบห่อของผลิตภัณฑ์ส่วนใหญ่ของบริษัทมีลักษณะคล้ายๆ 

กัน ด้วยเหตุนี้จึงขอน าเสนอเฉพาะขั้นตอนการบรรจุหีบห่อของเคร่ืองมือสื่อสารโทรคมนาคมชนิด

หนึ่ง (Main Unit VHF 6222) ไว้เป็นตัวอย่าง 

การประกอบชิ้นส่วนในทุกขั้นตอนจะต้องปราศจากไฟฟ้าสถิตย์ โดยผู้ที่หยิบจับ

ชิ้นงานจะต้องสวมถุงมือยางป้องกันไฟฟ้าสถิตย์ (Antistatic Bracelets) หรือถุงนิ้วยางและอุปกรณ์

ต่างๆ ที่เป็นโลหะจะต้องติดตั้งสายดิน  

 

 
 

ภาพท่ี 3.8  แสดงขั้นตอนการบรรจุหีบห่อโดยรวม 
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ขั้นตอนการบรรจุหีบห่อโดยละเอียดมีดังนี้ 

 

1. วางถาดบรรจุ ( Emballage lnlay) รหัส 

P/N 48132278XLF  ในกล่องบรรจุ 

(Emballage Box) รหัส  P/N 48132277XLF 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 

 

 

 

 

 

 

 

2.  วางตัวล็อครูปตัวยู่ (U Mount Bracket) 

รหัส P/N 41130485XLF ลงในถาดบรรจุ 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.  ใส่ปะเก็นกันน้ า (Flush Mounting 

Gasket) รหัส P/N 41130483XLF บน

เคร่ืองรับส่งสัญญาณ (Sailor 622x/4x VHF 

Transceiver) รหัส P/N 01R-210049A01LF 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 
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3.  (ต่อ) การใส่ปะเก็นกันน้ าที่ถูกต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.  ใส่จุกยาง ป้องกันความเสียหาย 

(Protection Caps) ที่จะเกิดกับหัวเสียบ 

LTW  ขนาดเล็ก จ านวน 3 ตัว  

รหัส P/N 46205669182XLF 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 

 

 

 

 

 

 

 

5.  ใส่จุกยางป้องกันความเสียหาย 

(Mounting Protection Caps RJ45) ที่จะเกิด

กับหัวเสียบ LTW  ขนาดใหญ่ จ านวน 1 ตัว 

รหัส P/N 62061532854XLF 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 
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6.  วางกล่องรับส่งสัญญาณ (Sailor 622x/4x 

VHF Transceiver) พร้อมกับปะเก็นกันน้ า 

(Flush Mounting Gasket) ลงในถาดบรรจุ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.  บรรจุสายไฟ (Power Cable) รหัส  P/N 

37131244XLF ลงในถาดบรรจุ 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 
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8. วางถุงบรรจุชุดน็อต (Screw Kit)  

รหัส P/N 01P-177036LF  ของหม้อแปลง

ไฟรุ่น 6090 (Power Converter 6090) ลงใน

ถาดบรรจ ุ   

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 
 

 

9.  วางหม้อแปลงไฟรุ่น 6090 (Power 

Converter 6090) รหัส P/N 01R-210538L 

ลงในถาดบรรจุ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10.  วางถาดบรรจุอีกอันหนึ่งลงในที่ว่าง

ทางขวา มือของกล่องบรรจุและวางปุ่มล้อ 

(Wheel Knob) จ านวน 2 ตัว รหัส P/N 

41128409XLF ลงในถาดบรรจุตัวใหม่นี้ 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 
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11.  วางปะเก็น (Flush Mounting Brackets) 

จ านวน 2 ตัว รหัส P/N 41128411XLF ลง

ในถาดบรรจุอันที่ 2  

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 

 

 
  

 

12.  วางถุงบรรจุชุดน็อต (Screw Kit)  

รหัส  P/N 01P-177032LF ส าหรับ 

VHF622x/4x 

ลงในถาดบรรจุ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

13.  วางหูโทรศัพท์พร้อมสายเสียบ (Sailor 

6201 Handset) รหัส  P/N 01R-210495LF 

ลงในถาดบรรจุอันที่ 3  
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13.  (ต่อ) โดยสายเสียบของหูโทรศัทพ์จะ

ถูกพันเก็บไว้ที่ด้านใต้ของภาชนะบรรจุอัน

ที่ 3 

 

 

 

 

 

 
 

14.  วางภาชนะบรรจุอันที่ 3 (พร้อมทั้ง

หูโทรศัพท์และสายเสียบ) ซ้อนทับลงบน

ภาชนะบรรจุอันที่ 2 ทางด้านขวามือของ

กล่องบรรจ ุ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

15.  วางใบรับรองการทดสอบ (Test 

Certificate)ส าห รับผลิ ตภัณฑ์ รุ่ นต่ า ง ๆ 

(622x/4x หรือ 6090) ลงในถาดบรรจุ ให้

ถูกต้องตรงกับตัวสินค้า เช่น 

Sailor 6220 รหัส P/N 99133059XLF 

Sailor 6222 รหัส P/N 99133057XLF 

Sailor 6248 รหัส P/N 99133058XLF  และ 
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Sailor 6090 รหัส P/N AAA99-xxxxxx  

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 

 

 

16.  วางคู่มือการใช้งานฉุกเฉิน (Emergency 

guide) VHF และ MF-HF   

รหัส  P/N 98132369XLF ลงในถาดบรรจุ  

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 

 

 

 

 

 

17.  วางคู่มือเอกสารส าคัญ (Important 

Information)  ของ SAILOR 622x/4x VHF 

รหัส  P/N 98132903XLF ลงในถาดบรรจุ  

 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 
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18.  วางคู่มือการติดตั้ง (Installation Guide) 

ส าหรับผลิตภัณฑ์รุ่นต่างๆ ลงในถาดบรรจุ

ให้ถูกต้อง เช่น 

Sailor 6220 รหัส P/N 98132280XLF 

Sailor 6222 รหัส P/N 98132281XLF 

Sailor 6248 รหัส P/N 98132282XLF 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

19.  ติดสติ๊กเกอร์แสดงรหัสสินค้า  (Packing 

Label) รหัส P/N 48131183XLF  ของ

ผลิตภัณฑ์รุ่น 40622x/4x หรือ รุ่น406090 ที่

มุมขวาบนของกล่องบรรจุ เช่น 

รุ่น 406220 รหัส P/N AAAxxxxxx. 

รุ่น 406222 รหัส P/N 48131183XLF 

รุ่น 406248 รหัส P/N 48132205XLF 

 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยู่กับ BOM 

ปัจจุบัน 
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20.  ตรวจสอบว่าสติ๊กเกอร์แสดงรหัสสินค้า

ที่ติดอยู่บนตัวสินเค้าและกล่องบรรจุตรงกัน

หรือไม่ ?โดย S/N ของทั้งสติ๊กเกอร์ทั้งสอง

ส่วนต้องตรงกัน 

เช่น S/N 0123450001  

 

 

 
 

21.  น ากล่องบรรจุสินค้าใส่ลงในลัง

กระดาษขนาดใหญ่ (Outer Box) รหัส P/N 

65B-004970LF โดยบรรจุ 6 กล่อง ต่อ 1 ลัง 

 

 

 
 

3.7  ปัญหาที่พบ   

 โรงงานที่เป็นกรณีศึกษามีการวางแผนการผลิตและการจัดตาราการผลิตที่ยังไม่สามารถ

ตอบสนองความต้องการของลูกค้า และเป็นไปตามเป้าหมายที่องค์กรวางไว้ได้  ประกอบกับสินค้า

ส่วนใหญ่เป็นสินค้าผลิตเมื่อสั่ง  (Made to Order)  และการวางแผนการผลิตจึงไม่สามารถ

ปรับเปลี่ยนเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ (Quick  Response) จากปัญหาดังกล่าว 

ระยะเวลาในการผลิตและจัดส่งสินค้าไม่สามารถระบุได้ชัดเจน เนื่องจากมีการแทรก Line การผลิต

อยู่บ่อยคร้ัง ท าให้ Line การผลิตต้องหยุดชะงัก เพื่อปรับแต่งเคร่ืองจักร และจัดวัตถุดิบ ให้

 

HEXAGO
N 

WASHER 

LOCK M3 
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สอดคล้องกับการผลิตสินค้าที่ต้องการด่วน หากไม่สามารถจัดส่งได้ตามก าหนด ฝ่ายขายจ าเป็น

จะแจ้งขอเลื่อนก าหนดการจัดส่งสินค้าออกไปก่อน 

 ซึ่งปัญหาทั้ง 2 ส่งผลกระทบต่อระบบการด าเนินงานภายในและชื่อเสียงขององค์กรเป็น

อย่างมาก อันเนื่องมาจากค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการไม่สามารถจัดส่งสินค้าได้ตามก าหนดเวลา เช่น 

ค่าปรับจากการส่งสินค้าล่าช้า ค่าล่วงเวลาพนักงาน ค่าใช้จ่ายในการจัดการสินค้าคงคลัง เป็นต้น   

และยังส่งผลให้ลูกค้าเกิดความไม่ไว้วางใจแล้ว ซึ่งอาจเป็นการเปิดช่องทางให้คู่แข่งเข้ามาแบ่งส่วน

