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บทคัดยอ 
 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหาวิธีการจัดลําดับการผลิตและกฎการจัดตารางการผลิตท่ี
เหมาะสมที่สุดสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
(Interactive Production Scheduling and Sequencing) และการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 
ในการเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

โรงงานที่เปนโรงงานกรณีศึกษานั้นโรงงานผูผลิตและประกอบช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส 
ซ่ึงมีรูปแบบการผลิตเปนแบบ Made to order โดยมีประเภทของผลิตภัณฑ ตางๆ ดังนี้  
 1.  ระบบควบคุมอุตสาหกรรม (Industrial Control System) 

2. ระบบสํานักงาน (Hi-End Office Automation) 
3. อุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม (Hi-End Telecommunication) 
4. อุปกรณโสตวีดีทัศน ท่ีใชในหองบันทึกเสียงและระบบหองประชุมสัมมนา

(Professional Audio and Video) 
5. อุปกรณอิเล็กทรอนิกสยานยนต (Automotive Electronics) 
6. อุปกรณเคร่ืองมือแพทย (Medical Laboratory Equipment) 

 งานวิจัยนี้ไดนําโปรแกรม  Dr.Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & 
Sequencing Software (IPSS) ซ่ึงเปนโปรแกรมการจัดตารางการผลิตจากการวิเคราะหการตัดสินใจ
แบบพหุเกณฑและนําไปวิเคราะหความแปรปรวนของผลการทดลองดวยวิธีทางสถิติของปจจัยท่ีมี
ผลตอการเลือกกฏท่ีใชในการจัดตารางการผลิต โดยวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตจะ
พิจารณาจากตัววัดผลดังนี้ 1 จํานวนลาชา (No. of Tardy Jobs) 2 ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน 
(Total Tardiness) กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีใชในการทดลองมี 6 วิธี ไดแก ตารางการผลิต
แบบนอนดีเลยโดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) กฎ LWKR (Least Work Remaining) กฎ MWKR  
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(Most Work Remaining) กฎ  MOPNR (Most Operation Remaining) กฎ  SMT (Smallest Value 
Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing Time) กฎ SPT (Shortest Pro-
cessing Time) และ กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
 จากการศึกษาการใชงานโปรแกรม IPSS พบวา กฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม
สําหรับโรงงานท่ีเปนโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ 
SPT เปนกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of Tardy Jobs คา P-Value เทากับ 0.001 ซ่ึง
มีประสิทธิภาพรวมโดยพิจารณาจากพหุเกณฑดีกวากฎท่ีใชอยูในปจจุบัน คือ กฎ EDD การศึกษา
ดังกลาวโดยการจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ SPT ในชวงเดือน มกราคม-เมษายน 2554 พบวา เกิด
งานงานลาชา 990 งานจากจํานวนงานท้ังหมด 3,048 งาน คิดเปน 32.48% ซ่ึงทําใหสามารถลด
จํานวนงานลาชาลง 11.02 % จากชวงเวลาเปรียบเทียบ 4 เดือน ซ่ึงกฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอน
การทํางานท่ีมีเวลาการทํางานนอยท่ีสุดในการจัดตารางการผลิตใหกับโรงงานท่ีเปนโรงงาน
กรณีศึกษา  
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ABSTRACT 
 

 The objectives of this research are to solve the production sequencing and scheduling 
problem using the Interactive Production Scheduling and Sequencing Software (IPSS) and 
program to calculate the fluctuation for selecting and optimizing the appropriate method and 
scheduling. 
 The case study of this research is an electronics manufacturer. The main products of 
the factory are as follows: 1. Industrial Control System 2. Hi-End Office Automation 3. Hi-End 
Telecommunication 4. Professional Audio and Video 5. Automotive Electronics and 6. Medical 
Laboratory Equipment. This research applies the Interactive Production Scheduling & Sequen-
cing Software (IPSS) for schedule generation. The analysis of variance (ANOVA) is used to 
determine the most appropriate scheduling and sequencing rule. Number of Tardy Jobs and Total 
Tardiness are the schedule measures of performance in this research. 
 According to the experimental results in the six scheduling rules comparison which is 
the comparison of the EDD (Earliest Due Date) rule, LWKR (Least Work Remaining) rule, 
MWKR (Most Work Remaining) rule, MOPNR (Most Operation Remaining) rule, SMT (Smal-
lest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing Time) rule, SPT 
(Shortest Processing Time) rule and STPT (Shortest Total Processing Time) rule. 
 The experimental results show that the most appropriate scheduling method is the 
nondelay schedule with the SPT (Shortest Processing Time) rule. From the analysis of variance, P 
–value is equal to 0.001 Therefore, it is concluded that the scheduling rule has a significant effect 
on scheduling performance measures. According to the results of software implementation, Tardy 
Percentage decreases by 11.02%, and the scheduling computational time decreases by 50%. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ปจจุบันสภาวะการแขงขันทางธุรกิจมีแนวโนมจะรุนแรงเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ ซ่ึงปจจัยสําคัญ
ในการผลิต และการดําเนินธุรกิจไดแก ตนทุน การบริการ และความรวดเร็วในการสงมอบ ดังนั้น
การวางแผนและจัดลําดับการผลิตท่ีดีจึงเปนสวนประกอบสําคัญท่ีจะชวยในการลดตนทุนการผลิต 
โดยผลิตสินคาใหมีคุณภาพสอดคลองกับปริมาณความตองการที่ไดจากการพยากรณ เสียคาใชจาย
รวมต่ําท่ีสุดภายใตขอจํากัดของทรัพยากรที่มีอยู และยังชวยใหผลิตไดทันกําหนดการสงมอบและ
ลดระดับสินคาคงคลัง 
 ตลอดระยะเวลาที่ผานมาอุตสาหกรรมรับจางผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส (Electronics 
Manufacturing) มีการเติบโตอยางเนื่องและมีการคาดการณวาในป 2555 จะมีมูลคาในตลาดโลกถึง 
493 พันลานดอลลารสหรัฐ จากการขยายตัวของกลุมผลิตภัณฑระบบควบคุมอุตสาหกรรม และ
กลุมผลิตภัณฑอุปกรณเคร่ืองมือแพทยซ่ึงเปนกลุมท่ีทํากําไรไดสูง ปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคา
ไมทันกําหนดเวลาเปนปญหาสําคัญท่ีมีผลกกระทบโดยตรงตอความเช่ือม่ันของลูกคาท่ีมีตอโรงงาน
ผูผลิต, ภาพพจนของธุรกิจ และการสูญเสียโอกาสในการแขงขัน 
 ปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมรับจางผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีเปนกรณีศึกษานั้น
ประสบปญหาในการจัดสงสินคาใหตรงตามความตองการของลูกคาในเวลาท่ีกําหนดซ่ึงเกิดจากการ
ขาดประสบการณและเครื่องมือในการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ โดยปจจุบันทางโรงงาน
ไดจัดตารางการผลิตจากโปรแกรม Microsoft Office Excel ซ่ึงในเดือน ตุลาคม 2553 ถึงธันวาคม 
2553 มีจํานวนงานลาชาท่ีไมสามารถสงสินคาภายในเวลาท่ีกําหนดสูงถึง 42.94% และทางโรงงานท่ี
เปนกรณีศึกษาเลือกใชกฎ EDD ในการวางแผนการผลิตจึงยังไมแนชัดวาเปน กฎการจัดตารางการ
ผลิตท่ีเหมาะสมหรือไม 
 ดังตารางท่ี 1.1 ซ่ึงทางผูวิจัยจึงไดนําหลักการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) เพื่อใหสามารถ
ปรับเปล่ียนตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนท่ีพบในกระบวนการผลิตเพื่อลดจํานวน
งานลาชาของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
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ตารางท่ี 1.1  ขอมูลการส่ังผลิต และงานลาชาประจําเดือน ตุลาคม 2553 - ธันวาคม 2553 
 

 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 1. จัดทําตารางการผลิตและลําดับการผลิต เพื่อลดจํานวนงานลาชาไมทันตามความตองการ
ของลูกคาในเวลาท่ีกําหนด 
 2. สามารถเปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตตางๆ 
เพื่อใหสามารถเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพดีท่ีสุด 
 
1.3  ขอบเขตงานวิจัย 
 1. ในงานวิจัยนี้จะทําการพิจารณาปญหาการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตโดยมี
วัตถุประสงคเพื่อลดจํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) 
 2. ศึกษาเฉพาะตารางการผลิตในสวนของเคร่ือง Surface Mount Technology (SMT: assem-
bling and montage technology) เทานั้น เนื่องจากเปนกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด จะทําการเก็บ
ขอมูลในชวง มกราคม-เมษายน 2554 ในการจัดตารางการผลิตโดยใชหลักการจัดตารางการผลิต
แบบ Nondelay โดยใชกฎ EDD, SPT, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT และ STPT ในการจัด
ตารางการผลิต  
 3. ในงานวิจัยนี้จะนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) มาชวยในการจัดตารางการผลิต เพื่อลดจํานวนงานลาชาใหกับโรงงาน
กรณีศึกษา 
 4. เพื่อลดจํานวนงานลาชาซ่ึงพิจารณาจาก จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลา
งานลาชา (Total Tardiness) เพื่อลดจํานวนงานลาชา  
 5. ศึกษาเฉพาะโรงงานแหงท่ี 2 บางกะดี เทานั้น 
 

เดือน 
จํานวนงานส่ัง
ผลิต (Job) 

จํานวนงานท่ีสงมอบ
ไดทันเวลา (Job) 

จํานวนงานลาชา 
(Job) 

งานลาชา % 

Oct 885 505 380 42.94% 
Nov 929 558 371 39.94% 
Dec 609 362 247 40.56% DPU
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 1.  สํารวจศึกษาสภาพปญหาพรอมท้ังกําหนดขอบเขต และวัตถุประสงคของงานวิจัย  
 2.  ศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิต 
 3.  ศึกษาข้ันตอนการจัดตารางการผลิต และวิธีการปฏิบัติงานของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 4.  ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 5. ทําการศึกษาการจัดตารางการผลิต โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
(Interactive Production Scheduling and Sequencing) 
 6. คํานวณหาคาตัววัดผลตาง ๆ 
 7. วิเคราะหขอมูล และประเมินผลตารางการผลิตท่ีได 
 8. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 1. สามารถจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เพ่ือตอบสนองตอความยุงยากในการจัดตาราง
การผลิตและสอดคลองกับสภาพการผลิตจริงรวมถึงสามารถจัดตารางการผลิตในแตละเครื่องจักร
ตามชวงเวลาการทํางานจริงได 
 2. สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในข้ันตอนกระบวนการผลิต 
 3. สามารถลดเวลางานลาชาในกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด 
 4. สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาตามรูปแบบ และจํานวนท่ีตองการ และสามารถ
สงสินคาไดทันกําหนดเวลา 
 5. สามารถลดเวลาในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเปนข้ันตอนหน่ึงใน
การวางแผนการผลิตได 
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1.6 แผนการดําเนินงาน 
 

ตารางท่ี 1.2  แผนการดําเนินการ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการวิจัย 

ระยะเวลา (เดือน) 
หมาย
เหตุ 

2553 2554 

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

1 สํารวจศึกษาสภาพปญหา
พรอมทั้งกําหนดขอบเขต และ
วัตถุประสงคของงานวิจัย 

   
 

      

2 ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวกับการ 
จัดตารางการผลิต   

         

3 ศึกษาขั้นตอนการจัดตารางการ
ผลิต และวิธีการปฏิบัติงาน
ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

  
 

       

4 ศึกษากระบวนการวางแผนการ
ผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส  
ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

  
 

  
 

  
 

   

5 ทําการศึกษาการจัดตารางการ
ผลิต โดยใชโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิตแบบโตตอบ  
(Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) 

       
 

 
 

 
 

6 คํานวณหาคาตัววัดผลตาง ๆ          

7 วิเคราะหขอมูล และ
ประเมินผลตารางการผลิต 
ที่ได สรุปผลการวิจัย และ
ขอเสนอแนะ 

         

8 สรุป และขอเสนอแนะ          
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บทที่ 2 

แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆท่ีเกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต (Scheduling) 
และการจัดลําดับการผลิตท่ีมีเวลาต้ังเคร่ืองจักรข้ึนกับลําดับงานกอนหนาและงานวิจัยตางๆ ท่ี
เกี่ยวของ 
  