แบ่งการตลาดอีกด้วย  

 นอกจากนั้น ยังพบว่ามีการผลิตสินค้าเสร็จก่อนก าหนดส่ง ซึ่งสินค้าเหล่านี้เมื่อเก็บเป็น

สินค้าคงคลัง ก็ย่อมท าให้เกิดค่าใช้จ่ายโดยไม่จ าเป็นเพิ่มขึ้น แต่สินค้าที่ถึงก าหนดจัดส่งก็ยังไม่

สามารถด าเนินการให้แล้วเสร็จ ท าให้โรงงานต้องแบกรับภาระค่าใช้จ่าย   

 ดังที่กล่าวมาข้างต้น  ได้ส่งผลให้โรงงานมีต้นทุนในการผลิตที่สูงขึ้นโดยไม่จ าเป็นและ

ส่งผลให้ราคาสินค้าสูงขึ้นตามต้นทุนไปด้วย  ภาพที่  3.10 ถึง 3.17 เป็นภาพแสดงเวลาล่าช้าของงาน 

ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษาซึ่งเป็นการจัดตารางการผลิตแบบเดิม โดยการใช้การจัดตารางการผลิต

จากโปรแกรม Microsoft Office Excel ด้วยวิธีการเลือกงานที่มีก าหนดส่งลูกค้าเร็วที่สุด มา

ด าเนินการผลิตก่อน ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตในด้านต่างๆ เพิ่มขึ้น เช่น ค่าแรง ค่าใช้จ่ายในการจัด

ดารสินค้าคงคลัง เพียงเพื่อต้องการลดปัญหาการส่งมอบล่าช้า แต่กลับท าให้ต้นทุนในการผลิต

สูงขึ้น ซึ่งเป็นตัวเลขที่สูงมาก  ทางโรงงานที่เป็นกรณีศึกษาจึงมีความต้องการที่จะลดต้นทุนดังกล่าว

ลง  
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ภาพท่ี 3.9  แสดงยอดขายเป็นดอลลาร์ (เงินตราต่างประเทศ) เมื่อเปรียบเทียบจากปี 2007 – 2011 ที่

เป็นเป้าหมาย 

 

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  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน (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  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน (M/C # 2) 

 

M/C no.3

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

30,000

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  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน  (M/C # 3) 
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M/C no.4

0

10,000

20,000

30,000

40,000

50,000

60,000

70,000

80,000

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  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน  (M/C # 4) 

 

M/C no.5

0

10,000

20,000

30,000

40,000

50,000

60,000

70,000

80,000

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  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน  (M/C # 5) 
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M/C no.6

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

30,000

35,000

40,000

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  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน  (M/C # 6) 

 

M/C no.7

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

30,000

35,000

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  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน  (M/C # 7) 
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M/C no.8

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

30,000

35,000

40,000

45,000

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  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน  (M/C # 8) 

 

จากข้อมูลในตารางข้างต้นมีเก็บรวบรวมข้อมูลย้อนหลังเป็นรายสัปดาห์ จะเห็นได้ว่า

จ านวนงานล่าช้ามีค่อนข้างมาก  ทางผู้วิจัยได้ท าการสอบถามและสัมภาษณ์ผู้ที่เกี่ยวข้องกับการวาง

แผนการผลิต  เพื่อหาสาเหตุของจ านวนงานล่าช้าที่เกิดขึ้นโดยใช้ผังก้างปลาในการวิเคราะห์ 
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3.8  ผังก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดการส่งมอบล่าช้า 

 

 
 

ภาพท่ี 3.18  ผังก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดการส่งมอบงานล่าช้า 

 

ปัญหาที่พบมากที่สุด คือ ปัญหาเร่ืองวิธีการ (Method) 

3.8.1   เวลาการวางแผนการผลิตใช้เวลานาน 

3.8.2  ขาดโปรแกรมส าเร็จรูปช่วยในการวางแผนการผลิต 

3.8.3  การตั้งเคร่ืองจักรใช้เวลานาน 

 3.8.4   ขาดการฝึกอบรมและการปรับปรุงกระบวนการการท างานที่ดี 

 3.8.5  ไม่มีการจัดสมดุลให้ในกระบวนการผลิต  ท าให้เคร่ืองจักรบางเคร่ืองต้องรับภาระหนัก

กว่าเคร่ืองอื่น ๆ ท าให้เคร่ืองขัดข้องอยู่บ่อย ๆ เป็นเหตุให้เกิดงานล่าช้า 

 3.8.6  ขาดการจัดตารางการผลิตที่ดี  เมื่อมีการแทรกงาน  ท าให้ต้องใช้เวลาในการวางแผน

เพิ่มขึ้น 

 3.8.7  เกิดคอขวดในกระบวนการผลิต 

 3.8.8  การจัดล าดับขั้นของงานผิดพลาด  เช่น  จัดงานสีเข้มก่อนสีอ่อน  ท าให้เสียเวลาในการ

ตั้งเคร่ืองเพิ่ม 
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3.8.9 ขาดการจัดตารางการผลิตที่ดี  ไม่มีการเปรียบเทียบประสิทธิภาพกันระหว่างกฏในการ

จัดตาราง 

3.8.10การผลิตที่ใช้อยู่ในปัจจุบันกับกฎใหม่ ท าให้เวลาปิดงานมาก  (Makespan)  และท าให้

เคร่ืองจักรใช้เวลาในการผลิตมาก 

3.8.11ไม่มีการเปรียบเทียบกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต 

 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเบื้องต้นโดยใช้ผังก้างปลาจึงท าให้พบว่า ปัญหา

การ  ส่งมอบงานล่าช้า สาเหตุหลัก ๆมาจาก วิธี (Method) การจัดตารางการผลิตและการจัดล าดับ

งานที่ไม่มีประสิทธิภาพ 

 

3.9  ข้อมูลที่ใช้ในการทดลอง 

ในงานวิจัยฉบับนี้ได้ท าการจัดล าดับการผลิตและจัดตารางการผลิต โดยใช้ข้อมูลทั้งสิ้น 

20 ชุด แบ่งเป็นเดือนมกราคม 2011 จ านวน 7 ชุด, เดือนกุมภาพันธ์ 2011 จ านวน 6 ชุด, เดือน

มีนาคม 2011 จ านวน 3 ชุด เดือนเมษายน จ านวน 4 ชุด เพื่อใช้ในการวิเคราะห์และเปรียบเทียบ

ความแตกต่างของตัวชี้วัดในแต่ละวิธีการ 

 

3.10 สมมติฐานการทดลอง 

3.10.1  กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต  

กฎและวิธีที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตนั้นมีทั้งหมด  7 แบบ ได้แก่ กฎ EDD, กฎ 

LWKR ,กฎ MWKRS, กฎ MOPNR, กฎ SMT, กฎ SPTและกฎ STPT โดยมีรายละเอียดขั้นตอน

การค านวณตามกฎการจัดตารางการผลิต ดังที่กล่าวไว้ในบทที่ 4  
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3.10.2  วิธีการจัดตารางการผลิต  

วิธีการในการจัดตารางการผลิตได้แก่ วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ  

3.10.3  วัตถุประสงค์ในการจัดตารางการผลิต  

วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตในการทดลองเป็นแบบพหุเกณฑ์  (Multi-

Objective Scheduling) โดยพิจารณาจากตัววัดผล ดังต่อไปนี้  

1)  ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) 

2)  เวลารวมที่งานจะเสร็จก่อน (Total Earliness)  

3)  ผลรวมค่าของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness)  

4)  จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs)  

 

3.11   วิธีการทดลอง  

วิธีการทดลองในงานวิจัยนี้สามารถสรุปเป็นขั้นตอนได้ดังต่อไปนี้ 

3.11.1  ใช้ข้อมูลเกี่ยวกับงาน (job) ขั้นตอนการท างาน (operation) เคร่ืองจักร (machine) 

เวลาที่ใช้ในการผลิตแต่ละขั้นตอน (Processing time) วันและเวลาก าหนดส่งมอบ (due date)  

3.11.2  สร้างฐานข้อมูลเพื่อรองรับตารางการผลิตที่ได้ 

3.11.3  ทดลองจัดตารางการผลิตด้วยกฎการจัดตารางการผลิตทั้ง 7 แบบ ด้วยวิธีการจัดตาราง

การผลิตแบบแอคทีฟ โดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

3.11.4  ค านวณหาค่าตัววัดผล 

3.11.5  น าผลที่ได้ไปวิเคราะห์ตามกระบวนการทางสถิติ เพื่อวิเคราะห์หาความแตกต่าง ของ

กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบต่างๆ โดยใช้วิธีการวิเคราะห์ความแปรปรวนและการวิเคราะห์

เปรียบเทียบเชิงซ้อนด้วยวิธีการ Tukey ’s pairwise comparisons และ วิธีการ Fisher ’s pairwise 

comparisons โดยใช้ค่า α = 0.05  
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3.12  วิธีการวิเคราะห์ความแปรปรวน  (ANOVA)  

หลังจากได้ข้อมูลผลจากการทดลองแล้ว จึงท าการวิเคราะห์ความแปรปรวนเนื่องจาก 

ปัจจัยจากกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต โดยสามารถเขียนสมการแสดงความแปรผันของตัวแปร