2.1 แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
 การจัดตารางการผลิตเปนการแยกประเภทและปริมาณสินคาออกมาใหชัดเจนวา ใคร
จะเปนผูทํา จะใชเคร่ืองจักรเคร่ืองใด จะเร่ิมทําวันไหน ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวนเทาใด 
กลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ เปนการจัดเตรียมตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึงอาจจะ
เปนคนงานหรือเคร่ืองจักรอุปกรณ  
 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตมีความเกี่ยวของ 
กับแบบจําลองทางคณิตศาสตร การพัฒนาแบบจําลองท่ีใชในการจัดตารางการผลิต รวมถึงเทคนิค
ตางๆ ท่ีใชในการแกปญหาท่ีเกี่ยวของโดยเนน การวิเคราะหเชิงปริมาณเร่ิมต้ังแตการแปลงเปาหมาย
ในการตัดสินใจไปเปนฟงกชันเปาหมาย (Objective function) และการแปลงขอจํากัดตางๆ ในการ
ตัดสินใจไปเปนขอจํากัดในแบบจําลองปญหา โดยท่ัวไปเปาหมายในการตัดสินใจท่ีเกี่ยวของใน
การจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิต ไดแก 
 - การตอบสนองท่ีรวดเร็วตอความตองการของลูกคา 
 - การสงมอบผลิตภัณฑทันตามเวลาท่ีลูกคากําหนด เปนตน 
 ชนิดของตารางการผลิตท่ีเปนไปได มีดังนี้ 
 2.1.1 ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semi-active Schedule)  
  เปนตารางการผลิตท่ีไดจากวิธีการเล่ือนซายเฉพาะแหง (local left-shift) ในการหา
ตารางการผลิตท่ีทําใหตัววัดผล (regular measure of performance) ดีท่ีสุดเราสามารถพิจารณาเฉพาะ
ตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ โดยที่เซตของตารางการผลิตแบบ 
เซมิแอคทีฟเปนเซตของตารางการผลิตซ่ึงไมมีข้ันตอนการผลิตใดท่ีสามารถเล่ือนเวลาเร่ิมตนใหเร็ว
ข้ึนไดโดยท่ีไมมีการเปล่ียนลําดับการผลิตของช้ินงานท่ีทํางานบนเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง (French, 
1982) 
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 2.1.2 ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedule)  
 เปนตารางการผลิตท่ีไดจากวิธีการเล่ือนซายท้ังหมด (global left-shift) เซตของตาราง
การผลิตแบบแอคทีฟเปนสับเซตของเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ ในการหาตารางการ
ผลิตท่ีทําใหตัววัดผลดีท่ีสุดเราสามารถพิจารณาเฉพาะตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบ
แอคทีฟ โดยท่ีเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟเปนเซตของตารางการผลิตซ่ึงไมมีข้ันตอนการ
ผลิตใดท่ีสามารถเล่ือนเวลาเร่ิมตนใหเร็วข้ึนไดโดยท่ีไมทําใหข้ึนตอนการผลิตอ่ืนลาชาหรือไมทํา
ใหขัดตอเง่ือนไขลําดับกอน-หลังการผลิต (French, 1982)  
 2.1.3 ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Non-Delay Schedule)  
 เปนสับเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยมีลักษณะสําคัญคือ ไมมีเคร่ือง จักรใด
ท่ีถูกปลอยใหวางถาเคร่ืองจักรนั้นสามารถทําข้ันตอนการทํางานบางข้ันตอนได แมวาจะไมสามารถ
รับประกันไดวาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด (optimal solution) อยูในเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย แต
ตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุดในเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย เปนผลลัพธท่ีใกลเคียงกับผลลัพธท่ี
ดีท่ีสุดแมวาจะมิใชผลลัพธท่ีดีท่ีสุดก็ตาม (Baker, 1974) 
 2.1.4 ตารางการผลิตแบบออพติมอล (Optimal Schedule)  
 เปนตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุดสําหรับวัตถุประสงคในการจัดนั้นๆ ไมมีตารางการผลิตใดท่ี
ดีไปกวานี้อีก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



 

 
 

ตารางท่ี 2.1  
 

 
หมายเหตุ:  (
 

ที่มา:  เอกสา
 
 
 

 การผลิตแบบ

ก) เซมิแอคที

รประกอบกา

บตางๆ  

ฟ            (ข) 

ารสอน ผศ. ด

 แอคทีฟ 

ร. ชัชพล  มง

          (ค) นอ

งคลิก 

อนดีเลย         

 

       (ง) ออพติ

7 

ตมิอล 
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2.2  ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
 ในการจัดตารางการผลิต จะตองมีตัวแปรหรือพารามิเตอรพื้นฐานท่ีเกี่ยวของกับการจัด
ตารางการผลิตดวยทุกคร้ัง ตัวแปรพื้นฐานมีดังตอไปนี้ 
 2.2.1 เวลางานเสร็จส้ิน (Complete Time) หมายถึงเวลาเสร็จส้ินของการทํางาน i นั้นๆ ถูกแทน
ดวยสัญลักษณ Ci 
 2.2.2 เวลาดําเนินงาน (Process Time) หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางาน i นั้นๆ ท่ีทรัพยากร j 
แทนดวยสัญลักษณ Tij 
 2.2.3 เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time) หมายถึงเวลาท่ีพรอมในการทํางาน i นั้นๆ แทนดวย
สัญลักษณ ri 
 2.2.4 เวลากําหนดสง (Due Date) หมายถึงกําหนดเวลาท่ีเสร็จส้ินการทํางาน i นั้นๆ แทนดวย
สัญลักษณ Di 
 
2.3 เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 
 เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดตารางการผลิต
นั้นๆ วามีวัตถุประสงคอยางไร เชน ตองการสงมอบงานใหทันตามกําหนดเวลา มีอัตราการใชงาน
เคร่ืองจักรมากท่ีสุด เปนตน วัตถุประสงคโดยทั่วไปสําหรับการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนก
ตามตัววัดผลไดดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 2.3.1 เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาการไหลของงานในระบบ
สามารถหาคาไดตามสมการท่ี 2.1 

       (2.1) 
 
            โดยท่ี      
 
 Fj    หมายถึง      เวลาการไหลของงาน j 
 Cj หมายถึง เวลาท่ีการทํางาน j เสร็จส้ิน 
 rj หมายถึง เวลาท่ีการทํางาน j พรอมท่ีจะทํางาน 
 n  หมายถึง จํานวนงานท้ังหมด 
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 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการ
ไหลของงานเฉล่ียตํ่า 
 2.3.2 เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาสายของงานในระบบ สามารถหาคา
ไดตามสมการท่ี 2.2 
 

 
 
 
โดยท่ี   
 

 Lj  หมายถึง   ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังเวลา กําหนดสงงาน 
 Cj  หมายถึง   เวลาเสร็จงานของงาน j 
 dj  หมายถึง   เวลากําหนดสงงาน j 
 n  หมายถึง   จํานวนงานท้ังหมด 

 
  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาสาย
ของงานโดยเฉล่ียตํ่า 
 2.3.3 เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาลาชาของงานในระบบ สามารถหา
คาไดสมการท่ี 2.3 

 
  
 โดยท่ี   
  

 Lj  หมายถึง  ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน 
 

 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในท่ีนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลา 
ลาชาของงานโดยเฉล่ียตํ่า 

(2.2) 

(2.3) 
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 2.3.4 จํานวนงานลาชา หมายถึง จํานวนงานท่ีสงมอบไมทันเวลากําหนดสงมอบสามารถหาคา
ไดตามสมการท่ี 2.4 

 
 
โดยท่ี    

 
  

 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวน
งานลาชาตํ่า 
 
2.4 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constraint) 
 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือเง่ือนไขท่ีตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิต มี
หลายอยางดวยกัน เชน 
 2.4.1 ลําดับการดําเนินการ (Precedence) งานแตละงานนั้นมีลําดับของข้ันตอนการทํางานอยู  
ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต การทํางานข้ันตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไม
สามารถจัดขามข้ันตอนได 
 2.4.2 การทดแทนกันไดของทรัพยากร (Resource Replacement) โดยท่ัวไปในการผลิต จะมี
ทรัพยากรบางอยางท่ีสามารถทดแทนกันได ดังนั้นการจัดตารางการผลิต ถาหากมีทรัพยากรบางตัว
ไมวาง ก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนๆ ท่ีสามารถทดแทนไดและวางอยูมาทํางานแทน ทําใหได
ตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 2.4.3 เงื่อนไขการแกปญหาเม่ือเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ 
(Resume/Repeat) เม่ือทรัพยากรเกิดการหยุดข้ึนมา งานท่ีทรัพยากรนั้นทําอยูตองเร่ิมตนทําใหม 
(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume) 
 2.4.4 อ่ืนๆ  เชน การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรไดหรือไม (Pree-
mption) เปนตน 
  เปาหมายของการตัดสินใจท่ีมีความสําคัญมากในการกําหนดงานการผลิต คือ 
  1. การใชประโยชนจากทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
  2. การตอบสนองความตองการอยางรวดเร็ว 
  3. มีความสอดคลองกับกําหนดเวลาส้ินสุด 

(2.4) DPU
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  โดยมากตนทุนการผลิตท่ีสําคัญมักจะสัมพันธกับตัววัดประสิทธิภาพของระบบเหลานี้  
เชน เวลาวางของเครื่องจักร การรอคอยงาน การลาชาของงาน ท่ีสามารถนํามาคิดเปนตนทุนของ
ระบบการผลิตโดยรวมได ฉะนั้นถาเราจัดการและควบคุมใหตนทุนท่ีเกิดข้ึนเหลานี้มีคาลดลงก็จะ
ทําใหตนทุนของระบบการผลิตลดลงไดอยางมาก 
  ฉะนั้นจึงสามารถกลาวไดวาปญหาของการกําหนดงานการผลิตเปนปญหาการตัดสินใจ
ท่ีเกี่ยวกับ 
  1. การตัดสินใจเพื่อการจัดสรรทรัพยากรการผลิต 
  2. การตัดสินใจเพื่อเรียงลําดับการผลิต 
 
2.5 ประเภทของปญหาการจัดลําดับงาน 
  การที่เราจะสามารถจัดลําดับงานไดนั้น เราจะตองทราบถึงลักษณะของงานท่ีจะถูกนํา 
มาทําการผลิตและลักษณะการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีจะผลิตงานนั้นเสียกอน เปนตนวา การผลิต
นั้นแบงเคร่ืองจักรออกเปนสถานีงานเดียว (Single Stage) หรือหลายสถานี (Multiple Stage) ถางาน
ท่ีจะนํามาทําการผลิตมีเวลาการผลิตท่ีสมํ่าเสมอตลอดการผลิต เราเรียกระบบการผลิตนั้นวา Static 
Process ในทางตรงกันขามถางานท่ีจะถูกนํามาทําการผลิตนั้นมีเวลาของงานท่ีไมสมํ่าเสมอ มีการ
เปล่ียนแปลงอยูตลอดเวลา เราจะเรียกกระบวนการผลิตนั้นวา Dynamic Process (Baker 1974) 
 Day and Hottenstein (1970) ไดแสดงการจําแนกลักษณะของปญหาของการจัดลําดับ
การผลิตดังแสดงในภาพที่ 2.6.1 ซ่ึงจากโครงสรางของรูปแบบปญหา ไดแสดงใหเห็นสวนประกอบ
ตางๆ ตามลําดับ 
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 2.8.1 วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Procedures)   
 วิธีนี้เปนการนํากฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธท่ีนาพอใจของปญหา และวิธีท่ีทําใหผล
ลัพธเปนท่ีนาพอใจนั้นไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงวิธีการนี้สามารถหาผลลัพธ
ของปญหาท่ีมีขนาดใหญ โดยไมตองใชการคํานวณมากนัก (Baker, 1974: 195) กฎตางๆ ท่ีเปนฮิวริ
สติก ไดแก 
 1. กฎการจัดลําดับความสําคัญ (Priority Dispatching Rules) 
  1.1 EDD (Earliest Due Date) กฎนี้เปนการเลือกข้ันตอนการทํางานของงานท่ีจะถึง
กําหนดเวลาสง งานเร็วท่ีสุด 
  1.2 SPT (Shortest Processing Time) กฎนี้เปนการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีมีเวลา
การทํางานนอยท่ีสุด 
  1.3 LWKR (Least Work Remaining) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางาน
ท่ีงานนั้นมีผลรวมขอเวลาการทํางานท่ีเหลือ (Work Remaining) นอยท่ีสุด 
  1.4 MWKR (Most Work Remaining) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางาน
ท่ีงานนั้นมีผลรวมของเวลาการทํางานท่ีเหลือ (Work Remaining) มากท่ีสุด    
  1.5 MOPNR (Most Operation Remaining) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการ
ทํางานท่ีเหลือมากท่ีสุด  
  1.6 SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 
Processing Time) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานซ่ึงมีคาของผลคูณระหวางเวลาการ
ทํางานกับผลรวมของเวลาการทํางานท้ังหมดของงานนอยท่ีสุด   
  1.7  STPT (Shortest Total Processing Time) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการ
ทํางานของงานซ่ึงมีคาผลรวมของเวลาการทํางานท้ังหมดนอยท่ีสุด 
 2.  วิธีการสุม (Sampling Procedures) วิธีการนี้จะเลือกวิธีการสุม ท้ังนี้ข้ึนอยูกับจํานวน
ข้ันตอนการทํางานดวย จํานวนตัวอยางจากการสุมท่ีมากกวาจะไดผลลัพธท่ีเขาใกลผลลัพธท่ีดี
มากกวาจํานวนตัวอยางท่ีนอยกวา (Baker, 1974: 200)   
 3. วิธีการสุมโดยใชความนาจะเปน (Probabilistic Dispatching Procedures) เปนการนํา
คาความนาจะเปนมาใชในการหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงคลายกับวิธีการสุมตัวอยาง (Sampling  
Procedures) (Baker, 1974: 202) 
 2.8.2 วิธีการทางคณิตศาสตร (Mathematical Approach)  
 เปนการนําแบบจําลองทางดานคณิตศาสตรมาใชในการคํานวณหาผลลัพธ เชน การใช
โปรแกรมเลขจํานวนเต็ม (Integer Programming) ซ่ึงเปนวิธีการโปรแกรมเลขจํานวนเต็มเพื่อหา
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2.10  แนวคิดเก่ียวกับการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling) 
การจัดตารางการผลิตเปนปญหาท่ีมีความยากท้ังในเชิงทฤษฎี และปฏิบัติ  ปญหาการจัด