ตามได้ดังนี ้ 

ijiijX    

 

โดยที่ β
j 
= อิทธิพลของปัจจัย (กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต) สมมติฐานหลักที่จะทดสอบคือ 

 

H
0 
: β

1 
= β

2 
= β

3 
= β

4 
= β

5 
= 0 

 

3.13  สรุปปัญหาที่พบในโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาได้ดังนี้ : ปัญหาด้านการผลิต  (Manufacturing) 

3.13.1  มีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตบ่อยคร้ัง  จึงท าให้เกิดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า  ไม่  

สามารถส่งของให้ลูกค้าได้ตรงก าหนดส่งมอบ 

3.13.2  การจัดตารางการผลิตไม่เหมาะสมท าให้ผลิตสินค้าเสร็จก่อนก าหนด  ท าให้สินค้าที่

ผลิตเสร็จต้องเก็บไว้ในคลังสินค้าเป็นการเพิ่มค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ 

3.13.3  มีการสั่งผลิตด่วนบ่อยคร้ัง จึงท าให้เกิดการแทรกงานไม่สามารถปรับเปลี่ยนแผนการ

ผลิตท าให้ต้องเลื่อนการส่งมอบ  และใช้เวลาในการวางแผนการผลิต  ปัจจุบัน  4  ชั่วโมง 

จากการรวบรวมข้อมูลเพื่อท าการศึกษาวิจัย พบว่าโรงงานที่เป็นกรณีศึกษายังไม่มีการ

น าเคร่ืองมือหรือโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่มีประสิทธิภาพ เข้ามาช่วยในการจัดล าดับการผลิตและ

การจัดตารางการผลิต  การจัดล าดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตในปัจจุบันยังคงใช้

ประสบการณ์และการพิจารณาตามก าหนดวันส่งมอบเท่านั้น 
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บทที่ 4 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 

องค์กรจ านวนมากได้น าเอาทฤษฎีการจัดตารางมาประยุกต์ใช้กับกิจกรรมต่างๆ  ซึ่ง

ทฤษฏีการจัดตารางนอกจากจะเกี่ยวข้องกับการสร้างแบบจ าลองที่เหมาะสมแล้วยังเกี่ยวข้องกับการ

เลือกเทคนิคในการแก้ปัญหาที่เหมาะสม จึงมีการสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการจัดตาราง

การผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้สูงขึ้น และป้องกันความผิดพลาดจากการค านวณ 

ส าหรับงานวิจัยนี้ได้ใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตชื่อ  “Dr. Chatpon M.’s Interactive 

Production Scheduling & Sequencing Software” โดยเนื้อหาในบทนี้จะกล่าวถึงการใช้โปรแกรม

การจัดตารางการผลิตซึ่งจะกล่าวโดยละเอียดดังต่อไปนี้ 

 

4.1  ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

ในส่วนนี้จะเป็นส่วนน าเข้าของข้อมูลที่จ าเป็นต่อการจัดตารางการผลิต ซึ่งรายละเอียด

ของสถานีงาน  เคร่ืองจักร  ขั้นตอนการท างานและเวลาในการตั้งเคร่ือง  เช่น  จ านวนเคร่ืองจักรใน

แต่ละสถานี  เคร่ืองจักรที่ใช้ในการท างาน และช่วงเวลาที่เคร่ืองท างาน จ านวนขั้นตอนของการ

ท างานในแต่ละงานและระยะเวลาการท างานของขั้นตอนการท างาน เป็นต้น  โดยรายละเอียดในแต่

ละส่วนน้ีได้แสดงอยู่ในฟอร์มของสถานี  เคร่ืองจักร  ขั้นตอนการท างานและเวลาในการต้ังเคร่ือง 
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 4.1.1  การเข้าโปรแกรม 

                      ดับเบิ้ลคลิกที่ ไอคอนของตัวโปรแกรม IPSS ดังภาพ 5.1 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1  แสดงวิธีการเข้าโปรแกรม Production Scheduling & Sequencing 

 

 4.1.2  การสร้างข้อมูลใหม่ 

1)  ให้เลื่อนเมาส์ไปที่ไอคอน File  

2)  ให้เลือก New เพื่อสร้างข้อมูลใหม่เมื่อต้องการใส่ข้อมูลเพื่อน ามาจัดตารางการผลิต

โดยเป็นข้อมูลที่ยังไม่มีการบันทึกมาก่อนดังภาพที่ 4.2 
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ภาพท่ี 4.2  ภาพการสร้างข้อมูลใหม่ 

 

 4.1.3  การเปิดข้อมูลเก่าเพื่อน ามาแก้ไข 

เลื่อนเมาส์ไปที่ไอคอน Open แล้วคลิก เป็นการเปิด File ที่มีการบันทึกอยู่ก่อนหน้านี้

แล้ว เพื่อน ามาแก้ไขหรือน ามาจัดการผลิตใหม่ ดังที่แสดงในภาพที่ 4.3 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 ภาพแสดงการเปิด File ที่มีการบันทึกอยู่ก่อนหน้านี้ เพื่อน ามาแก้ไขหรือจัดการผลิตใหม 
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1)  เมื่อเรากดเลือก Open แล้วก็ท าการเลือก File ที่เราจะเรียกดู หรือจะท าการแก้ไขดัง

หมายเลข 1  

2)  เมื่อเราเลือก File ได้แล้วให้เลื่อนเมาส์ไปคลิกที่ Open เพื่อท าการเปิด File 

3)  Save เป็นการบันทึกข้อมูลที่ได้กรอกไว้ซึ่งจะน าไปใช้ในการจัดตารางการผลิต 

4)  Save As เป็นการบันทึกข้อมูลโดยเก็บข้อมูลในชื่อ File ใหม่ 

5)  Exit เป็นการออกจากตัวโปรแกรม 

4.1.4  การก าหนดค่า Input 

1)  เมื่อเรากดปุ่ม New ตามที่แสดงในภาพที่ 4.2 เมื่อตอ้งการใส่ข้อมูลเพื่อน ามาจัดตาราง 

2)  การผลิต ซึ่งจะปรากฏหน้าต่างของ Input จะเป็นตัวก าหนดวันที่เร่ิมจัดตารางการ

ผลิต 

3)  เวลาเร่ิมต้นของงาน ใช้ก าหนดวันที่เราจะท าการจัดตารางการผลิต 

4)  จ านวนสถานีงานเป็นตัวก าหนดจ านวนของสถานีงานที่ใช้ในการผลิต 

5)  จ านวนงานที่จะจัดตารางการผลิต  

6)  เมื่อเราใส่ข้อมูลต่าง ๆ  เรียบร้อยแล้วให้กดปุ่ม Next 

 

 
 

ภาพท่ี 4.4 ภาพแสดงการสร้างแฟ้มงานใหม่ของการเร่ิมจัดตารางการผลิต 

 
 

1 2 
3 

4 
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จากภาพ 4.4 เป็นตัวอย่างการก าหนดวันเร่ิมจัดตารางการผลิต คือเราท าการเร่ิมจัดตาราง

การผลิตวันที่ 4 เมษายน 2011 เวลา 6.30 น. มีจ านวนสถานีงานอยู่ทั้งหมด 1 สถานี และมีจ านวน

งานที่จะท าการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 8 งานด้วยกัน ฟอร์มน าเข้าข้อมูลมีฟอร์มที่ต้องท าการใส่

ข้อมูล 5 ฟอร์ม ดังภาพที่ 4.5ประกอบด้วย 

1. ฟอร์มสถานีงาน (Work Station) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูล 

1.1   รหัสสถานีงาน (Work Station ID) 

1.2   ชื่อสถานีงาน (Work Station Name) 

1.3   จ านวนเคร่ืองจักรในสถานีงานที่สามารถใช้งานทดแทนกันได้  (Number of 

Machines)  

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 ภาพแสดงฟอร์มสถานีงาน (Work Station Form 

 

ในตัวอย่างที่แสดงโดยภาพที่ 4.5 มีจ านวนสถานีงาน 8 สถานีงาน ในแต่ละสถานีงานมี

จ านวนเคร่ืองจักรที่สามารถใช้งานทดแทนกันได้ เช่น ที่สถานีงานที่ 1 รหัสสถานีงาน SMT1  และ
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หากมีการเพิ่มหรือลบสถานีงานสามารถกระท าได้โดยการกดปุ่มเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) สถานี

งานได้ 

2.  ฟอร์มเคร่ืองจักร (Machine) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูล 

2.1  รหัสเครื่องจักร (Machine) 

2.2  ชื่อเคร่ืองจักร (Machine Name) 

เคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองมีการแสดงรหัสสถานีงาน และชื่อสถานีงานของเคร่ืองจักร โดย

ที่ส่วนนี้เป็นส่วนที่ไม่ต้องท าการป้อนข้อมูลสถานีงาน โดยเป็นการเชื่อมโยงกันระหว่างฟอร์ม

สถานีงาน และฟอร์มเคร่ืองจักร ผู้ใช้ป้อนข้อมูลเฉพาะรหัสเคร่ืองจักร (Machine ID) ชื่อของ

เคร่ืองจักร (Machine Name) และตารางการท างานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง (Working Time 