ตารางการผลิตในเชิงทฤษฎีซ่ึงเกี่ยวของกับการหาตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด และสอดคลองกับเง่ือนไข
ขอจํากัดตางๆ ในการจัดตารางการผลิตมีความยุงยากซับซอน และสวนใหญเปนปญหาในลักษณะ 
NP-hard (Garey and Johnson, 1979) ดังนั้นจึงมีรายงานเกี่ยวกับการนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิต
ไปใชในทางปฏิบัตินอยมาก ปญหาในทางปฏิบัติมีความซับซอน เนื่องจากมีเง่ือนไขจํานวนมาก 
และมีความหลากหลายเกิดข้ึน (Fox 1987) รวมท้ังตัววัดผลหรือเกณฑในการประเมินตารางการ
ผลิตท่ีดีมีความแตกตางกันแลวแตวัตถุประสงคของผูจัดตารางการผลิต นอกจากนี้คาพารามิเตอรท่ี
ใชในการจัดตารางการผลิตเชน เวลาการทํางาน เวลาท่ีวัตถุดิบเขามาถึงท่ีโรงงาน และความพรอม
ในการใชงานของเคร่ืองจักร เปนตน มักมีความไมแนนอน (Fox and Kempf 1985) วิธีการในการหา
ตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด (optimal schedule) มีขอจํากัดในการคํานวณ และการใชงาน ซ่ึงนําไปสูการ
ท่ีไมสามารถนําไปใชในทางปฏิบัติได หากไมมีการนําฮิวริสติกมาใชแทนวิธีการหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด 
และหากไมมีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบเพ่ือตอบสนองความไมแนนอนท่ีพบในการผลิตจริง 
ในสภาพแวดลอมของการผลิตจริงมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา และมักมีเหตุการณไมคาดคิด
เกิดข้ึน ดังนั้นการจัดตารางการผลิตในทางปฏิบัติจึงตองมีการปรับเปล่ียนอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือให
สอดคลองกับความไมแนนอนท่ีเกิดข้ึน จึงถือไดวาการจัดตารางการผลิตเปนกระบวนการท่ีมีความ
ตอเนื่อง และตองเปล่ียนแปลงไปตามสถานการณของการผลิตจริง โดยใชหลักการ และ
แนวความคิดในการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 

การจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความไมแนนอนในการผลิตจําเปนตองอาศัยขอมูล
ยอนกลับจากการผลิตจริงท่ีแตกตางไปจากขอมูลท่ีใชจัดตารางการผลิตคร้ังแรก โดยมีวิธีการจัด
ตารางการผลิตตามขอมูลท่ีเปล่ียนแปลงไป 2 วิธี วิธีการแรกคือ การจัดตารางการผลิตข้ึนมาใหม 
วิธีการท่ีสองเปนการปรับเปล่ียนตารางการผลิตเดิมใหสอดคลองกับสถานการณท่ีเปล่ียนไปสําหรับ 
วิธีการแรกมีขอดีคือ ทําใหไดตารางการผลิตที่เปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด แตมีขอเสียคือ ตองใชเวลาใน
การคํานวณเพื่อจัดตารางการผลิตใหม ดังนั้นการจัดตารางการผลิตจึงมักเปนไปตามหลักการท่ีจะไม
มีการสรางตารางการผลิตใหมบอยคร้ัง แตมีการปรับเปล่ียนตารางการผลิตใหสอดคลองกับความ
เปนจริง และจัดตารางการผลิตใหมตามรอบระยะเวลาการจัดตารางการผลิต (Smith 1994)  
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2.11 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 Chatpon Mongkalig (2005) ไดทําการวิจัยโดยออกแบบและสรางโปรแกรมท่ีใชในการ
จัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and  
Sequencing) ซ่ึงเปนโปรแกรมท่ีประยุกตใชทฤษฎีของการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบ
ส่ังเปนงานๆ (Job Shop Scheduling) และมีสวนของโปรแกรมจัดตารางการผลิตท่ีสามารถใชวิธีการ
จัดตารางการผลิตแบบโตตอบได ในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีกฎและวิธีการจัดตารางการ
ผลิตท่ีใชในโปรแกรมท้ังหมด 28 วิธี 
 จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยมีงาน 10 งาน ข้ันตอนการทํางาน 5 ข้ันตอน และ
เคร่ืองจักร 10 เคร่ือง จํานวน 10 ชุดทดลอง โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
จํานวน 18 วิธี เม่ือพิจารณาจากตัววัดผลทั้ง 4 ตัว อันไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย และเวลาท่ีงานท่ีเสร็จชาท่ีสุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบ
แลวเสร็จ (Make span) พบวา ปจจัยท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของตารางการผลิตคือ วิธีการจัดตาราง
การผลิต กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต และปจจัยรวมของท้ังสองปจจัย กฎและวิธีการจัดตาราง
การผลิตท่ีทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีจํานวนงานลาชานอยท่ีสุด เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ียนอย
ท่ีสุด และเวลาสายของงานโดยเฉล่ียนอยท่ีสุด คือ วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชวิธีบ
รานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอยกลับดวยวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมท่ีเสนอ   

ณัฐวร ยมพูล เตือนใจ สมบูรณวิวัฒน (2550) งานวิจัยนี้ไดศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิต 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผนผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนานที่ไมสัมพันธกัน หรือมีความ 
สามารถดานการผลิตแตกตางกัน โดยไดพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตเพื่อใหเวลาลาชารวมตํ่า
ท่ีสุด ดวยวิธีการแกปญหาแบบหลายข้ันตอน (Multi-phase methodology) ในข้ันตอนแรกเปนการ
แบงกลุมงาน (Allocation) มอบหมายงานใหเคร่ืองจักร โดยการใชกฎการจายงาน (Dispatching 
Rules) ดวยการใชเกณฑวันกําหนดสง (EDD : Early Due Date) ขอจํากัดของผลิตภัณฑ และความ 
สําคัญของลูกคาเปนเกณฑในการจัดมอบงาน ข้ันท่ีสองเปนการจัดลําดับงาน (Assigning) โดย
วิธีการคนหาแบบตาบู (Tabu Search) ในการหาคําตอบท่ีดีท่ีสุดของการจัดตารางการผลิต ซ่ึงในการ
สรางคําตอบต้ังตนหรือคําตอบท่ีเปนไปไดท้ังหมดนั้นไดใชการหาคําตอบขางเคียง (Neighborhood-
Search) โดยใชการสลับงาน (Swap Pairwise Interchange) และไดประยุกตวิธีการในการทดลอง
ขอมูลท่ีมีลักษณะการกระจายตัวเปนแบบปกติซ่ึงอยูในชวงงานท่ี 70-90 งาน ชวง 91-110 งาน ชวง 
111-130 งาน และชวง 131-150 งาน สําหรับโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกท่ีเปนกรณีศึกษา 
 จากการทดลองจัดตารางการผลิต ในเรื่องเวลาท่ีใชในการผลิตสินคาเฉพาะสวนงาน
เดียวคืองานซิว และกรอพบวาวิธีการจัดตารางท่ีใชการคนหาแบบตาบูใหคาเวลาลาชารวมท่ีนอย
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กวาการจัดตารางแบบเดิมประมาณ 90% และเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิตใชเวลาท่ีนอยกวา
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมประมาณ 75% ในทุกๆ ชวงงาน ซ่ึงในการหารอบการคนหาท่ีให
คาเวลาลาชารวมนอยท่ีสุดมีลักษณะแบบสุม และการวิเคราะหเวลาในการรันโปรแกรมพบวามี
ความสัมพันธกับจํานวนรอบการคนหา และจํานวนงานท่ีทําการผลิตอยางมีนัยสําคัญ 
 ณัฐดา อ่ังสกุล (2547) ทําวิจัยเร่ืองการจัดตารางการผลิตของการผลิตตามส่ังท่ีมีท้ังการ
ปฏิบัติงานบนเคร่ืองจักรและการประกอบเพื่อทําใหงานเบ่ียงเบนจากวันกําหนดสงนอยท่ีสุด  
งานวิจัยนี้เปนการจัดตารางการผลิตของการผลิตตามส่ัง (Job Shop) ท่ีมีท้ังการผลิตช้ินสวนและนํา
ช้ินสวนมาประกอบ เพื่อทําใหงานเบ่ียงเบนจากวันกําหนดสงนอยท่ีสุด โดยอาศัยสมการข้ันพื้นฐาน
ของการจัดตารางการผลิตแบบตามส่ังท่ีกําหนดวัตถุประสงคใหชวงกวางของเวลาท่ีใชในการ
ทํางานท้ังหมด (Make Span) มีคาตํ่าสุด จึงเสนอวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) โดยอางอิง
หลักการ Pair-Wise Interchanges มาชวยในการแกปญหาซ่ึงสามารถหาคําตอบไดเร็วกวาการใช
แบบจําลองทางคณิตศาสตรโดยตรง 

ผลจากการวิจัย พบวา การใชวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) สามารถจัดการกับ
ปญหาที่มีขนาดใหญได และจากตัวอยางท่ีนํามาทดลอง 15 ตัวอยาง แสดงใหเห็นวามีความเปนไป
ไดท่ีวิธีการสุมอยางมีเหตุผลจะใหคําตอบท่ีดีท่ีสุดเหมือนกับท่ีไดจากการใชแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร อยางไรก็ตามผลกระทบจากการใชวิธีการสุมอยางมีเหตุผลเกิดจากปจจัยท่ีตองปอน
ใหกับโปรแกรมเม่ือส่ังใหโปรแกรมประมวลผลดังนี้ จํานวนเร่ิมตน จํานวนรอบการหาคําตอบ และ
จํานวนคร้ังในการสลับลําดับงาน นอกจากน้ีผลท่ีไดจากการทดลองอาจมีหลายทางเลือกท่ีบรรลุ
วัตถุประสงคเดียวกัน ดังนั้นการนําวิธีการดังกลาวไปใชในสถานการณจริงจึงควรพิจารณาใน
ประเด็นอ่ืนเพิ่มเติม อาจเปนคาใชจายท่ีเกิดข้ึนเม่ืองานเบ่ียงเบนจากวันกําหนดสง หรือความสําคัญ
ของแตละผลิตภัณฑ เปนตน ดวยเหตุนี้การวิจัยในอนาคตอาจมีการจัดลําดับความสําคัญ การกําหนด 
น้ําหนักใหกับงาน 

ศศิกาญจน พุทธลา กาญจนา เศรษฐนันท (2551) ศึกษาเก่ียวกับการจัดลําดับงานบน
เคร่ืองจักรเดี่ยว ท่ีมีระยะเวลาในการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน (Sequence-Dependent 
Setup Time) งานวิจัยน้ี ไดมีการแกไขปญหาโดยการพัฒนารูปแบบทางคณิตศาสตร (Mathematical 
Model) เพื่อหาคาผลเฉลยท่ีดีท่ีสุด (Optimal Solution) และสําหรับปญหาท่ีมีการจัดตารางการผลิต 
ขนาดท่ีใหญข้ึน (Industrial-sized problem) หรือท่ีมีความซับซอนของปญหาจะสามารถหาคําตอบ
โดยการพัฒนาวิธีทางฮิวริสติกส (Heuristic) จากผลการวิจัยท่ีไดสามารถนําไปประยุกตเพ่ือให
ระบบการผลิตมีความยืดหยุนงายตอการตัดสินใจในการจัดลําดับงานเม่ือมีความไมแนนอนตางๆ 
เกิดข้ึน สําหรับโรงงานกรณีศึกษาแบบการจัดตารางการผลิตโดยเคร่ืองจักรเดี่ยว 
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จากการทดลองการพัฒนาฮิวริสติกส และการสรางรูปแบบทางคณิตศาสตร ผูวิจัยไดทํา
การทดลองเพ่ือเปรียบเทียบคาใชจายรวมท่ีเกิดข้ึนของท้ังสองวิธี โดยคณะวิจัยไดทําการทดลอง
ท้ังส้ิน 7 ตัวอยาง โดยแตละตัวอยางท่ีไดสรางข้ึนพิจารณาปจจัยท่ีสําคัญ 4 ปจจัยดวยกันคือ ระยะ 
เวลาของการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน คาเก็บรักษาตอหนวย คาปรับตอหนวย และ
คาใชจายในการผลิต ผลการทดสอบความแตกตางโดยใชการตรวจสอบสมมติฐานในการทดลอง  
t-Test: Paired Two Sample for Means ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 จะไดผลการทดสอบทางสถิติ พบวา
คาเฉล่ียของคาคําตอบท้ังสองวิธี ซึ่งก็คือคาใชจายรวมของวิธีรูปแบบทางคณิตศาสตร และคาใชจาย
รวมของวิธี  ฮิวริสติกสมีคาแตกตางกัน สวนเวลาท่ีใชในการทดสอบ พบวา เม่ือจํานวนงานมากข้ึน
รูปแบบทางคณิตศาสตรเร่ิมใชเวลามากขึ้นกวาวิธีทางฮิวริสติกสจึงสามารถแกไขปญหาท่ีมีจํานวน
งานมีปริมาณเพิ่มมากข้ึน จากการแกไขปญหาแบบเคร่ืองจักรเดี่ยวเพ่ือลดคาใชจายรวมใหต่ําท่ีสุด
นั้น โดยท่ีระยะเวลาของการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน ซ่ึงคาเก็บรักษาตอหนวย และ
คาปรับตอหนวยจะสงผลกระทบตอคาใชจายท่ีเกิดข้ึน และการเลือกลําดับงานตองพิจารณาปจจัย
เหลานี้รวมกัน จากการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของฮิวริสติกสกับคาคําตอบท่ีดีท่ีสุด พบวา มี
คาเฉล่ียของคาคําตอบแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ซ่ึงการพัฒนางานวิจัยนี้ สามารถพัฒนาหาคา
คําตอบท่ีดีข้ึนโดยอาศัยหลักการของ Meta-Heuristics มาพัฒนาคาคําตอบเร่ิมตนท่ีได และสราง
ขอบเขตลาง (Lower Bound) เพื่อประเมินประสิทธิภาพของฮิวริสติกสท่ีไดพัฒนาขึ้น 
 พัชราวลัย แสงอรุณ (2545) การจัดตารางการผลิต : กรณีศึกษาโรงงานผลิตคอมเพรสเซอร 
โดยมีวัตถุประสงคจัดหาระบบการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม สําหรับโรงงาน กรณีศึกษาซ่ึงเปน
โรงงานผลิตช้ินสวนงานปมข้ึนรูป (Press Part) ในการประกอบผลิตภัณฑคอมเพรสเซอรโดย
วิธีการทางฮิวริสติคส พรอมท้ังไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการจัดลําดับการผลิต และ
เพื่อเปนระบบการจัดการฐานขอมูลพื้นฐาน ในการจัดตารางและควบคุมการผลิต โดยโครงสราง
ของโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 4 สวนคือ  
  1. สวนการจัดการขอมูลพื้นฐาน   
  2. สวนประมวลผลตารางการผลิต 
  3. สวนการวัดประสิทธิภาพตารางการผลิต 
  4. สวนรายงาน   
 โปรแกรมท่ีจัดทําข้ึนสามารถใชบันทึกผลการผลิตรายวันเพื่อเปนการติดตามผลการ
ผลิตและเพ่ือการพิจารณาปรับแผนการผลิตอยางเหมาะสม อีกท้ังตัวโปรแกรมยังสามารถจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบไดอีกดวย ในการทดลองเพ่ือหาวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมไดนํา 
ฮิวริสติคส 7 วิธี คือ 
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 - SPT (Shortest Processing Time) 
 - LPT (Longest Processing Time) 
 - WSPT (Weighted Shortest Processing Time) 
 - SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 - LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 - SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 - LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 มาทดสอบกับขอมูลการผลิตจริง พบวาการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติคสแบบ LPT  
มีคาประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตดีท่ีสุด ซ่ึงใหคาเฉล่ียเวลางานในระบบลดลง 11.5% และกฎ
ท่ีใหคาประสิทธิภาพรองลงมาคือ WSPT และ SPT ตามลําดับ การจัดตารางดวยวิธีการท่ีนําเสนอให
คาเฉล่ียเวลางานสาย (Mean Lateness) เปนลบ เนื่องจากใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลับ  
(Backward Scheduling) ซ่ึงจะไมทําใหมีงานเสร็จสายเลย โปรแกรมมีรายงานช้ินสวนท่ีไมสามารถ
ผลิตไดตามแผนการผลิตเพื่อใหผูวางแผนพิจารณาปรับแผนการผลิต จากการทดสอบการจัดตาราง
ดวยโปรแกรมท่ีนําเสนอ  ใหคาประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึน 23% 
 อุดมรัศน หลายชูไทย (2545) การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ ได
ศึกษาระบบการจัดลําดับงานการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานเสร็จ
ไมทันกําหนดสงมอบ โดยการศึกษาสภาพการทํางานและปญหาการวางแผนการผลิตท่ีไมมี
ประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมส่ิงพิมพประเภทส่ิงพิมพบรรจุภัณฑ และหาแนวทางแกไขโดยการ
ประยุกตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและการ
ควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และประยุกรใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการ
ปรับปรุงระบบการทํางาน ในการศึกษาไดใชโรงพิมพส่ิงพิมพบรรจุภัณฑแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา  
โดยมุงหวังวาผลจากการศึกษาจะไดเปนแบบอยางแกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน จาก
การศึกษาพบวาสาเหตุท่ีทําใหระบบการวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไดแก ไมมีการศึกษา
กําลังการผลิตท่ีเปนจริงของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และ
การจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ จากสภาพท่ีเกิดข้ึนสงผลใหเกิดการทํางานลวงเวลามากและ
การสงมอบเกิดความลาชา ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพ โดย 
 1. การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการ
กําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเคร่ืองจักร 
 2. การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต และการจัดตารางการ
ผลิตเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต ซ่ึงจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได 
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 3. การประยุกตใชซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการ
จัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต  และชวยในการจัดตารางการผลิต   
 ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ท่ีเสนอ 
แนะทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน ซ่ึงสามารถลดอัตราการทํางานลวงเวลาลง
จากเดิม 4,601.10 ชั่วโมง คนตอเดือน เหลือ 2,332.33 ช่ัวโมง คนตอเดือน คิดเปน 50.69% และลด
อัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลงจากเดิม 134 งาน ตอ 180 งาน (74.36%) เหลือ 119  
งานตอ 216 งาน (55.18%) นอกจากนี้ยังเปนการชวยสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความ
ทันสมัยปรับเปล่ียนแผนการผลิตไดรวดเร็วข้ึน ซ่ึงชวยผูบริหารสามารถตัดสินใจดานบริหารได
รวดเร็วข้ึน 
 ณัฏฐกิจต  มุสิกเจริญ, ฉัตรชัย ทองสุข และ ธีรพล อติชาดศรีสกุล (2549) การจัดลําดับ
การผลิตและการจัดตารางการผลิต กรณีศึกษา : แผนกพนสีของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก วิเคราะห
หาวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับแผนกพนสีของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก เพื่อ
ตอบสนองตอความตองการรูปแบบผลิตภัณฑ ขอกําหนด ปริมาณท่ีหลากหลายของลูกคา และความ
ไมแนนอนท่ีเกิดข้ึนในการผลิตได โดยมีวัตถุประสงคตองการลดปญหาเวลางานลาชาของงานแบบ
ถวงน้ําหนัก Weighted Tardiness สําหรับกรณีนี้ ตัววัดผลท่ีใชในโครงการไดแก 
 1. Total  Flow  Time 
 2. Make Span  
 3. Total  Earliness 
 4. Total  Tardiness 
 5. Number  of  Tardy Job 
 6. Total  Lateness 
 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตไดแก EDD, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT, SPT,  
STPT, LWKR (With Setup Time), MWKR (With Setup Time), SMT (With Setup Time), SPT  
(With Setup Time) และ STPT (With Setup Time) ถูกนํามาใชในการแกปญหาเพื่อเลือกข้ันตอน
การผลิตท่ีเหมาะสมในการจัดตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบ Active และ Non-delay   
 ผลการทดลองแสดงใหเห็นวา การใชกฎตางๆ จะใหผลท่ีแตกตางกัน ดังนั้นการเลือกใช
งานกฎเกณฑใดนั้นจะข้ึนอยูกับวาทางโรงงานตองการตัวช้ีวัดท่ีดีในดานใด สําหรับโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษานี้ไดเลือกกฎเกณฑแบบ Non-delay SPT with Setup Time  
 

DPU



บทที่ 3 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 

 การศึกษาคนควาในคร้ังนี้ เปนการศึกษาถึงการจัดตารางการผลิตและการจัดลําดับ 
งานโดยข้ึนอยูกับลําดับงานกอนหนาท่ีเพิ่งผลิตเสร็จ ในอุตสาหกรรมการรับจางผลิตช้ินสวน
อิเล็กทรอนิกส (Electronics Manufacturing Services –EMS) 
 
3.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา เปนโรงงานอุตสาหกรรมรับจางผลิตช้ินสวน
 อิเล็กทรอนิกส โดยขอมูลท่ัวไปของโรงงานดังนี้ 
 

ท่ีตั้งโรงงาน โรงงานแหงท่ี  1  แจงวัฒนะ   
โรงงานแหงท่ี  2  บางกะดี   
โรงงานแหงท่ี  3  บางกะดี 

กอต้ังเม่ือป 2528 
ทุนจดทะเบียน 1,986,216,815.   บาท 
พื้นที่ของโรงงาน โรงงานแหงท่ี  1  =  3,300    ตารางเมตร 

โรงงานแหงท่ี  2  =  4,100    ตารางเมตร 
โรงงานแหงท่ี  3  =  41,380  ตารางเมตร 

จํานวนพนกังาน 2,800 คน 
 
3.2 ขอมูลท่ีเก่ียวกับกลุมลูกคาหลักของบริษัท 
 บริษัทฯ มีลูกคาหลักท้ังท่ีเปนเจาของผลิตภัณฑ และเปนผูรับจางออกแบบผลิตภัณฑ
อิเล็กทรอนิกสท่ีมีความสัมพันธอันดีกับบริษัทฯ มาเปนเวลานาน โดยสามารถแบงออกเปน 3 กลุม
ใหญๆ ไดดังตอไปนี้ 
 1. กลุมลูกคาตลาดสแกนดิเนเวีย 
 2. กลุมลูกคาตลาดสหรัฐอเมริกา 
 3. กลุมตลาดยุโรป และกลุมท่ีอยูหลายประเทศอ่ืนๆ 
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3.3 รายละเอียดเกี่ยวกับเคร่ืองจักรของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
ในอุตสาหกรรมการรับจางผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส (Electronics Manufacturing  

Services –EMS) ของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษานี้ โรงงานมีเคร่ืองจักรท่ีใชในการวางช้ินสวน
อิเล็กทรอนิกสท้ังหมดรวม 8 เคร่ืองซ่ึงเปนของบริษัท HITACHI 

  

 
 
ภาพท่ี 3.2  แสดงตัวอยาง Machine Brand Hitachi 

 

 
 
ภาพท่ี 3.3  แสดงตัวอยาง Feeder Types 
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ภาพท่ี 3.5  แสดงตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา : กลองวงจรปด 
 

 
 
ภาพท่ี 3.6  แสดงตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา : อุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม 
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3.5 กระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตของโรงงานมีลักษณะการผลิตแบบท่ีเรียกวา “ตามส่ัง” ซ่ึงผลิตภัณฑ
ของโรงงานมีรูปแบบหลากหลายชนิดตามท่ีลูกคากําหนด และผลิตภัณฑแตละชนิดจะผานข้ันตอน
หรือกระบวนการที่แตกตางกัน เชน เคร่ืองเสียง, อุปกรณเคร่ืองมือแพทย เปนตน 
 

ตารางท่ี 3.1  กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 1 (ตัวอยาง อุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม 
 208338LF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 

สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.158 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.540 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.5 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
 
ตารางท่ี 3.2  กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 2 (ตัวอยางกลองวงจรปด 208397MLF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.218 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.975 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.8 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
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ตารางท่ี  3.3  กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 3 (ตัวอยาง ระบบสํานักงาน 208404LF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.285 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.376 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.5 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
 
ตารางท่ี 3.4 กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 4 (ตัวอยางระบบควบคุมอุตสาหกรรม 
 210661ALF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.380 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.325 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.8 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
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ตารางท่ี 3.5 กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 5 (ตัวอยาง อุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม 
 209686ULF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.250 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.460 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.8 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 

 
ตารางท่ี 3.6 กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 6 (ตัวอยางอุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม  
  209575LF)  
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.190 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.305 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.4 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
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ตารางท่ี 3.7  กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 7 (ตัวอยางกลองวงจรปด 209500LF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 

สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.233 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.249 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.5 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
 

ตารางท่ี 3.8 กระบวนการผลิตในสวนของเครื่อง SMT 8 (อุปกรณโสตวีดีทัศนท่ีใชในหองบันทึก 
 เสียงและระบบหองประชุมสัมมนา 206537LF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 

สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.20 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.598 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.8 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
 
 ข้ันตอนท่ีทําการศึกษา (Process flow of SMT area) 
 1. ฉาบตะก่ัว (Screen printing)  
 2. วางวัตถุดิบโดยเคร่ืองจักร (SMD Auto-placement)  
 3. ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบโดยเคร่ืองจักร (Alignment Inspection)  
 4. ผานความรอนในเคร่ืองจักรเพื่อเช่ือมงานระหวางตัวงานกับวัตถุดิบ 
 5. ตรวจสอบคุณภาพโดยเครื่องจักร เอ็กซเรย (X-RAY), 
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ข้ันตอนแสด
 

 
 
 
 

งกระบวนการผลิตโดยรวมมของโรงงานนไดแสดงไวใในภาพท่ี 3.7   
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ภาพท่ี 3.7  แสดงกระบวน
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3.6 ขั้นตอนการบรรจุหีบหองานโดยรวม 
 เนื่องจากข้ันตอนการบรรจุหีบหอของผลิตภัณฑสวนใหญของบริษัทมีลักษณะคลายๆ 
กัน ดวยเหตุนี้จึงขอนําเสนอเฉพาะข้ันตอนการบรรจุหีบหอของเคร่ืองมือส่ือสารโทรคมนาคมชนิด
หนึ่ง (Main Unit VHF 6222) ไวเปนตัวอยาง 

การประกอบช้ินสวนในทุกข้ันตอนจะตองปราศจากไฟฟาสถิตย โดยผูท่ีหยิบจับ
ช้ินงานจะตองสวมถุงมือยางปองกันไฟฟาสถิตย (Antistatic Bracelets) หรือถุงนิ้วยาง และอุปกรณ
ตางๆ ท่ีเปนโลหะจะตองติดตั้งสายดิน  
 

 

 
ภาพท่ี 3.8  แสดงข้ันตอนการบรรจุหีบหอโดยรวม 
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ข้ันตอนการบรรจุหีบหอโดยละเอียดมีดังนี้ 
 

1. วางถาดบรรจุ ( Emballage lnlay) รหัส P/N 
48132278XLF  ในกลองบรรจุ (Emballage 
Box) รหัส  P/N 48132277XLF 

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
2. วางตัวล็อครูปตัวยู (U Mount Bracket) รหัส 

P/N 41130485XLF ลงในถาดบรรจุ. 
 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
3.  ใสปะเก็นกันนํ้า (Flush Mounting Gasket) 

รหัส P/N 41130483XLF บนเครื่องรับสง
สัญญาณ (Sailor 622x/4x VHF Transceiver) 
รหัส P/N 01R-210049A01LF. 