Template) เมื่อคลิกที่ไอคอนฟอร์มเคร่ืองจักรโปรแกรมจะแสดงฟอร์มเคร่ืองจักร ดังภาพที่ 4.6 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6 ภาพแสดงฟอร์มเคร่ืองจักร (Machine Form) 
 

ฟอร์มเคร่ืองจักรนี้สามารถท าการก าหนดตารางการท างานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง 

(Working Time Template) ซึ่งได้ท าการสร้างไว้ก่อนหน้านี้เพื่อเป็นการก าหนดว่าเคร่ืองจักรเคร่ือง

นี้มีช่วงเวลาการท างานในแต่ละช่วงเร่ิมจากเวลาใดและสิ้นสุดที่เวลาใด โดยท าการดับเบิ้ลคลิกที่

ล าดับของเคร่ืองจักรหลังจากนั้นจะปรากฏฟอร์มดังภาพที่ 4.7 
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ภาพท่ี 4.7 ภาพแสดงการเลือกเทมเพลตของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง 
 

2.3  การสร้างตารางท างานเคร่ืองจักร (Working Time Template) 

การสร้างเทมเพลตของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองสามารถสร้างเทมเพลตโดยมีขั้นตอนดังน้ี 

 

 
 

ภาพท่ี 4.8  ภาพแสดงการเข้าสู่การสร้าง / เปลี่ยนแปลงเทมเพลตของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง 
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2.3.1  คลิกที่ Option Change Working Time จะปรากฏหน้าต่างการก าหนดตารางการ

ท างานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง ดังรูปที่  4.9 

 
 

ภาพท่ี 4.9 ภาพแสดงหน้าต่างการก าหนดตารางการท างานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง 

 

2.3.2  ท าการกดปุ่ม New โปรแกรมจะแสดงหน้าต่างให้เราท าการก าหนดชื่อให้กับเทม

เพลต ดังภาพที่ 4.10 

 

 
 

ภาพท่ี 4.10  แสดงการก าหนดชื่อของเทมเพลต 
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จากภาพที่ 4.10 เป็นตัวอย่างการก าหนดชื่อของเทมเพลตส าหรับการท างานของ

เคร่ืองจักร 3 กะ โดยตั้งชื่อว่า ดูโรฟอร์ม หลังจากนั้นโปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของการสร้าง

เทมเพลตเพื่อก าหนดช่วงการท างานแต่ละวันของเคร่ืองจักร โปรแกรมจะให้ท าการใส่รายละเอียด

เพียง 1 สัปดาห์เท่านั้นดังแสดงในภาพที่ 4.11 

2.3.3  การก าหนดเวลาในการปฏิบัติงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.11  ภาพแสดงรายละเอียดของการสร้างเทมเพลตเพื่อก าหนดช่วงการท างานแต่ละวัน 

 

จากภาพที่ 4.11 เป็นการแสดงตัวอย่างการใส่เวลาการท างานในแต่ละวันส าหรับเทม

เพลตชื่อ ดูโรฟอร์ม 6.30 – 23.59 น. ดังนี้ วันจันทร์ถึงวันเสาร์ และ 0.00-06.30 น.ในวันอาทิตย์  

เวลาท างานของเคร่ืองจักรช่วงเวลาแรก (Period 1) คือ 6.30 – 23.59 น. ตรงนี้แสดงให้เห็นว่าจะ

ก าหนดเวลาการท างานของเคร่ืองจักรให้เร่ิมการท างานเวลา วันจันทร์ถึงวันเสาร์ เวลา 6.30 – 23.59 

น. ส่วนวันอาทิตย์ เวลาท างาน 0.00-06.30 น. และหลังจาก 06.30 น.ไม่มีการท างานจึงก าหนดให้

เป็นวันหยุด (Holiday) จะเห็นว่าไม่มีเวลาการท างานของเคร่ืองจักร หลังจากก าหนดเวลาการท างาน
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ให้กับเคร่ืองจักรในช่วงเวลา 1 สัปดาห์ เรียบร้อยแล้ว ท าการกดปุ่ม Detail โปรแกรมจะท าการแสดง

ช่วงเวลาในรอบหนึ่งปี ดังภาพที่ 4.12 

 

2.3.4  การแสดงรายละเอียดเวลา และวันในการปฏิบัติงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.12 ภาพแสดงรายละเอียดของการสร้างเทมเพลตเมื่อกด Detail เพื่อแสดงช่วงเวลาในรอบ

หนึ่งปี 
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จากรูปที่ 4.12 เมื่อท าการกดปุ่ม Check แล้วโปรแกรมจะท าการตรวจสอบเวลาที่ท าการ

ป้อนว่ามีการป้อนค่ามีความผิดพลาดหรือไม่ หากไม่มีความผิดพลาดเกิดขึ้น จึงท าการกดปุ่ม Save 

เป็นอันเสร็จสิ้นส าหรับการสร้างเทมเพลตของเคร่ืองจักรส่วนเคร่ืองจักรอ่ืนท าในลักษณะเดียวกันนี้ 

หากมีช่วงเวลาการท างานที่เหมือนกันก็สามารถน าเทมเพลตน้ีไปใช้ได้ ส่วนเคร่ืองจักรในสถานีงาน

อ่ืนท าในลักษณะเช่นเดียวกันจนครบทุกเคร่ือง 

2.3.5  ฟอร์มงาน (Job) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูล รหัสงาน (Job ID) ชื่องาน (Job 

Name) ปริมาณของงาน (Quantity) วันก าหนดส่งมอบงาน (Due Date) เวลาก าหนดส่งมอบงาน 

(Due Time) ชื่อลูกค้า (Customer Name) จ านวนขั้นตอนการท างานของงานแต่ละงาน (Number of 

Operations) ดัชนีความส าคัญของลูกค้า (Penalty) ในหน้าฟอร์มนี้จะประกอบด้วยปุ่มต่าง ๆ ดังนี้ 

1)  ปุ่ม Add Job ส าหรับเพิ่มงานที่ต้องการจัดตารางการผลิต 

2)  ปุ่ม Delete Job ส าหรับงานที่ไม่ต้องการจัดตารางการผลิต 

3)  ปุ่ม Edit Start Time ส าหรับก าหนดเวลาเร่ิมต้นของงาน  

 

 
 

ภาพท่ี  4.13  ภาพแสดงฟอร์มงาน (Job Form) 

 

จากภาพที่ 4.13 ท าการใส่รายละเอียดของงาน เช่น ในงานที่ 1 รหัสของงาน (Job ID) 

คือ 211100086069, ชื่องาน (Job Name) 01E-209267ALF, จ านวนงานที่ต้องการผลิต 
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(Quantity)1000 หน่วย, วันก าหนดส่งสินค้า (Due date) 2 พฤษภาคม 2011, เวลาส่งสินค้า (Due 

Time) 18.00 น, ชื่อลูกค้า (Customer Name) AXC, จ านวนขั้นตอนการท างาน (No. of Operations) 

1 ขั้นตอน, ดัชนี้ความส าคัญของลูกค้า (Penalty) คือ 1 และหากมีการเพิ่มหรือลบงานสามารถ

กระท าได้โดยการกดปุ่มเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) งานได้ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.14 ภาพแสดงการก าหนดวันและเวลาเร่ิมต้นของงาน 

 

จากภาพที่ 4.14  แสดงให้เห็นการก าหนดวันและเวลาเร่ิมต้นของงาน คือวันที่ 4 

มกราคม  2011 เวลา 6.30 น. ให้กับงานที่ 1 ส่วนงานที่เหลือก็ท าการก าหนดวันและเวลาเร่ิมต้นของ

งาน เช่นเดียวกับงานที่ 1 จนกระทั่งครบทุกงาน 

2.3.6  ฟอร์มขั้นตอนการท างาน (Operation) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูลชื่อสถานีงาน

ที่ท า (Workstation Name) เวลาการท างานต่อหน่วย (Unit Processing Time) วันเร่ิมต้นของขั้นตอน

การท างาน (Release Date) และเวลาเร่ิมต้นของขั้นตอนการท างาน (Release Time) ซึ่งต้องก าหนด

ในกรณีที่วันและเวลาเร่ิมต้นของขั้นตอนการท างานช้ากว่าวันและเวลาเร่ิมต้นของรอบการจัดตาราง

การผลิต งานแต่ละงานมีการแสดงรหัสงานและชื่องานของแต่ละล าดับงาน โดยที่ส่วนนี้เป็นส่วนที่

ไม่ต้องท าการป้อนข้อมล โดยเป็นการเชื่อมโยงกันระหว่างฟอร์มงาน (Job) และฟอร์มขั้นตอนการ

ท างาน (Operation) ผู้ใช้ป้อนเฉพาะข้อมูลชื่อสถานีงานที่ท า (Workstation Name) เวลาการท างาน
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ต่อหน่วย (Unit Processing Time) วันเร่ิมต้นของขั้นตอนการท างาน (Release Date) และเวลาเร่ิมต้น

ของขั้นตอนการท างาน (Release Time) ดังภาพที่ 4.15 

 

 
 

ภาพท่ี 4.15 ภาพแสดงฟอร์มขั้นตอนการท างาน (Operation Form) 
 