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
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3.  (ตอ) การใสปะเก็นกันนํ้าท่ีถูกตอง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.  ใสจุกยาง ปองกันความเสียหาย (Protection 
Caps) ที่จะเกิดกับหัวเสียบ LTW  ขนาดเล็ก 
จํานวน 3 ตัว  

 รหัส P/N 46205669182XLF 
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5.  ใสจุกยางปองกันความเสียหาย (Mounting 
Protection Caps RJ45) ที่จะเกิดกับหัวเสียบ 
LTW  ขนาดใหญ จํานวน 1 ตัว 

 รหัส P/N 62061532854XLF 
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
6.  วางกลองรับสงสัญญาณ (Sailor 622x/4x VHF 

Transceiver) พรอมกับปะเก็นกันนํ้า (Flush 
Mounting Gasket) ลงในถาดบรรจุ  
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7.  บรรจุสายไฟ (Power Cable) รหัส  P/N 
37131244XLF ลงในถาดบรรจุ 

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
8.  วางถุงบรรจุชุดน็อต (Screw Kit)  
 รหัส P/N 01P-177036LF  ของหมอแปลงไฟ

รุน 6090 (Power Converter 6090) ลงในถาด
บรรจุ    

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 
 

 
 

9.  วางหมอแปลงไฟรุน 6090 (Power Converter 
6090) รหัส P/N 01R-210538L ลงในถาดบรรจุ  
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10.  วางถาดบรรจุอีกอันหน่ึงลงในที่วางทางขวา 
มือของกลองบรรจุและวางปุมลอ (Wheel 
Knob) จํานวน 2 ตัว รหัส P/N 41128409XLF 
ลงในถาดบรรจุตัวใหมน้ี 

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 

 
 

11.  วางปะเก็น (Flush Mounting Brackets) 
 จํานวน 2 ตัว รหัส P/N 41128411XLF  

ลงในถาดบรรจุอันที่ 2  
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

  
 

12.  วางถุงบรรจุชุดน็อต (Screw Kit)  
 รหัส  P/N 01P-177032LF สําหรับ 

VHF622x/4xลงในถาดบรรจุ  
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13.  วางหูโทรศัพทพรอมสายเสียบ (Sailor 6201 
Handset) รหัส  P/N 01R-210495LF ลงใน
ถาดบรรจุอันที่ 3  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

13.  (ตอ) โดยสายเสียบของหูโทรศัทพจะถูกพัน 
 เก็บไวที่ดานใตของภาชนะบรรจุอันที่ 3 
 
 

 
 
 

14.  วางภาชนะบรรจุอันที่ 3 (พรอมทั้งหูโทรศัพท
และสายเสียบ) ซอนทับลงบนภาชนะบรรจุ
อันที่ 2 ทางดานขวามือของกลองบรรจุ 
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15.  วางใบรับรองการทดสอบ (Test Certificate)
 สําหรับผลิตภัณฑรุนตางๆ (622x/4x หรือ 
 6090) ลงในถาดบรรจุ ใหถูกตองตรงกับตัว
 สินคา เชน 
 Sailor 6220 รหัส P/N 99133059XLF 
 Sailor 6222 รหัส P/N 99133057XLF 
 Sailor 6248 รหัส P/N 99133058XLF  และ 
 Sailor 6090 รหัส P/N AAA99-xxxxxx.  
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 

16.  วางคูมือการใชงานฉุกเฉิน (Emergency 
 guide) VHF และ MF-HF   
 รหัส  P/N 98132369XLF ลงในถาดบรรจุ  
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 

17.  วางคูมือเอกสารสําคัญ (Important 
 Information)  ของ SAILOR 622x/4x VHF 
 รหัส  P/N 98132903XLF ลงในถาดบรรจุ  
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
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18. วางคูมือการติดต้ัง (Installation Guide) 
สําหรับผลิตภัณฑรุนตางๆ ลงในถาดบรรจุ 
ใหถูกตอง เชน 

 Sailor 6220 รหัส P/N 98132280XLF 
 Sailor 6222 รหัส P/N 98132281XLF 
  Sailor 6248 รหัส P/N 98132282XLF 
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
19.  ติดสต๊ิกเกอรแสดงรหัสสินคา  (Packing 

Label) รหัส P/N 48131183XLF  ของ
ผลิตภัณฑรุน 40622x/4x หรือ รุน406090 ที่
มุมขวาบนของกลองบรรจุ เชน 

 รุน 406220 รหัส P/N AAAxxxxxx. 
 รุน 406222 รหัส P/N 48131183XLF 
 รุน 406248 รหัส P/N 48132205XLF 
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 

 
 

 
20.  ตรวจสอบวาสต๊ิกเกอรแสดงรหัสสินคาที่ติด

อยูบนตัวสินคาและกลองบรรจุตรงกัน
หรือไม ?โดย S/N ของทั้งสต๊ิกเกอรทั้งสอง
สวนตองตรงกัน เชน S/N 0123450001  
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42

21.  นํากลองบรรจุสินคาใสลงในลังกระดาษขนาด
ใหญ (Outer Box) รหัส P/N 65B-004970LF 
โดยบรรจุ 6 กลอง ตอ 1 ลัง 

 

 

 
 

 

 
3.7 ปญหาท่ีพบ   
 เนื่องจากปจจุบันทางโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษามีการวางแผนการผลิตและการจัดตาราง
การผลิตท่ีไมมีประสิทธิภาพ ประกอบกับการผลิตแบบตามส่ัง (Make to Order) และการวางแผน 
การผลิตไมสามารถปรับเปล่ียนเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว (Quick  
Response) จึงทําใหเกิดปญหาการเล่ือนการสงมอบสินคาสําเร็จรูปใหลูกคาและเกิดการแทรกงาน 
 ซ่ึงปญหาท้ัง 2 ไดกอใหเกิดตนทุนกับทางโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาอยางมาก ไดสงผล
กระทบตอสภาวะทางการเงินและช่ือเสียงของโรงงาน อันเนื่องจากคาใชจายท่ีเกิดข้ึนจากคาปรับ
การสงมาอบงานลาชา ท้ังยังสงผลใหลูกคาเกิดความไมไวใจและภาพลักษณของโรงงานท่ีเคยสราง
มาก็ลดลงในสายตาลูกคา ปญหาสินคาคงคลัง คาใชจายท่ีเกิดข้ึน เนื่องจากผลิตสินคาเสร็จกอน
กําหนดสงมอบ ไดมีคาใชจายในการเก็บรักษาเพิ่มข้ึนโดยไมจําเปน ทําใหโรงงานตองแบกรับภาระ  
คาใชจายตรงนี้ไว เนื่องจากลูกคายังไมมีความตองการรับสินคากอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงก็เปนปญหา
ของโรงงานดวยเชนกัน ท้ังหมดท่ีกลาวมาขางตน ไดสงผลใหโรงงานมีตนทุนในการผลิตท่ีสูงข้ึน
โดยไมจําเปนและสงผลใหราคาสินคาสูงข้ึนตามตนทุนไปดวย ภาพท่ี 3.10 ถึง 3.17 เปนภาพแสดง
เวลาลาชาของงานของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาซ่ึงเปนการจัดตารางการผลิตแบบเดิม คือ จัดดวยวิธี
นอนดีเลย โดยใชกฎ Earliest Due Date (EDD) ซ่ึงเปนตัวเลขท่ีสูงมาก ทางโรงงานเปนกรณีศึกษามี
ความตองการที่จะลดตนทุนดังกลาวลง  

DPU
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ภาพท่ี 3.11  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 2) 
 

 
 
ภาพท่ี 3.12  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน  (M/C # 3) 
 

M/C no.2

0

100,000

200,000
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M/C no.3
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ภาพท่ี 3.13  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 4) 
 

 
 
ภาพท่ี 3.14  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 5) 
 

M/C no.4
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M/C no.5
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ภาพท่ี 3.15  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 6) 
 

 
 
ภาพท่ี 3.16  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 7) 
 

M/C no.6
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M/C no.7
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ภาพท่ี 3.17  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 8) 
 

จากขอมูลในตารางขางตนมีเก็บรวบรวมขอมูลยอนหลังเปนรายสัปดาห จะเห็นไดวา
จํานวนงานลาชามีคอนขางมาก  ทางผูวิจัยไดทําการสอบถามและสัมภาษณผูท่ีเกี่ยวของกับการวาง
แผนการผลิต  เพื่อหาสาเหตุของจํานวนงานลาชาท่ีเกิดข้ึนโดยใชผังกางปลาในการวิเคราะห 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

M/C no.8
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3.8 ผังกางป

 
ภาพท่ี 3.18  ผ
 
 ป
 ป
 1
 2
 3
 4
 5
หนักกวาเคร่ือ
 6
เพิ่มข้ึน 
 7
 8
 9
การจัดตาราง

ลาวิเคราะหป

ผังกางปลาวิเค

ปญหาท่ีพบม
ปญหาเร่ืองวิธี
1. เวลาการว
2. ขาดโปรแ
3. การตั้งเคร่ื
4. ขาดการฝก
5. ไมมีการจั
องอ่ืนๆ ทําให
6.  ขาดการจัด

7.  เกิดคอขวด
8.  การจัดลําด
9.  ขาดการจัด
ง 

ปญหาและหาส

คราะหปญหา

ากท่ีสุด คือ 
ธีการ (Method
างแผนการผลิ
กรมสําเร็จรูป
รืองจักรใชเวล
กอบรมและก
ัดสมดุลใหใน
หเคร่ืองรวนอ
ดตารางการผ

ดในกระบวน
ดับข้ันของงาน
ดตารางการผ

สาเหตุของปญ

าและหาสาเห

d)  
ลิตใชเวลานา
ปชวยในการว
ลานาน 
การปรับปรุงก
นกระบวนกา
อยูบอยๆ เปนเ
ผลิตท่ีดี เม่ือมี

นการผลิต 
นผิดพลาด เช
ผลิตท่ีดี ไมมีก

ญหาท่ีเกิดการ

ตุของปญหาที

น 
วางแผนการผล

กระบวนการก
ารผลิต ทําให
เหตุใหเกิดงาน
การแทรกงาน

ชน ทําใหเสียเ
การเปรียบเที

รสงมอบลาชา

ที่เกิดการสงม

ลิต 

การทํางานท่ีดี
หเคร่ืองจักรบ
นลาชา  
น ทําใหตองใ

วลาในการต้ัง
ยบประสิทธิภ

า 

มอบงานลาชา

 
บางเคร่ืองตอง

ใชเวลาในการ

งเคร่ืองเพิ่ม 
ภาพกันระหว
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10.  การผลิตท่ีใชอยูในปจจุบันกับกฎใหม ทําใหเวลาปดงานมาก  (Make Span)  และ
ทําใหเคร่ืองจักรใชเวลาในการผลิตมาก 
ไมมีการเปรียบเทียบกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 
 จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเบ้ืองตนโดยใชผังกางปลาจึงทําใหพบวา ปญหา
การสงมอบงานลาชา สาเหตุหลักๆ มาจาก วิธี (Method) การจัดตารางการผลิตและการจัดลําดับงาน
ท่ีไมมีประสิทธิภาพ 
 สรุปปญหาท่ีพบในโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาไดดังนี้ 
ปญหาดานการผลิต  (Manufacturing) 

1. มีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตบอยครั้ง  จึงทําใหเกิดปญหาการสงมอบงานลาชา  
ไม  สามารถสงของใหลูกคาไดตรงกําหนดสงมอบ 
             2. บางคร้ังมีการจัดตารางการผลิตไมเหมาะสมทําใหผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนด ทํา
ใหสินคาท่ีผลิตเสร็จตองเก็บไวในคลังสินคาเปนการเพิ่มคาใชจายในการจัดเก็บ 

3. มีการสั่งผลิตดวนบอยคร้ัง จึงทําใหเกิดการแทรกงานไมสามารถปรับเปล่ียน
แผนการผลิตทําใหตองเล่ือนการสงมอบ และใชเวลาในการวางแผนการผลิต  ปจจุบัน 4 ช่ัวโมง 

โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษายังไมมีการนําเคร่ืองมือหรือโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีมี
ประสิทธิภาพ เขามาชวยในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต การจัดลําดับการผลิต
และการจัดตารางการผลิตในปจจุบันยังคงใชประสบการณและการพิจารณาตามกําหนดวันสงมอบ  
ซ่ึงยังไมมีการจัดตารางการผลิตอยางเปนระบบและมีประสิทธิภาพ 
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บทที่ 4 
ผลการศึกษา 

  
 เนื้อหาในบทน้ีจะกลาวถึงการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และรายละเอียดตางๆ 
ในโปรแกรมท่ีเกี่ยวของกับการวิจัยคร้ังนี้ 
 กอนท่ีจะทําการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตไดนั้น จะตองมี
การเตรียมขอมูลรายละเอียดของงาน เชน งานท่ีตองการจัดตารางการผลิต (Job) ลําดับหรือข้ันตอน
การทํางาน (Operation) ของแตละงาน วันและเวลากําหนดสงงาน (Due Date) เวลาในการปฏิบัติงาน 
ในแตละข้ันตอนการทํางาน รวมถึงเสนทางการไหลของงานผานเคร่ืองจักรตางๆ (Job Routing) 
และรายละเอียดของเคร่ืองจักรหรือสถานีงาน สําหรับการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิต จะตองมีการกรอกรายละเอียดขอมูลนําเขา โดยการกรอกขอมูลนําเขาท้ังหมด 5 
ฟอรม คือ ฟอรมสถานีงาน ฟอรมเคร่ืองจักร ฟอรมงาน ฟอรมข้ันตอนการทํางาน และฟอรมเวลาใน
การตั้งเคร่ืองจักร หลังจากนั้นก็ทําการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรม
การจัดตารางการผลิต แลวจึงนําฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิตไปวิเคราะหเพื่อหาวิธีท่ีดีท่ี
เหมาะสมและสอดคลองกับนโยบายของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา ในสวนของโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิตนั้นสามารถตรวจสอบผลการจัดตารางการผลิตไดโดยใชฟอรมการตรวจสอบความ
ถูกตองของการคํานวณดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และมีฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล
ของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแตละวิธี 
 1. ข้ันตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 2. รายละเอียดของฟอรมการนําเขาขอมูลตางๆ 
 3. สวนของการจัดตารางการผลิต 
4.1 ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 4.1.1 การเขาโปรแกรม 
   ดับเบ้ิลคลิกท่ี ไอคอนของตัวโปรแกรม IPSS เลือก Open ดังภาพท่ี 4.1 
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4.2 รายละเอี
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quencing Syst
1. การสรางข
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สดงการสราง
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งขอมูลใหม 

ขอมูลตาง ๆ 
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ไอคอน File 
พื่อสรางขอมู
นทึกมากอนดั

ดยใชโปรแกร

 และคลิก File
มูลใหมเม่ือตอ
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  2. การเปดขอมูลเกาเพื่อนํามาแกไข 
   เล่ือนเมาสไปท่ีไอคอน Open แลวคลิก เปนการเปด File ท่ีมีการบันทึกอยูกอนหนา
นี้แลว เพื่อนํามาแกไขหรือนํามาจัดการผลิตใหม ดังท่ีแสดงในภาพท่ี 4.3 
 

 
 
   2.1 เม่ือเรากดเลือก Open แลวก็ทําการเลือก File ท่ีเราจะเรียกดูหรือจะทําการแกไข  
   2.2 เม่ือเราเลือก File ไดแลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกท่ี Open เพื่อทําการเปด File  
   2.3 Save เปนการบันทึกขอมูลท่ีไดกรอกไวซ่ึงจะนําไปใชในการจัดตารางการผลิต 
   2.4 Save As เปนการบันทึกขอมูลโดยเก็บขอมูลในช่ือ File ใหม 
   2.5 Exit เปนการออกจากตัวโปรแกรม 
  3. การกําหนดคา Input 
   3.1 เม่ือเรากดปุม New ตามท่ีแสดงในรูปท่ี 3.2 เม่ือตองการใสขอมูลเพ่ือนํามาจัด 
ตารางการผลิต โดยเปนขอมูลท่ียังไมมีการบันทึกมากอน จะปรากฏหนาตางของ Input จะเปน
ตัวกําหนดวันท่ีเร่ิมจัดตารางการผลิต 
   3.2 เวลาเร่ิมตนของงาน ใชกําหนดวันท่ีเราจะทําการจัดตารางการผลิต 
   3.3 ลําดับของสถานีงานเปนตัวกําหนดจํานวนของสถานีงานท่ีใชในการผลิตใน 
แตละ Line 

ภาพท่ี 4.3 แสดงการเปด File ท่ีมีการบันทึกอยูกอนหนานี้แลว เพื่อนํามาแกไขหรือนํามาจัดการ
 ผลิตใหม 
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   3.4 จํานวนงานท่ีเราตองการจะจัดตารางการผลิต ในแตละวันการผลิต 
   3.5 เม่ือเราใสขอมูลตางๆ เรียบรอยแลวใหกดปุม Next 
 

 
 
ภาพท่ี 4.4  แสดงการสรางแฟมงานใหมของการเร่ิมจัดตารางการผลิต 
 
 จากภาพ 4.4 เปนตัวอยางการกําหนดวันเร่ิมจัดตารางการผลิต คือเราทําการเร่ิมจัดตาราง
การผลิตวันท่ี 4 เมษายน 2011 เวลา 6.30 น. มีจํานวนสถานีงานอยูท้ังหมด 1 สถานี และมีจํานวน
งานท่ีจะทําการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 8 งานดวยกัน ฟอรมนําเขาขอมูลมีฟอรมท่ีตองทําการใส
ขอมูล 5 ฟอรม ดังภาพท่ี 3.5 ประกอบดวย 
 
 1. ฟอรมสถานีงาน (Workstation) ประกอบดวยการปอนขอมูล 
   1.1 รหัสสถานีงาน (Workstation ID) 
   1.2 ช่ือสถานีงาน (Workstation Name) 
    1.3 จํานวนเคร่ืองจักรในสถานีงานท่ีสามารถใชงานทดแทนกันได (Number of 
Machines)  
 

4 
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ภาพท่ี 4.5.  แสดงฟอรมสถานีงาน (Work Station Form) 
 

ในตัวอยางท่ีแสดงโดยภาพท่ี 4.5 มีจํานวนสถานีงาน 8 สถานีงาน ในแตละสถานีงานมี
จํานวนเคร่ืองจักรท่ีสามารถใชงานทดแทนกันได เชน ท่ีสถานีงานท่ี 1 รหัสสถานีงาน SMT1 และ
หากมีการเพิ่มหรือลบสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการกดปุมเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) สถานี
งานได 
 2. ฟอรมเคร่ืองจักร (Machine) ประกอบดวยการปอนขอมูล 
   2.1 รหัสเคร่ืองจักร (Machine) 
   2.2 ช่ือเคร่ืองจักร (Machine Name) 
         เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองมีการแสดงรหัสสถานีงาน และช่ือสถานีงานของเคร่ืองจักร 
โดยที่สวนนี้เปนสวนท่ีไมตองทําการปอนขอมูลสถานีงาน โดยเปนการเช่ือมโยงกันระหวางฟอรม
สถานีงาน และฟอรมเคร่ืองจักร ผูใชปอนขอมูลเฉพาะรหัสเคร่ืองจักร (Machine ID) ช่ือของ
เคร่ืองจักร (Machine Name) และตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเคร่ือง (Working Time 
Template) เม่ือคลิกท่ีไอคอนฟอรมเคร่ืองจักรโปรแกรมจะแสดงฟอรมเคร่ืองจักร ดังภาพท่ี 4.6 
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ภาพท่ี 4.6  แสดงฟอรมเคร่ืองจักร (Machine Form) 
 
 ฟอรมเคร่ืองจักรนี้สามารถทําการกําหนดตารางการทํางานของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง 
(Working Time Template) ซ่ึงไดทําการสรางไวกอนหนานี้เพื่อเปนการกําหนดวาเคร่ืองจักรเคร่ือง
นี้มีชวงเวลาการทํางานในแตละชวงเริ่มจากเวลาใดและส้ินสุดท่ีเวลาใด โดยทําการดับเบ้ิลคลิกท่ี
ลําดับของเคร่ืองจักรหลังจากนั้นจะปรากฏฟอรมดังภาพท่ี 4.7 
 

 
 
ภาพท่ี 4.7   แสดงการเลือกเทมเพลตของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง 
 

จากภาพที่ 4.7 เปนตัวอยางการเลือกเทมเพลตใหกับเคร่ืองจักร การสรางเทมเพลตของ 
เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองสามารถสรางเทมเพลตโดยมีข้ันตอนดังนี้ 
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1. การกําหนดเวลาในการปฏิบัติงาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.11  แสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเพ่ือกําหนดชวงการทํางานแตละวัน 
 
 จากภาพท่ี 4.11 เปนการแสดงตัวอยางการใสเวลาการทํางานในแตละวันสําหรับเทม
เพลตช่ือ ดูโรฟอรม 6.30 – 23.59 น. ดังนี้ วันจันทรถึงวันเสาร และ 0.00-06.30 น.ในวันอาทิตย  
เวลาทํางานของเคร่ืองจักรชวงเวลาแรก (Period 1) คือ 6.30 – 23.59 น. ตรงน้ีแสดงใหเห็นวาจะ
กําหนดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรใหเร่ิมการทํางานเวลา วันจันทรถึงวันเสาร เวลา 6.30 – 23.59 
น. สวนวันอาทิตย เวลาทํางาน 0.00-06.30 น. และหลังจาก 06.30 น.ไมมีการทํางานจึงกําหนดให
เปนวันหยุด (Holiday) จะเห็นวาไมมีเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร หลังจากกําหนดเวลาการทํางาน
ใหกับเคร่ืองจักรในชวงเวลา 1 สัปดาห เรียบรอยแลว ทําการกดปุม Detail โปรแกรมจะทําการแสดง
ชวงเวลาในรอบหนึ่งป ดังภาพท่ี 4.12 
 1. การแสดงรายละเอียดเวลา และวันในการปฏิบัติงาน 
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ภาพท่ี 4.12 แสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเม่ือกด Detail เพื่อแสดงชวงเวลาในรอบ 
   หนึ่งป 
 

จากรูปท่ี 4.12 เม่ือทําการกดปุม Check แลวโปรแกรมจะทําการตรวจสอบเวลาท่ีทําการ
ปอนวามีการปอนคามีความผิดพลาดหรือไม หากไมมีความผิดพลาดเกิดข้ึน จึงทําการกดปุม Save 
เปนอันเสร็จส้ินสําหรับการสรางเทมเพลตของเคร่ืองจักรสวนเคร่ืองจักรอ่ืนทําในลักษณะเดียวกันนี้ 
หากมีชวงเวลาการทํางานท่ีเหมือนกันก็สามารถนําเทมเพลตน้ีไปใชได สวนเคร่ืองจักรในสถานีงาน
อ่ืนทําในลักษณะเชนเดียวกันจนครบทุกเคร่ือง 
 3. ฟอรมงาน (Job) ประกอบดวยการปอนขอมูล รหัสงาน (Job ID) ช่ืองาน (Job 
Name) ปริมาณของงาน (Quantity) วันกําหนดสงมอบงาน (Due Date) เวลากําหนดสงมอบงาน 
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(Due Time) ช่ือลูกคา (Customer Name) จํานวนข้ันตอนการทํางานของงานแตละงาน (Number of 
Operations) ดัชนีความสําคัญของลูกคา (Penalty) ในหนาฟอรมน้ีจะประกอบดวยปุมตางๆ ดังนี้ 
   a ปุม Add Job สําหรับเพิ่มงานท่ีตองการจัดตารางการผลิต 
   b ปุม Delete Job สําหรับงานท่ีไมตองการจัดตารางการผลิต 
   c ปุม Edit Start Time สําหรับกําหนดเวลาเร่ิมตนของงาน  
 

 
 
ภาพท่ี  4.13  แสดงฟอรมงาน (Job Form) 
 
 จากภาพท่ี 4.13 ทําการใสรายละเอียดของงาน เชน ในงานท่ี 1 รหัสของงาน (Job ID)  
คือ 211100086069 ช่ืองาน (Job Name) 01E-209267ALF จํานวนงานท่ีตองการผลิต (Quantity)  
1000 หนวย วันกําหนดสงสินคา (Due date) 2 พฤษภาคม 2011, เวลาสงสินคา (Due Time) 18.00 น.
ช่ือลูกคา (Customer Name) AXC จํานวนข้ันตอนการทํางาน (No. of Operations) 1 ข้ันตอน ดัชนี
ความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 1 และหากมีการเพ่ิมหรือลบงานสามารถกระทําไดโดยการกด
ปุมเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) งานได 
 หลังจากนั้นตองทําการกําหนดวันและเวลาเร่ิมตนของงานโดยดับเบ้ิลคลิกท่ีหมายเลข
ของงานดังภาพท่ี   4.14 
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ภาพท่ี 4.14  แสดงาการกําหนดวันและเวลาเร่ิมตนของงาน 
 

จากภาพท่ี 4.14 แสดงใหเห็นการกําหนดวันและเวลาเร่ิมตนของงาน คือวันท่ี 4 
มกราคม 2011 เวลา 6.30 น. ใหกับงานท่ี 1 สวนงานท่ีเหลือก็ทําการกําหนดวันและเวลาเร่ิมตนของ
งาน เชนเดียวกับงานท่ี 1 จนกระท่ังครบทุกงาน 
 4. ฟอรมข้ันตอนการทํางาน (Operation) ประกอบดวยการปอนขอมูลช่ือสถานีงานที่
ทํา (Workstation Name) เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) วันเร่ิมตนของข้ันตอน
การทํางาน (Release Date) และเวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน (Release Time) ซ่ึงตองกําหนด
ในกรณีท่ีวันและเวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางานชากวาวันและเวลาเร่ิมตนของรอบการจัดตาราง
การผลิต งานแตละงานมีการแสดงรหัสงานและช่ืองานของแตละลําดับงาน โดยท่ีสวนนี้เปนสวนท่ี
ไมตองทําการปอนขอมล โดยเปนการเชื่อมโยงกันระหวางฟอรมงาน (Job) และฟอรมข้ันตอนการ
ทํางาน (Operation) ผูใชปอนเฉพาะขอมูลช่ือสถานีงานท่ีทํา (Workstation Name) เวลาการทํางาน
ตอหนวย (Unit Processing Time) วันเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน (Release Date) และเวลาเร่ิมตน
ของข้ันตอนการทํางาน (Release Time) ดังภาพท่ี 4.15 
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ภาพท่ี 4.15  แสดงฟอรมข้ันตอนการทํางาน (Operation Form) 
 จากภาพท่ี 4.15 ทําการใสรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน เชน รหัสของงาน (Job 
ID) 211100086069 ช่ืองาน (Job Name) เตียง ซ่ึงมี ข้ันตอนการทํางานคือ ใชเคร่ืองจักรเคร่ืองท่ี 4) 
เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) คือ 0.054 นาที  
 5. ฟอรมเวลาในการต้ังเครื่อง (Setup Time) ประกอบดวยการปอนขอมูลเวลาในการ
ตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจักรจากงานท่ีกําหนดไปยังงานท่ีตองการ ในหนาฟอรมนี้จะประกอบดวยปุม
ตาง ๆ ดังนี้ 
  a. ปุม Fill Workstation สําหรับชวยในการเติมเวลาในการต้ังเคร่ืองของเคร่ืองจักร
ท่ีอยูในสถานีงานเดียวกันจากงานท่ีกําหนดไปยังงานท่ีตองการ 
  b. ปุม Fill to Job สําหรับชวยในการเติมเวลาในการตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจักรท่ีอยูใน
สถานีงานเดียวกันจากงานใด ๆ ไปยังงานท่ีตองการ 
  c. ปุม Pack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ืองของงานท่ี
มีรหัสงานเดียวกันเพื่อใหจํานวนของขอมูลเวาในการตั้งเคร่ืองท่ีผูใชตองใสคามีจํานวนขอมูลลดลง 
  d. ปุม Unpack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ืองท่ีเปน
ของงานท่ีมีรหัสงานเดียวกันเพื่อใชในการแสดงผลการกรอกขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ือง 
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ภาพท่ี 4.16  แสดงฟอรมเวลาในการตั้งเคร่ือง 
 
 จากรูปท่ี 4.16 ทําการใสรายละเอียดการปรับต้ังเคร่ืองจักรสําหรับเคร่ืองจักร (Setup) แต
ละเคร่ือง เชน จากเคร่ืองจักร SMT2 ซ่ึงไมมีการทํางาน (Job 0) ไปยังงานท่ีจะทําการผลิตตอไปคือ 
211100086069 ใชเวลาต้ังเคร่ือง 60 นาที 
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4.3 สวนของการจัดตารางการผลิต (Schedule Generation) 
เปนสวนของการเลือกกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
 

 