จากภาพที่ 4.15 ท าการใส่รายละเอียดของขั้นตอนการท างาน เช่น รหัสของงาน (Job 

ID) 211100086069, ชื่องาน (Job Name) 01E-209267ALF ซึ่งมี ขั้นตอนการท างานคือ ใช้

เคร่ืองจักรเคร่ืองที่ 4) เวลาการท างานต่อหน่วย (Unit Processing Time) คือ 0.054 นาที  

2.3.7  ฟอร์มเวลาในการตั้งเคร่ือง (Setup Time) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูลเวลาใน

การตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจักรจากงานที่ก าหนดไปยังงานที่ต้องการ ในหน้าฟอร์มนี้จะประกอบด้วย

ปุ่มต่าง ๆ ดังนี้ 

1) ปุ่ม Fill Workstation ส าหรับช่วยในการเติมเวลาในการตั้งเคร่ืองของ

เคร่ืองจักรที่อยู่ในสถานีงานเดียวกันจากงานที่ก าหนดไปยังงานที่ต้องการ 

2)  ปุ่ม Fill to Job ส าหรับช่วยในการเติมเวลาในการตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจักรที่อยู่

ในสถานีงานเดียวกันจากงานใด ๆ ไปยังงานที่ต้องการ 
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3)  ปุ่ม Pack Setup Time Table ส าหรับบีบอัดข้อมูลเวลาในการต้ังเคร่ืองของงาน

ที่มีรหัสงานเดียวกันเพื่อให้จ านวนของข้อมูลเวาในการตั้งเคร่ืองที่ผู้ใช้ต้องใส่ค่ามีจ านวนข้อมูล

ลดลง 

4)  ปุ่ม Unpack Setup Time Table ส าหรับบีบอัดข้อมูลเวลาในการตั้งเคร่ืองที่

เป็นของงานที่มีรหัสงานเดียวกันเพื่อใช้ในการแสดงผลการกรอกข้อมูลเวลาในการต้ังเคร่ือง 

 

 
 

ภาพท่ี 4.16  ภาพแสดงฟอร์มเวลาในการต้ังเคร่ือง 
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 จากรูปที่ 4.16  ท าการใส่รายละเอียดการปรับตั้งเคร่ืองจักรส าหรับเคร่ืองจักร (Setup) 

แต่ละเคร่ือง เช่น จากเคร่ืองจักร SMT2 ซึ่งไม่มีการท างาน (Job 0) ไปยังงานที่จะท าการผลิตต่อไป

คือ 211100086069 ใช้เวลาตั้งเคร่ือง 60 นาที  

 

4.2  ส่วนของการจัดตารางการผลิต 

4.2.1  การเรียกข้อมูลเพื่อท าการ Run 

 คลิกที่ File เลือกที่ Open ดังภาพ 5.2 
  

 
 

ภาพท่ี 4.17  แสดงวิธีการเรียกข้อมูลเพื่อท าการ Run  
 

4.2.2  การเลือกข้อมูลเพื่อท าการ Run 

 คลิกแถบสีที่ข้อมูลที่ต้องการ Run ผล แล้วคลิก Open ดังภาพ 4.18 
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ภาพท่ี 4.18  แสดงวิธีการเลือกข้อมูลเพื่อท าการ Run  

 

4.2.3  การปรับวันและเวลาเพื่อ Run ข้อมูล 

คลิกเลือก Job Form เพื่อปรับวันและเวลาการ Run ให้เป็นวันก่อนหน้าของวันที่เก็บ

ข้อมูลและเวลาให้เป็นเวลาที่เร่ิมงาน โดยคลิกที่รูปนาฬิกาจะปรากฏ Job Detail  เลือกข้อมูลวันที่ 

17-01-11 ดังภาพ 4.3 ดังนั้นจึงต้องปรับช่อง Start Date เป็นวันที่ 16 มกราคม 2011 Start Time เป็น 

8.00 จากนั้นคลิก OK ดังภาพ 4.19 
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ภาพท่ี 4.19  แสดงวิธีการปรับวันและเวลาเพื่อ Run ข้อมูล 
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ภาพท่ี 4.20 ภาพแสดงส่วนของการจัดตารางการผลิต 

 

 ภาพที่ 4.20 เป็นตัวอย่างการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีการ Active Schedule Generation 

โดยใช้กฎ EDD (Earliest Due Date) และก าหนดวันและเวลาในการเร่ิมจัดตารางการผลิต คือ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.21 แสดงส่วนของการก าหนดวันเร่ิมต้นจัดตารางการผลิต 
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ฟอร์มแสดงผลการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) เป็นการแสดงตารางการ

ผลิตที่ได้จากการจัดตารางการผลิต โดยใช้กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบต่างๆ การจัดตาราง

การผลิตแบบโต้ตอบ ซึ่งจะแสดงชื่อของงาน รหัสสถานีงาน รหัสเคร่ืองจักร ขั้นตอนการท างาน 

เวลาเร่ิมต้นของขั้นตอนการท างานและเวลาแล้วเสร็จของขั้นตอนการท างาน ดังภาพที่ 4.22 

 

 
 

ภาพท่ี 4.22 ภาพแสดงฟอร์มแสดงผลการจัดตารางการผลิต 

 

จากภาพที่ 4.22 แสดงผลการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีการ Active Schedule Generation 

โดยใช้กฎ EDD (Earliest Due Date) เช่น งานชื่อ 01E-209323LF ในขั้นตอนการท างานที่ 1 จะต้อง

ท าการผลิตในสถานีงาน SMT ผลิตโดยเคร่ืองจักร SMT เร่ิมการผลิตวันที่ 17 มกราคม 2011 เวลา 

8.00 น. สิ้นสุดการผลิตของขั้นตอนที่ 1 ในวันที่ 19 เมษายน 2011 เวลา 15:51 น. 

ภาพที่ 4.23 เป็นฟอร์มแสดงการตรวจสอบความถูกต้องของการค านวณ (Show Verify) 

เป็นฟอร์มที่แสดงขั้นตอนการค านวณอย่างละเอียดทุกขั้นตอนตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต

ที่ผู้ใช้โปรแกรมเลือก เพื่อใช้ในการตรวจสอบการค านวณ  
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ภาพท่ี 4.23 ภาพแสดงฟอร์มการตรวจสอบความถูกต้องของการค านวณ 

 

จากนั้นให้ Run กฎ LWKR (Least Work Remaining) ,กฎ MWKR (Most Work 

Remaining) ,กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) ,กฎ SMT (Smallest Value Obtained by 

Multiplying Processing Time with Total Processing Time) ,กฎ SPT (Shortest Processing Time) , 

กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 

  เมื่อ Run ครบทั้ง 7 กฎจากนั้นให้คลิกที่ Option แล้วเลือก Show Performance Table ดัง

ภาพ 4.24 
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ภาพท่ี 4.24 ภาพแสดงการเข้าฟอร์มตารางค่าตัววัดผล Performance Table 

 

 
 

ภาพท่ี 4.25 ภาพแสดงฟอร์มตารางค่าตัววัดผล Performance Table 
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4.3  ส่วนการประยุกต์ใช้การวิเคราะห์แบบล าดับขั้น (Analytical Hierarchy Process, AHP) ในการ  

จัดตารางการผลิต  

หลังจากที่ได้ท าการทดลองจัดตารางการผลิตด้วยวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตต่างๆ 

จนได้ผลลัพธ์ตามเกณฑ์การตัดสินใจในฟอร์มแสดงตารางค่าตัววัดผล (Show Performance Table) 

เป็นการแสดงค่าตัววัดผลต่าง ๆ ของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เลือกใช้ ประกอบด้วยช่อง

ส าหรับตัวเลือกเกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) โดยในการวิเคราะห์แบบล าดับขั้น ใช้เมาส์คลิกเลือก

เกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) อย่างน้อย 4 เกณฑ์และใช้เมาส์คลิกไปที่ชื่อกฎการจัดตารางการผลิตที่

ต้องการจะน าไปวิเคราะห์ให้เปลี่ยนเป็นแถบสีฟ้า ใช้เมาส์คลิกปุ่ม Next เพื่อท าการเปรียบเทียบ

ล าดับความส าคัญ (Preference and Importance Comparison) ดังภาพที่ 4.26 

 

 
 

ภาพท่ี 4.26  ภาพแสดงวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตต่างๆ และผลลัพธ์ตามเกณฑ์ 
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 จากภาพที่ 4.25 ภาพแสดงวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตต่างๆ และผลลัพธ์ตามเกณฑ์ 

ซึ่งในภาพได้ท าการเลือกตัวเลือกเกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) 4 เกณฑ์ คือ Total Flow time, Total 

Tardiness, Total Earliness, No. of Tardy Job และชื่อกฎการจัดตารางการผลิตที่จะใช้เป็นทางเลือก

ทั้ง 7 กฎ เพื่อท าการเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ (Preference and Importance Comparison) ดัง

ภาพที่ 4.26 

 

4.3.1  การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ (Preference and Importance Comparison) 

  1)  การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ ซึ่งจะพิจารณาระดับตามความส าคัญของเกณฑ์

การตัดสินใจ โดยเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ดังภาพที่ 4.27  ซึ่งมีระดับความส าคัญแบ่งได้ดังนี้ 

-  มีความส าคัญเท่ากัน (Equal Importance) 

-  มีความส าคัญมากกว่าปานกลาง (Moderate Importance) 

-  มีความส าคัญมากกว่ามาก (Strong Importance) 

-  มีความส าคัญมากกว่าอย่างเห็นได้ชัด (Demonstrated Importance) 

-  มีความส าคัญมากกว่าเป็นอย่างยิ่ง (Extreme Importance) 
 

 
 

ภาพท่ี 4.27  ภาพแสดงฟอร์มเปรียบเทียบน้ าหนักตามความส าคัญของเกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) 
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การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญท าได้โดยการน าข้อมูลจากตารางค่าตัววัดผล 

Performance Table มาสรุปเป็นผลรวมแต่ละ Criteria และน าค่ามากที่สุดลบด้วยค่าน้อยที่สุดหาร

ด้วย 5 คือจ านวนการแบ่ง Rating หากได้ค่าติดลบให้ใช้ค่าสัมบูรณ์และหากได้ค่าเป็นศูนย์ให้ใช้ 

Rating  เป็น 1 โดยให้ท าทุก Criteria ดังตัวอย่างภาพที่ 4.28 

 

 
 

ภาพท่ี 4.28 ภาพแสดงตารางการหาค่าล าดับความส าคัญเพื่อจัด Rating 

 

 จากภาพที่  4.28 ภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบน้ าหนักตามความส าคัญของ

เกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) หลังจากท าการเปรียบเทียบน้ าหนักตามความส าคัญของเกณฑ์การ

ตัดสินใจแล้วให้กฏปุ่ม Next จะเข้าสู้หน้าต่างการเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกในการ

ตัดสินใจในแต่ละเกณฑ์ (Criteria) เพื่อหาทางเลือกในการตัดสินใจ (Alternative) ดังภาพที่ 4.29 
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ภาพท่ี 4.29 ภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกในเกณฑ์การตัดสินใจ

ที่ 1 (Criteria 1) 

 

 จากภาพที่ 4.29  ภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกใน

เกณฑ์การตัดสินใจที่ 1 (Criteria 1) เมื่อท าการให้น้ าหนักความแตกต่างหาทางเลือกในการตัดสินใจ 

(Alternative) ของทางเลือกในเกณฑ์การตัดสินใจ ที่ 1 (Criteria 1) ครบทุกคู่แล้ว ให้ท าการกดปุ่ม 

Next ท าการให้น้ าหนักความแตกต่างหาทางเลือกในการตัดสินใจ (Alternative) ของทางเลือกใน

เกณฑ์การตัดสินใจจนครบทุกเกณฑ์ในกาตัดสินใจ (Criteria) เพื่อพิจารณาความสอดคล้องในการ

เปรียบเทียบ (Consistency of Judgment) ดูค่าความสอดคล้อง (CR : Consistency Ratio) ดังภาพที่ 

4.15 
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ภาพท่ี  4.30  ภาพแสดงค่าความสอดคล้อง (Consistency Ratio, CR) และค่าน้ าหนักความส าคัญของ 

แต่ละทางเลือก 

  

จากภาพที่ 4.30  ภาพแสดงค่าความสอดคล้อง (Consistency Ratio, CR) และค่าน้ าหนัก

ความส าคัญของแต่ละทางเลือก โดยการพิจารณาความสอดคล้องในการเปรียบเทียบ (Consistency 

of Judgment) จะพิจารณาดูว่าค่าความสอดคล้อง (Consistency Ratio, CR) มีค่าเกิน 0.1 หรือไม่ 

ถ้าเกิน 0.1 แสดงว่าการเปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจ และการเปรียบเทียบทางเลือก

ในการตัดสินใจ มีความไม่สอดคล้องกัน หากค่า CR เกิน 0.1 ให้กลับไปท าข้อ 4.3.1 ใหม่ โดยท า

การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญของแต่ละเกณฑ์การตัดสินใจและเปรียบเทียบความแตกต่างของ 

ทางเลือกจนกว่าจะได้ค่า CR ไม่เกิน 0.1 ซึ่งในการจัดล าดับทางเลือกในการตัดสินใจ (Ranking 

Decision Alternative) จะพิจารณาดูว่าทางเลือกใดมีค่าน้ าหนักความส าคัญมากที่สุด ทางเลือกนั้นจะ

ถูก เลือกตัดสินใจ ดังตัวอย่างภาพที่ 4.30 
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นอกจากการทดลองโดยการใช้ตารางการจัดการผลิต (Scheduling Generation) แล้ว ยัง

ได้ท าการทดลองโดยการก าหนดวัตถุประสงค์ของรูปแบบโครงสร้างล าดับชั้นของการเลือกกฎการ

จัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นเพื่อใช้พิจารณาน้ าหนักความส าคัญ ของทางเลือกของกฎการจัดตาราง

การผลิตในแต่ละกฎ โดยพิจารณาปัจจัยตามวัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตของโรงงานที่

เป็นกรณีศึกษา 

 

Beat Rule

Number of Tardy Jobs Total Tardiness Total Flow Time

SPT LWKR MWKR MOPNR SMT STPTEDD
 

 

ภาพท่ี 4.31 ภาพล าดับขั้นส าหรับการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 

  

จากภาพที่ 4.31 ภาพล าดับขั้นส าหรับการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตของโรงงานที่

เป็นกรณีศึกษา โดยได้ท าการทดลองจัดล าดับการผลิตและตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสม

ที่สุดส าหรับโรงงานที่ เป็นกรณีศึกษา โดยใช้วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active 

Schedule) ซึ่งได้ก าหนดเกณฑ์ และทางเลือกในการตัดสินใจ ดังตารางที่ 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 เกณฑ์ และทางเลือกในการตัดสินใจ 

 

เกณฑ์ ทางเลือกในการตัดสินใจ 

1.ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) 1.กฎ EDD (Earliest Due Date) 

2. เ วล ารวมที่ ง านจะ เส ร็จก่ อนก าหนด  (Total 

Earliness) 

2.กฎ LWKR (Least Work Remaining) 

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

4.จ านวนงานล่าช้า (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) 

 

4.4  ขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อมูล 

ในการวิเคราะห์หากฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับ ข้อมูลการผลิตในแต่

ละวันของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โดยใช้ทฤษฎีกระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดับชั้น (Analytic 

Hierarchy Process : AHP) นั้นจะใช้การเปรียบเทียบแบบเป็นคู่ๆ (Pair-wise Comparison) โดยจะท า

การเปรียบเทียบน้ าหนักของแต่ละเกณฑ์ ออกเป็น 5 ระดับใหญ่ๆ จาก 1-9 โดย จะท าการ

เปรียบเทียบออกเป็น 2 ส่วนคือ การเปรียบเทียบน้ าหนักของเกณฑ์ (Criteria) และการเปรียบเทียบ

คะแนน (Preference Score) เพื่อตัดสินใจในการเลือกทางเลือกที่เหมาะสม โดยมีขั้นตอนการ

วิเคราะห์ข้อมูล ดังนี้ 
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4.4.1  เก็บข้อมูลน้ าหนักของปัจจัยและเปรียบเทียบแต่ละกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่

เหมาะสมกับข้อมูลการผลิตในแต่ละวัน 

4.4.2   วิเคราะห์ข้อมูลจากที่เก็บรวมรวมได้ โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Dr. Chatpon M.’s 

Interactive Production Scheduling & Sequencing Software,IPSS. รวมทั้งตรวจสอบอัตราส่วน

ความไม่สอดคล้องจะได้ค่าความส าคัญของแต่ละกฎที่ใช้ใน การจัดตารางการผลิต ในแต่ละปัจจัย 

4.4.3   การวิเคราะห์หากฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับ ข้อมูลการผลิตในแต่ละ

วันของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา แล้วน ามาวิเคราะห์หากฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม

ที่สุดของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โดยใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) 

 

4.5  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหากฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 

การก าหนดค่าน้ าหนักของปัจจัย ในการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ได้ก าหนดการเปรียบเทียบ 

ความส าคัญของปัจจัยต่างๆ ภายใต้วัตถุประสงค์ของปัญหาพบว่า ผู้ตัดสินใจให้ความส าคัญกับ

ปัจจัยมีล าดับดังนี้ 

 

ขั้นตอนที่ 1 ท าการเปรียบเทียบน้ าหนักความส าคัญของปัจจัยต่างๆแบบเป็นคู่ 

 

 
Total Flow time Total Earliness Total Tardiness No. Of Tardy Job 

Total Flow time 1 0.33 0.2 0.11 

Total Earliness 3 1 0.33 0.14 

Total Tardiness 5 3 1 0.33 

No. Of Tardy Job 9 7 3 1 

SUM 18 11.33 4.53 1.59 
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ขั้นตอนที่ 2 การหาค่า Normalized 

 

 
Total Flow time Total Tardiness 

No. Of Tardy 

Job 
Total Earliness Normalized 

Total Flow time 0.0710 0.0150 0.0270 0.3870 0.1250 

Total Earliness 0.3570 0.0760 0.0210 0.1290 0.1458 

Total Tardiness 0.5000 0.6820 0.1900 0.0970 0.3673 

No. Of Tardy 

Job 
0.0710 0.2270 0.7610 0.3870 0.3615 

 