 
ภาพท่ี  4.17  แสดงสวนของการจัดตารางการผลิต 
 
 ภาพท่ี  4.17 เปนตัวอยางการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Active Schedule Generation 
โดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) และกําหนดวันและเวลาในการเร่ิมจัดตารางการผลิต  
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ภาพท่ี 4.18  แสดงสวนของการจัดตารางการผลิต 
 
 ภาพท่ี 4.18  เปนตัวอยางการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Nondelay Schedule Genera-
tion โดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) และกําหนดวันและเวลาในการเร่ิมจัดตารางการผลิต 
 

 
 
ภาพท่ี 4.19  แสดงสวนของการกําหนดวันเร่ิมตนจัดตารางการผลิต 
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 ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) เปนการแสดงตารางการ
ผลิตท่ีไดจากการจัดตารางการผลิต โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ การจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบ ซ่ึงจะแสดงช่ือของงาน รหัสสถานีงาน รหัสเคร่ืองจักร ข้ันตอนการทํางาน 
เวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน และเวลาแลวเสร็จของข้ันตอนการทํางาน ดังภาพท่ี  4.20 
     

 
 

ภาพท่ี  4.20  แสดงฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต 
 

 จากภาพที่ 4.20  แสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Nondelay Schedule Genera-
tion โดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) เชน งานช่ือ 01E-206561B ในข้ันตอนการทํางานท่ี 1 
จะตองทําการผลิตในสถานีงาน SMT ผลิตโดยเคร่ืองจักร SMT4 เร่ิมการผลิตวันท่ี 12 เมษายน 2011 
เวลา 6.30 น. ส้ินสุดการผลิตของข้ันตอนท่ี 1 ในวันท่ี 12 เมษายน 2011 เวลา 7.32 น. 
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 ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต ประกอบดวยปุมตางๆ ไดแก ปุม Show Gantt 
สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของ แผนภูมิแกนตฟอรมแผนภูมิแกนต ประกอบดวย
ปุมตาง ๆ ดังนี้ 
  1. ปุม Load Gantt สําหรับอานขอมูลจากตารางเพ่ือแสดงผลในรูปของแผนภูมิแกนต 
 2. ปุม Save Gantt สําหรับบันทึกขอมูลจากแผนภูมิแกนตเพื่อแสดงผลในรูปของตาราง 
 3. ปุม Print Gantt สําหรับพิมพขอมูลจากแผนภูมิแกนตออกสูเคร่ืองพิมพ โดยพิมพ 
ตามแผนภูมิแกนตท่ีปรากฎในหนาจอ 
 4. ปุม Zoom In สําหรับขยายขนาดของแผนภูมิแกนต ซ่ึงขยายความละเอียดไดถึง 
ชวงเวลา 15 นาที ถึง 12 ช่ัวโมง 
 5. ปุม Show Table สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของตาราง 
 ฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล (Show Performance Table) เปนการแสดงคาตัววัดผล
ตางๆ ของกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเลือกใช ประกอบดวยชองสําหรับตัวเลือกตัววัดผล 
และตารางแสดงคาของตัววัดผลแตละประเภทของกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ดัง
แสดงในภาพท่ี 4.21 

 

 
 
ภาพท่ี 4.21  แสดงฟอรมซ่ึงแสดงตารางคาตัววัดผล 
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 ฟอรมแสดงการตรวจสอบความถูกตองของการคํานวณ (Show Verify) เปนฟอรมท่ี
แสดงข้ันตอนการคํานวณอยางละเอียดทุกข้ันตอนตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีผูใช
โปรแกรมเลือก เพื่อใชในการตรวจสอบการคํานวณ  
 

 
  

ภาพท่ี 4.22  แสดงฟอรมการตรวจสอบความถูกตองของการคํานวณ 
 
4.4 การทดลองเพื่อเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 ในงานวิจัยฉบับนี้ไดทําการทดลองจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการที่
เหมาะสมท่ีสุดสําหรับการจัดตารางการผลิตสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยใชวิธีการจัดตาราง
การผลิต 
 แบบแอคทีฟ (Active Schedule) โดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 
 1.  กฎ EDD (Earliest Due Date) 
 2.  กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
 3.  กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
 4.  กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 
Processing Time)  
 5.  กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
 6.  กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
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 แบบนอนดีเลย (Nondelay) โดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 
 1. กฎ EDD (Earliest Due Date) 
 2. กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
 3. กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
 4. กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 
Processing Time)  
 5. กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
 6. กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
 
4.5 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 
 ในงานวิจัยฉบับนี้ไดทําการจัดลําดับการผลิตและจัดตารางการผลิต โดยใชขอมูลท้ังส้ิน 
17 ชุด เดือน มกราคม 2011 จํานวน 4 ชุด เดือน กุมภาพันธ 2011 จํานวน 4 ชุด เดือน มีนาคม 2011 
จํานวน 5 ชุด และ เดือนเมษายน จํานวน 4 ชุด เพื่อใชในการวิเคราะห และเปรียบเทียบความ
แตกตางของตัวช้ีวัดในแตละวิธีการ ซ่ึงในแตละขอมูลจะประกอบไปดวยจํานวนสถานีงาน 8 สถานี 
(Workstation) แตละสถานีงานจะมีรายละเอียดดังนี้ 
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงจํานวนสถานี (Workstation) ท่ีใชในการทดลอง 
 

Workstation 
No. 

Workstation ID Workstation Name Number of 
Machine 

1 SMT1 SMT1 1 
2 SMT2 SMT2 1 
3 SMT3 SMT3 1 
4 SMT4 SMT4 1 
5 SMT5 SMT5 1 
6 SMT6 SMT6 1 
7 SMT7 SMT7 1 
8 SMT8 SMT8 1 
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 จากตารางท่ี 4.1 แสดงใหเห็นถึงสถานีงาน (Workstation) 8 สถานี และแตละสถานีงาน
มีจํานวนเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองจักร ไดแก เคร่ืองจักรท่ีใชวางช้ินสวนอิเลคทรอนิกส ซ่ึง 8 เคร่ือง
ดังกลาวมีเคร่ืองจักรท่ีสามารถทํางานทดแทนกันได  
 

ตารางท่ี 4.2  แสดงรหัส และช่ือเคร่ืองจักรของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
 

Workstation 
No. Workstation ID Workstation Name Machine ID 

Machine 
Name 

1 SMT1 SMT1 SMT1 HITACHI 
2 SMT2 SMT2 SMT2 HITACHI 
3 SMT3 SMT3 SMT3 HITACHI 
4 SMT4 SMT4 SMT4 HITACHI 
5 SMT5 SMT5 SMT5 HITACHI 
6 SMT6 SMT6 SMT6 HITACHI 
7 SMT7 SMT7 SMT7 HITACHI 
8 SMT8 SMT8 SMT8 HITACHI 

  
 จากตารางท่ี 4.2 แสดงใหเห็นรหัส และช่ือของเคร่ืองจักรของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
เชน ในสถานีงานท่ี 1 รหัสสถานีงาน (Workstation ID) SMT1 และช่ือสถานีงาน (Workstation 
Name) SMT1 ถึง SMT8  มีจํานวนเคร่ืองจักรท่ีสามารถทํางานทดแทนกันได (No of Machines) 
จํานวน 8 เคร่ือง รหัสเคร่ืองจักร (Machine ID) คือ SMT1, SMT2, SMT3, SMT4, SMT5, SMT6, 
SMT7, SMT8 และช่ือเคร่ืองจักร (Machine Name) คือ HITACHI 
 

 
 
ภาพท่ี 4.23  แสดงรายละเอียดของงานของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
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 จากภาพท่ี  4.1 แสดงรายละเอียดของงาน (Job) จํานวน 14 งาน เชน ในงานท่ี 1 รหัส
งาน (Job ID) คือ 211100086069 ช่ืองาน (Job Name) 01E-209267ALF ปริมาณ (Quantity) คือ 
1000 หนวย วันกําหนดสงมอบ (Due Date) วันท่ี 2 พฤษภาคม 2011 เวลาสงมอบงาน (Due Time) 
คือ 18.00 น. ช่ือลูกคา (Customer Name) คือ AXC จํานวนข้ันตอนการทํางาน (No. of Operation) 1 
ข้ันตอน ดังนี้ความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 1 และคาคงท่ีความกาวหนาของงาน (Progressive 
Constant) คือ 0  
 

 
 
ภาพท่ี  4.24  แสดงรายละเอียดของข้ันตอนการปฏิบัติงานของขอมูล  
 

 จากภาพท่ี 4.2 แสดงรายละเอียดของข้ันตอนการปฏิบัติงานของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
เชน งานท่ี 1 01E-209267ALF มีจํานวนข้ันตอนในการปฏิบัติงานจํานวน 1 ข้ันตอน แตละข้ันตอน
มีการทํางานบนเคร่ืองจักรท่ีอยูในสถานีงาน SMT4 ใชเวลาในการทํางาน 0.054 นาที  
 
4.6 วิธีการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 
 หลังจากบันทึกขอมูลครบเรียบรอยแลว จึงทําการวิเคราะหความแปรปรวนเน่ืองจาก
สอง ปจจัย คือ วิธีการจัดตารางการผลิตและกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต โดยสามารถเขียน
สมการแสดงความแปรผันของตัวแปรตาม ไดดังนี ้
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   ijkiijkX    

 

 โดยท่ี I = อิทธิพลของปจจัยท่ีหนึ่ง (วิธีการจัดตารางการผลิต) 

 สมมติฐานหลักท่ีจะทดสอบคือ  

 H0 : 1  = 2  = 3 = 4 = 5 = 6  = 7 = 8  = 9 = 0 

 H1 : มีอยางนอย j 1 คาท่ีไมเทากับ 0 
 
4.7 ผลการทดลอง 
 จากผลการทดลองท่ีไดเม่ือนําไปวิเคราะหความแปรปรวนของผลการทดลองดวยวิธี
ทางสถิติของปจจัยท่ีมีผลตอการเลือกกฏท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท้ัง 6 กฎ ไดผลดังตอไปนี้ 
 4.7.1 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of Tardy Jobs  

ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงผลการวิเคราะหความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลท่ีมีตอ 
 No. of Tardy Jobs 
 

 
 
 จากตารางท่ี 4.3 พบวา ปจจัยกฏท่ีใชในการจัดตารางการผลิตไดคา P-value เทากับ 
0.001นอยกวาระดับนัยสําคัญท่ีทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซ่ึงสรุปไดวา กฏท่ีใช
ในการจัดตารางการผลิตมีผลตอ No. of Tardy Jobs อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% 
 
 4.7.2 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Flow Time 
 
 
 

ANOVA

Source of Variation DF  Seq SS Adj SS Adj MS F P

Rules 5                        8.80 164 27 2.89 0.01
Error 402                 2,184.85 2,185 9

Total 237                 2,348.68
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ตารางท่ี 4.4 ตารางแสดงผลการวิเคราะหความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมี
 ตอ Total Flow Time 

 
 
 จากตารางท่ี 4.4  พบวา ปจจัยกฏท่ีใชในการจัดตารางการผลิตไดคา P-value เทากับ 
0.001นอยกวาระดับนัยสําคัญท่ีทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซ่ึงสรุปไดวา กฏท่ีใช
ในการจัดตารางการผลิตมีผลตอ Total flow Time อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% 
 

 
 
ภาพท่ี 4.25 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 1  
 
 จากภาพท่ี 4.25  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Flow Time (Criteria1) ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 478,549 กฎ LWKR คา Mean 

ANOVA

Source of Variation DF Seq SS Adj SS Adj MS F P

Rules 5 8.80102E+12 8.80102E+12 1.7602E+12 4.46 0.001

Error 402 1.58811E+14 1.58811E+14 3.95051E+11

Total 407 1.67612E+14DPU
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เทากับ 323,492  กฎ MWKR คา Mean เทากับ 709,560 กฎ SMT คา Mean เทากับ 245,875 กฎ  SPT 
คา Mean เทากับ 245,758 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 253,578 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ีดี
ท่ีสุดคือ SPT, SMT และSTPT  ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา 
Reference line เทากับ 410,124 นาที 

 

 
 
ภาพท่ี 4.26  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 2 
 
 จากภาพท่ี 4.26  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Make Span (Criteria2)  ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 28,896.2กฎ LWKR คา Mean 
เทากับ 29,024.4กฎ MWKR คา Mean เทากับ 29,023.9 กฎ SMT คา Mean เทากับ 29,045.1 กฎ  
SPT คา Mean เทากับ 29,045.1และกฎ STPT คา Mean เทากับ 290,45.1ซ่ึงคา Mean 2 อันดับแรกท่ี
ดีท่ีสุดคือ MWKR, LWKR และ SMT  ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ 
ซ่ึงคา Reference line เทากับ 29,013.3 นาที 
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ภาพท่ี 4.27  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 3 
 
 จากภาพท่ี 4.27  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Earliness (Criteria3)  ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 318,855 กฎ LWKR คา Mean 
เทากับ 506,324 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 203,569 กฎ SMT คา Mean เทากับ 502,699 กฎ SPT 
คา Mean เทากับ 500,725 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 499,529 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ีดี
ท่ีสุดคือ MWKR, EDD และ STPT ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึง
คา Reference line เทากับ 421,953 นาที 
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ภาพท่ี 4.28  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 4 
 

 จากภาพท่ี 4.28  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Tardiness (Criteria4)  ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 115,121 กฎ LWKR คา Mean 
เทากับ 97,314.4 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 272,023  กฎ SMT คา Mean เทากับ 350,789 กฎ  
SPT คา Mean เทากับ 351,165 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 89,850.9 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ี
ดีท่ีสุดคือ STPT, LWKR  และ EDD ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึง
คา Reference line เทากับ 212,712 นาที 
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ภาพท่ี 4.29  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 5 
 