จากการค านวณสามารถสรุปผลลัพธ์ดังนี้ 

อันดับ 1  ผลรวมของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) มีค่าน้ าหนัก 0.3673 

อันดับ 2  จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) มีค่าน้ าหนัก 0.3615 

อันดบั 3  ผลรวมของเวลาเร็วที่สุดของงาน(Total Earliness) มีค่าน้ าหนัก 0.1458 

อันดับ 4  ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) มีค่าน้ าหนัก 0.1250 
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4.6  ผลการทดลอง  

จากผลการทดลองที่ได้ เมื่อน าไปวิเคราะห์ด้วยวิธีทางสถิติได้ผลดังต่อไปนี้  

 

ตารางท่ี 4.2 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต 

ที่มีผลกระทบต่อเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย 

 

แหล่งความแปรผัน DF 
ผลบวก 

ก าลังสอง SS 

ค่าเฉลี่ยผลบวก 

ก าลังสอง SS 
F P - Value 

กฎ 6 0.0333954 0.0055659 7.64 0 

ความผิดพลาดแบบสุ่ม 133 0.0968926 0.0007285 
  

ผลรวม 139 0.1302879 
   

 

จากวิธีการวิเคราะห์ความแปรปรวน ได้บริเวณวิกฤตซึ่งเป็นบริเวณที่ปฏิเสธสมมติฐาน

หลักดังนี ้บริเวณวิกฤต (critical region) ส าหรับการทดสอบผลกระทบของปัจจัยหลัก (main effect) 

 

ปฏิเสธ H
0 
: α

i 
= 0 ถ้า MS

ปัจจัยที่ 1 
/ MS

E 
< F

0.05, 1, 162 
หรือ P-value < 0.005 

 

จากตารางที่ 4.2 พบว่า ปัจจัยคือ กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตได้ค่า P-value น้อย

กว่าระดับนัยส าคัญที่ทดสอบ (α = 0.005) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซึ่งสรุปได้ว่า กฎที่ใช้ในการจัด

ตารางการผลิตมีผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมินประสิทธิภาพ ของการจัดตารางการผลิต  

สรุปได้ว่า กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตมีผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมิน

ประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิตอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 
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ภาพท่ี 4.32 ภาพแสดงค่าเฉลี่ยของน้ าหนักของกฎการจัดตารางการผลิตที่มีผลของค่าน้ าหนักรวม

ของการประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 

 

 
 

 

ภาพท่ี 4.33 ภาพแสดงผลการวิเคราะห์ Fisher ’s Individual Confidence Intervals ของ กฎการจัด

ตารางการผลิต 
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ภาพท่ี 4.34 ภาพแสดงผลการวิเคราะห์ Residual  Plot  for Priority ของ กฎการจัดตารางการผลิตที่มี

ผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 4.35 ภาพแสดงค่าเฉลี่ยของคะแนนประเมินเมื่อพิจารณาจากพหุเกณฑ์(Preference Score) 
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4.7  การวิเคราะห์ผลทางสถิติ  

จากตารางที่ 4.2 และภาพที่ 4.37-4.40 สามารถสรุปผลการวิเคราะห์ทางสถิติได้

ดังต่อไปนี้  

4.7.1  ปัจจัยด้านกฎในการจัดตารางการผลิตมีผลต่อค่าตัววัดผลทั้ง  4 ตัว อย่างมีนัยส าคัญ ที่

ระดับความเชื่อมั่น 95%  

4.7.2  จากการใช้วิธีการวิเคราะห์ Fisher ’s pairwise comparisons โดยใช้ α = 0.005 สามารถ

สรุปผลค่าเฉลี่ยโดยเรียงล าดับตามกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับวัตถุ  ประสงค์ส่วนใหญ่

ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา ได้แก่  

1) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MOPNR  0.11187 

2) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ SPT        0.14035 

3) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ STPT   0.14035 

4) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ SMT    0.14035 

5) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ LWKR  0.14242 

6) จัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ EDD 0.15117 

7) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MWKR  0.16788 

4.7.3  จากการวิเคราะห์ผลของพารามิเตอร์ Residual  Plot  for Priority ของ กฎการจัดตาราง

การผลิตที่มีผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมิน ประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต การ

วิเคราะห์ความเหมาะสมของข้อมูลแบ่งออกได้เป็น 3 กรณ ีคือ 

1) การทดสอบการกระจายแบบปกติ 

2) การทดสอบความเป็นอิสระของข้อมูล 

3) การทดสอบความสม่ าเสมอของความแปรปรวนของข้อมูล 

เมื่อพิจารณาจากรูปข้างต้นพบว่า ข้อมูลของ Residual  Plot  for Priority มีการกระจาย

แบบปกติ มีความเป็นอิสระซึ่งกันและกันและมีความสม่ าเสมอของความแปรปรวน  สรุปได้ว่า 

ข้อมูลมีความเหมาะสมที่จะพิจารณา 
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4.8  สรุปผลการทดลอง  

กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต เป็นปัจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพของการจัดตารางการ

ผลิต โดยกฎการจัดตารางการผลิตที่ตอบสนองต่อวัตถุประสงค์ส่วนใหญ่ได้อย่างดีคือ  วิธีการจัด

ตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MWKR (Most Work Remaining) เลือกท าการด าเนินงานที่

เกี่ยวข้องกับงานที่มีภาระงานที่เหลืออยู่มากที่สุดก่อน (นับการด าเนินงานปัจจุบันด้วย) ซึ่งจะ

เกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการเวลาที่ระบบท างานชิ้นสุดท้ายเสร็จสิ้น  

ซึ่งกฎดังกล่าวเป็นวิธีการจัดตารางการผลิตที่เมื่อน าไปเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตาราง

การผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา ซึ่งการใช้วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดย

ใช้กฎ EDD (Earliest Due Date)  จะเห็นได้ว่ามีความต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ ซึ่งเห็นได้จากภาพที่ 

6.2 ซึ่งเป็นรูปแสดงผลการวิเคราะห์ Fisher ’s pairwise comparisons ของกฎการจัดตารางการผลิตที่

มีผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมิน  

ดังนั้นวิธีการจัดตารางการผลิตแบบวิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ  โดยใช้กฎ 

MWKR (Most Work Remaining) จึงเป็นวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุดและสามารถจะ

น าเสนอให้โรงงานที่เป็นกรณีศึกษาน าไปใช้ในการจัดตารางการผลิตต่อไป เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ของการจัดตารางการผลิต 
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บทที ่5 

สรุปผลการวิจัย ปัญหาและข้อเสนอแนะ 

 

ในบทนี้จะกล่าวถึงการสรุปผลการวิจัย และปัญหาที่พบจากการวิจัยในการศึกษาการจัด

ตารางการผลิต โดยการประยุกต์ใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ  (Interactive 

Production Scheduling and Sequencing) รวมไปถึงข้อเสนอแนะต่างๆที่สามารถน าไปใช้ใน

กรณีศึกษาอื่นๆได้  

 

5.1  สรุปผลการวิจัย  

การประยุกต์ใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ  (Interactive Production 

Scheduling and Sequencing) เพื่อช่วยวิเคราะห์การตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ในการประเมินทางเลือก

วิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม ส าหรับวัตถุประสงค์การจัดตารางการผลิตส าหรับโรงงานที่

เป็นกรณีศึกษา สรุปได้ดังนี้ 

5.1.1  จากการประยุกต์ใช้โปรแกรมจัดตารางการผลิตให้แก่โรงงานที่เป็นกรณีศึกษา  โดยใช้     

วิธีจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ มีปัจจัยที่ใช้ในการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่  เหมาะสม

ส าหรับ โรงงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่เป็นกรณีศึกษา ได้แก่  

1)  ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) 

2)  เวลารวมที่งานจะเสร็จก่อน (Total Earliness) 

3)  ผลรวมค่าของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) 

4)  จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) 

โดยท าการทดลองจัดตารางการผลิต 20 ชุดข้อมูล มีกระบวนการผลิต 4 ขั้นตอน

เคร่ืองจักร 8 เคร่ือง ด้วยกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบต่างๆ  ทั้งหมด 7 วิธี ได้แก่ กฎ EDD 

กฎ LWKR  กฎ SPT  กฎ STPT  กฎ SMT  กฎ MOPNR และกฎ MWKR 
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5.1.2  ส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็คทรอนิกส์ที่ใช้เป็นกรณีศึกษาพบว่า จากการศึกษา

ประยุกต์ใช้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ เพื่อเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม สรุป

ได้ดังนี ้ 

 

อันดับ 1  ผลรวมของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) มีค่าน้ าหนัก 0.3673 

อันดับ 2  จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) มีค่าน้ าหนัก  0.3615 

อันดับ 3  ผลรวมของเวลาเร็วที่สุดของงาน(Total Earliness) มีค่าน้ าหนัก 0.1458 

อันดับ 4  ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) มีค่าน้ าหนัก 0.1250 

 

จากการวิเคราะห์ค่าน้ าหนักของกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม  ภายใต้

วัตถุประสงค์ของปัญหาการจัดตารางการผลิตและปัจจัยต่างๆ พบว่าผู้ตัดสิน ใจควรจะเลือกวิธีการ

จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยใช้กฎ MWKR ซึ่งเป็นกฎที่เหมาะสมที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยของ

คะแนนประเมิน เมื่อพิจารณาจากพหุเกณฑ์ (Preference Score) มีล าดับดังนี้ 

1)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MOPNR  0.11187 

2)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ SPT        0.14035 

3)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ STPT   0.14035 

4)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ SMT    0.14035 

5)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ LWKR  0.14242 

6)  จัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ EDD 0.15117 

7)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MWKR  0.16788 

 

5.1.3  จากกรณีศึกษาในการวิจัยคร้ังนี้จะเห็นได้ว่า การน าเอากระบวนการล าดับชั้น เชิง

วิเคราะห์มาใช้ในการตัดสินใจเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมนั้น  จะช่วยให้ผู้ตัดสินใจ
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สามารถบอกถึงความส าคัญ โดยเปรียบเทียบของปัจจัยต่างๆ ที่มีผลต่อการตัดสินใจ และยังสามารถ

ช่วยให้ผู้ตัดสินใจบอกถึงกฎการจัดตารางการผลิตที่ควรจะเลือกภายใต้ปัจจัยหนึ่งๆ  โดยจะสามารถ

บอกว่ากฎการจัดตารางการผลิตใดที่เหมาะสมที่สุดในการจัดตารางการผลิตของโรงงานได้อย่าง

เหมาะสม แม้ว่าความส าคัญของปัจจัยหรือความแตกต่างของทางเลือกจะมีความแตกต่างกันไม่มาก

นอกจากนี้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ยังช่วยให้ผู้ตัดสินใจสามารถตรวจสอบความ

สอดคล้องของข้อมูลซึ่งรูปแบบโครงสร้างปัญหาการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 

5.1.4  สามารถน าไปใช้เป็นแนวทางส าหรับ การตดัสินใจเลือกวิธีและกฎการจัดตารางการผลิต

ที่เหมาะสมส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็คทรอนิกส์อ่ืนๆได้ โดยอาจมีการปรับปรุงเกณฑ์การ

ตัดสินใจบางเกณฑ์ ทางเลือกในการตัดสินใจและน้ าหนักความส าคัญของปัจจัย เพื่อความเหมาะสม

กับสถานการณ์และข้อจ ากัดต่างๆของแต่ละโรงงาน นอกจาก นี้โรงงานอ่ืนๆ สามารถน ารูปแบบ

โครงสร้างปัญหานี้ไปเป็นแบบอย่างในการใช้งานส าหรับเลือกวิธีการและกฎการจัดตารางการผลิต

ที่เหมาะสมได้ แต่ไม่สามารถน าน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากกรณีศึกษานี้ไปใช้งานได้  เนื่องจากแต่

ละโรงงานจะมีคุณลักษณะเฉพาะตัวที่แตกต่างกัน  

5.1.5 โปรแกรม IPSS เป็นหนึ่งในซอฟต์แวร์การจัดตารางการผลิตและเป็นระบบวิเคราะห์การ

ตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ ที่อยู่บนพื้นฐานของกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์  (Analytic 

Hierarchy Process) ที่เป็นที่นิยมในปัจจุบัน เป็นวิธีการที่มีความสามารถและเข้าใจง่ายในการท าการ

ตัดสินใจที่ใช้ทั้งข้อมูลที่วัดได้ และการตัดสินใจจากผู้ตัดสินใจ นั่นคือ สามารถใช้ตัวแปรพหุเกณฑ์

ในผู้ตัดสินใจที่ต้องเกี่ยวข้องกับเกณฑ์การตัดสินใจทั้งแบบรูปธรรม  (Objective) และนามธรรม 

(Subjective) ดังนั้นโปรแกรม IPSS จึงมีความสามารถในการที่จะช่วยให้ผู้ตัดสินใจได้มาซึ่งการ

ตัดสินใจที่เป็นระบบดียิ่งขึ้น แต่โปรแกรม IPSS ไม่สามารถที่จะแทนที่การตัดสินใจของมนุษย์ได้ 

แม้ว่าจะมีข้อมูลที่สมบูรณ์แบบก็ตาม และไม่ได้เป็นสิ่งที่ประกันความถูกต้องของค าตอบที่ได้  โดย

เป็นเพียงระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดยผู้เชี่ยวชาญและไม่ได้ท าการตัดสินใจแต่ช่วยสนับสนุน 

ในการตัดสินใจเท่านั้น อย่างไรก็ตามสิ่งส าคัญที่สุดในการตัดสินใจเลือกวิธีและกฎการจัดตาราง
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การผลิตที่เหมาะสมคือผู้ตัดสินใจหรือฝ่ายวางแผนการผลิตจะต้องมีความเชี่ยว  ชาญในการวาง

แผนการผลิตรวมถึงต้องมีความรู้และความเข้าใจในสภาพต่างๆของโรงงาน  ไม่ว่าจะเป็น

สมรรถภาพของเคร่ืองจักร ก าลังการผลิต ความสามารถของพนักงาน ปริมาณของวัตถุดิบและปัจจัย

ต่างๆ ที่มีผลต่อการวางแผนการผลิตของโรงงาน จึงจะท าให้การตัดสินใจเป็นไปอย่างถูกต้องที่สุด 

5.1.6  หลังจากที่ได้น าโปรแกรมส าเร็จรูปไปทดลองใช้ในการจัดตารางกรผลิตของโรงงานที่

เป็นกรณีศึกษาแล้วปรากฏว่าระยะเวลาที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตในแต่ละวันลดน้อยลง  โดยจาก

เดิมในเวลาในการจัดตารางการผลิตประมาณ 60-90 นาที แต่หลังจากที่ใช้โปรแกรมส าเร็จรูปเข้ามา

ช่วยแล้วจะใช้เวลาประมาณ 15-30 นาทีเท่านั้น 

5.1.7  หลังจากที่เจ้าหน้าที่ฝ่ายวางแผนการผลิตของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษาได้ทดลองใช้

โปรแกรมส าเร็จรูป รวมไปถึงผู้บริหารของโรงงานล้วนแล้วแต่มีความพึงพอใจในประสิทธิภาพ

ของโปรแกรมและความสะดวกรวดเร็วในการจัดตารางการผลิต  

 

5.2  ปัญหาที่พบจากงานวิจัย 

5.2.1  โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่เลือกใช้ เหมาะสมกับงานที่ใช้เคร่ืองจักรในการท างาน

เป็นหลัก 

5.2.2  ไม่เหมาะสมกับงานที่มีความซับซ้อน และระยะเวลาการท างานที่ไม่แน่นอน 

บุคลากรที่เกี่ยวข้องกับการจัดตารางการผลิตมีความรู้ความช านาญเกี่ยวกับ Soft ware ที่เลือกใช้ไม่

เท่ากัน 

 

5.3  ข้อเสนอแนะ  

ในการประยุกต์ใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (Interactive Production 

Scheduling and Sequencing) ใช้งานในการผลิตจริงให้แก่โรงงานที่เป็นกรณีศึกษายังคงมีปัญหา

และอุปสรรคในการท างานซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี้  
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5.3.1   จากการที่ได้น าโปรแกรม IPSS ไปใช้ในการจัดตารางการผลิต พบว่าผู้ใช้งาน ควรมีพื้น

ด้านการผลิตและคอมพิวเตอร์ เพราะในการใช้งานและการป้อนข้อมูลของโปรแกรม IPSS ค่อนข้าง

มีความซับซ้อน 

5.3.2  ปัญหาการวางแผนการผลิต ในการวางแผนการผลิตควรพิจารณาถึงการจัดล าดับ

ความส าคัญของลูกค้าในการพิจารณาล าดับงาน รวมถึงควรมีการติดตามการผลิตว่าตรงไปตามแผน

หรือไม่ 

5.3.3   ควรส ารวจข้อมูลการส่งมอบ และการสั่งซื้อสินค้าของลูกค้า เพื่อหาว่าสินค้าประเภทใด

ที่มีการผลิตและส่งมอบให้ลูกค้าเป็นประจ า เพื่อจัดท าเป็นสินค้าคงคลังพร้อมส่งมอบ เมื่อมีการ

สั่งซื้อสามารถจัดส่งได้ทันที่ โดยไม่ต้องเพิ่มภาระให้กับฝ่ายผลิต และยังสามารถใช้ข้อมูลดังกล่าว

ในการบริหารการจัดการสินค้าคงคลังได้อีกด้วย 

5.3.4   จัดระเบียบระยะเวลาการผลิตสินค้าแต่ละชนิดและขั้นตอนให้ชัดเจน เมื่อมีการเช็ค

ข้อมูล จะท าให้สามารถประมาณการระยะเวลาเบื้องต้น เพื่อใช้เป็นข้อมูลให้แจ้งก าหนดการจัดส่ง

สินค้าให้ลูกค้าทราบล่วงหน้าได้ 

5.3.5   ควรจัดให้มีการตรวจสอบการท างานในทุกๆขั้นตอน รวมถึงคุณภาพสินค้าจะได้ใช้เป็น

ข้อมูลเพื่อแจ้งลูกค้าทราบล่วงหน้า ในกรณีที่จะต้องเลื่อนก าหนดการจัดส่งสินค้าออกไป หากพบ

ข้อผิดพลาดหรือบกพร่องในการผลิต 
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ผลจากการ Run Program 
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