 จากภาพท่ี 4.29  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ No. of Tardy jobs (Criteria 5) ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึง
คา Mean ของแตละกฎสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 11.7794 กฎ LWKR คา 
Mean เทากับ 8.39706 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 30.8382 กฎ SMT คา Mean เทากับ 8.57353 
กฎ  SPT คา Mean เทากับ 8.70588 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 8.25  ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ี
ดีท่ีสุดคือ STPT, LWKR และ SMT ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึง
คา Reference line เทากับ 12.7574 นาที 
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ภาพท่ี 4.30  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 6 
 
 จากภาพท่ี 4.30  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Lateness (Criteria6) ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ -204,712 กฎ LWKR คา    
Mean เทากับ -412,040 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 701,76.5 กฎ SMT คา Mean เทากับ -151,910 
กฎ  SPT คา Mean เทากับ -148,236 และกฎ STPT คา Mean เทากับ -408,355 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับ
แรกท่ีดีท่ีสุดคือ STPT, LWKR และ EDD ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 
กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ -209,179 นาที 
 จากผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive 
Production Scheduling and Sequencing) ในเดือนมกราคม-เมษายน 2554 ใหแกโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาเพื่อใหสามารถปรับเปล่ียนตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนท่ีพบใน
กระบวนการผลิตเพื่อลดจํานวนงานลาชา สามารถสรุปไดดังน้ี 
 4.7.3 จากการทดลองจัดตารางการผลิต 17 ชุดขอมูล โดยมีกระบวนการผลิต 1 ข้ันตอน และ
เคร่ืองจักร 8 เคร่ือง ดวยกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ท้ังหมด 6 กฎ ไดแก EDD, SPT, 
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LWKR, MWKR SMT และSTPT เม่ือพิจารณาจากตัววัดผลท้ัง 2 ตัว อันไดแก จํานวนงานลาชา 
เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย สามารถสรุปไดดังนี้ 
 1. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ 
  Total Flow Time (Criteria1) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ SPT 
คา Mean เทากับ 245,758 กฎการจัดตารางการผลิตแบบ SMT คา Mean เทากับ 253,578 และกฎการ
จัดตารางการผลิตแบบ STPT คา Mean เทากับ 245,758,  และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 
6 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 410,124 นาที 

 2. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Make Span 
(Criteria2) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิต MWKR คา Mean เทากับ 29,023.9 กฎการ
จัดตารางการผลิตแบบ LWKR คา Mean เทากับ 29,024.4  และกฎการจัดตารางการผลิตแบบ SMT 
คา Mean เทากับ  29045.1 และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา Reference line 
เทากับ 29,013.3 นาที 

 3. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Earliness 
(Criteria3) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ MWKR คา Mean เทากับ 203,569   
กฎการจัดตารางการผลิตแบบ EDD คา Mean เทากับ 318,855 และกฎการจัดตารางการผลิตแบบ 
STPT คา Mean เทากับ 499,529 และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา Reference 
line เทากับ 421,953 นาที 

 4. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ  Total 
Tardiness (Criteria4) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ STPT คา Mean เทากับ 
89,850.9 กฎการจัดตารางการผลิตแบบ LWKR คา Mean เทากับ 97,314.4 และกฎการจัดตารางการ
ผลิตแบบ EDD คา Mean เทากับ 115,121 และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา 
Reference line เทากับ 212,712 นาที 

 5. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of Tardy 
jobs (Criteria5) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ STPT คา Mean เทากับ 8.25 กฎ
การจัดตารางการผลิตแบบ LWKR คา Mean เทากับ 8.39706 และกฎการจัดตารางการผลิตแบบ 
SMT คา Mean เทากับ 8.57353 และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา Reference 
line เทากับ 12.7574 งาน 

 6. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Lateness  
(Criteria6) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ STPT คา Mean เทากับ -408,355 กฎ
การจัดตารางการผลิตแบบ LWKR คา Mean เทากับ -412,040  และกฎการจัดตารางการผลิตแบบ 
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EDD  คา Mean เทากับ -204,712  และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา Reference 
line  เทากับ -209,179 นาที  
 
ตารางท่ี  4.5  ตารางแสดงกฎท่ีดีท่ีสุดและคา Main Effects Plot ของแตละ ของแตละ Criteria 
 

Criteria Rule Mean (นาที) Mean (งาน) 
   STPT   245,758  
Total Flow Time   SPT   245,758  
   SMT  253,578  
   MWKR   29,024  
Make Span   LWKR   29,024  
   SMT   29,045  
   MWKR  203,569  
Total Earlin  EDD  318,855  
   STPT  499,529  
   STPT   89,851  
Total Tardiness  LWKR   97,314  
   EDD   115,121  
   STPT  8 
No. of Tardy jobs   LWKR   8 
   SMT   9 
   STPT  -408,355  
Total Lateness    LWKR  -412,040  
   EDD  -204,712  
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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
 ในบทนี้จะเปนการกลาวถึงการสรุปผลการทดลองเพ่ือเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต 
และการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยพิจารณาจํานวนงาน
ลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เปนตัวช้ีวัด ในการเลือกวิธี
วิธีการจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิต รวมถึงการทดลองเพื่อวิเคราะหหากฎและ
วิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม การวิเคราะหความแปรปรวน การวิเคราะหผลทางสถิติ และ
สรุปผลการทดลอง ตามลําดับ 
 
5.1 สรุปผลการศึกษา 
 ในการศึกษาการใชงานโปรแกรม IPSS กฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับ
โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SPT เปนกฎที่ใช
ในการจัดตารางการผลิตที่มีผลตอ No. of Tardy Jobs คา P-Value เทากับ 0.001 ซ่ึงมีประสิทธิภาพ
รวมโดยพิจารณาจากพหุเกณฑดีกวากฎท่ีใชอยูในปจจุบัน คือ กฎ EDD ซ่ึงสามารถลดงานลาชาใน
เดือน มกราคม-เมษายน 2554 จากคาเฉล่ียพบวาเม่ือจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ SPT ซ่ึงมีจํานวน
งานลาชา 990 งานจากจํานวนงานทั้งหมด 3,048 งาน คิดเปน 32.48% เปอรเซ็นตจํานวนงานลาชา
ลดลง 11.02% ซ่ึงกฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมี ข้ันตอนการทํางานท่ีมีเวลาการทํางานนอยท่ีสุดในการ
จัดตารางการผลิตใหกับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา  
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ตารางท่ี 5.1  ตารางแสดงจํานวนงานที่ส่ังผลิตในเคร่ืองจักร ท้ังหมด 8 เคร่ือง 
 

 
 

 
 
ภาพท่ี 5.1  แสดงแผนภูมิเปรียบเทียบระหวางการวางแผนการผลิตแบบเดิม EDD และการวางแผน 
 การผลิตแบบใหม SPT ระหวางเดือน มกราคม – เมษายน 2554 
 
 
 
 

  
มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน 

จํานวน
งาน

ทั้งหมด 

จํานวน
งาน 
ลาชา 

จํานวน
งาน

ลาชา % 
จํานวนงานสั่งผลิต 
(Job) 

885 929 609 625 3,048   

จํานวนงานที่สงมอบ
ไดทันเวลา กฎ SPT  
(Job) 

598 669 390 401 2,058    990 32.48% 

จํานวนงานที่สงมอบ
ไดทันเวลา กฎ EDD  
(Job) 

505 558 362 297 1,722 1,326 43.50% 
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5.2 ขอเสนอแนะ 
 ในการการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive 
Production Scheduling and Sequencing) ใชงานในการผลิตจริงใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษายังคง
มีปญหาและอุปสรรคในการทํางานซ่ึงสามารถสรุปไดดังน้ี  
 5.2.1  ปญหาการทําความเขาใจวิธีการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เนื่องจากโรงงาน
ท่ีเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานในกลุม อุตสาหกรรมอิเลคทรอนิกส ซ่ึงมีบุคลากรที่มีความชํานาญทาง
คอมพิวเตอรจํานวนนอย ประกอบกับแผนกวางแผนการผลิตมีเจาหนาท่ีนอย ซ่ึงการจัดฝกอบรม
การใชคอมพิวเตอรใหกับบุคลากรที่มีความชํานาญนอย หรือไมมีความชํานาญเลยนั้น ไมสามารถ
ทําในระยะเวลาส้ันๆ ได 
  5.2.2 ปญหาการทําความเขาใจหลักการและข้ันตอนในการประยุกตใชโปรแกรมในการจัด
ตารางการผลิต ซ่ึงตองอาศัยการฝกอบรมและใชเวลานานในการทําความเขาใจ เนื่องจากการใช
โปรแกรมมีเง่ือนไขหลายอยางท่ียากแกการเขาใจ เชน การกรอกขอมูลเปนลําดับข้ันความสําคัญ
ของลูกคา  
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 1 เดือนมกราคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww01 201746 35846 322061 71831 5 -250230
Active LWKR ww01 95463 35846 379263 227501 3 -356513
Active MWKR ww01 329929 35846 261263 22750 10 -122047
Active SMT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Active SPT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Active STPT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Nondelay EDD ww01 201746 35846 322061 71831 5 -250230
Nondelay LWKR ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Nondelay MWKR ww01 329929 35846 261375 139328 10 -122047
Nondelay SMT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Nondelay SPT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Nondelay STPT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513

 
 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 2 เดือนมกราคม 2554 

 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww02 374338 13310 424246 0 0 -424246
Active LWKR ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Active MWKR ww02 501191 13310 306192 13546 5 -292646
Active SMT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Active SPT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Active STPT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Nondelay EDD ww02 374338 13310 424246 0 0 -424246
Nondelay LWKR ww02 161201 13310 629014 2656 1 -626449
Nondelay MWKR ww02 501191 13310 306192 13546 5 -292646
Nondelay SMT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Nondelay SPT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Nondelay STPT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 3 เดือนมกราคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww03 406764 15999 698547 22568 1 -675979
Active LWKR ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Active MWKR ww03 600645 15999 540060 58041 12 -482019
Active SMT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Active SPT ww03 204344 15999 901827 27506 2 -874321
Active STPT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Nondelay EDD ww03 406764 15999 698547 22568 1 -675979
Nondelay LWKR ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Nondelay MWKR ww03 600645 15999 540060 58041 12 -482019
Nondelay SMT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Nondelay SPT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Nondelay STPT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321

 
     

ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 4 เดือนมกราคม 2554 
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 1 เดือนกมุภาพันธ 2554 
 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww01 593305 23095 352421 225577 11 -126844
Active LWKR ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Active MWKR ww01 838056 23095 242987 370323 32 127336
Active SMT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Active SPT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Active STPT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Nondelay EDD ww01 593305 23095 352421 225577 11 -126844
Nondelay LWKR ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Nondelay MWKR ww01 838056 23095 242987 370323 32 127336
Nondelay SMT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Nondelay SPT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Nondelay STPT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384

 

 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 2 เดือนกมุภาพันธ 2554 
 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww02 739808 36297 366853 89206 9 -277647
Active LWKR ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Active MWKR ww02 1345112 36297 135311 466444 40 331133
Active SMT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Active SPT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Active STPT ww02 739808 36297 595072 52717 8 -542355
Nondelay EDD ww02 477920 36297 366853 89206 9 -277647
Nondelay LWKR ww02 1345112 36297 595072 52717 8 -542355
Nondelay MWKR ww02 477920 36297 135311 466444 40 331133
Nondelay SMT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Nondelay SPT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Nondelay STPT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 3 เดือนกุมภาพันธ 2554 
 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww03 603026 34599 3324 794711 54 791387
Active LWKR ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Active MWKR ww03 372133 34599 4971 1183759 54 1178788
Active SMT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Active SPT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Active STPT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Nondelay EDD ww03 603026 34599 3324 794711 54 791387
Nondelay LWKR ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Nondelay MWKR ww03 972133 34599 4971 1183759 54 1178788
Nondelay SMT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Nondelay SPT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Nondelay STPT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531

 

 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 1 เดือนกุมภาพันธ 2554 

 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww04 686496 31304 246011 213166 17 -32845
Active LWKR ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Active MWKR ww04 973531 31304 147148 396125 36 248977
Active SMT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Active SPT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Active STPT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Nondelay EDD ww04 686496 31304 246011 213166 17 -32845
Nondelay LWKR ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Nondelay MWKR ww04 973531 31304 147148 396125 36 248977
Nondelay SMT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Nondelay SPT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -347252
Nondelay STPT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -347252
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 1 เดือนมีนาคม 2554 
 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww01 723650 23153 160384 282924 34 122540
Active LWKR ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Active MWKR ww01 1130141 23153 33687 574150 55 540463
Active SMT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Active SPT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Active STPT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Nondelay EDD ww01 723650 23153 160384 282924 34 122540
Nondelay LWKR ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Nondelay MWKR ww01 1130141 23153 33687 574150 55 540463
Nondelay SMT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Nondelay SPT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Nondelay STPT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519

 

 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 2 เดือนมีนาคม 2554 

 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww02 712751 38028 138250 291721 30 122540
Active LWKR ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Active MWKR ww02 1294181 38028 30004 783568 60 540463
Active SMT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Active SPT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Active STPT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Nondelay EDD ww02 712751 38028 138250 291721 30 122540
Nondelay LWKR ww02 1294181 38028 30004 783568 60 -278519
Nondelay MWKR ww02 1294181 38028 30004 783568 60 540463
Nondelay SMT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Nondelay SPT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Nondelay STPT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 3 เดือนมีนาคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww03 560381 132736 142965 242784 22 99819
Active LWKR ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Active MWKR ww03 877816 132736 54435 478515 50 424080
Active SMT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Active SPT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Active STPT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Nondelay EDD ww03 560381 132736 142965 242784 22 99819
Nondelay LWKR ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Nondelay MWKR ww03 877816 132736 54435 478515 50 424080
Nondelay SMT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Nondelay SPT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Nondelay STPT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485

 
 

ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 4 เดือนมีนาคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww04 442437 132736 117507 247196 18 129689
Active LWKR ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Active MWKR ww04 654305 132736 108834 481733 40 372899
Active SMT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Active SPT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Active STPT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Nondelay EDD ww04 442437 132736 117507 247196 18 129689
Nondelay LWKR ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Nondelay MWKR ww04 654305 132736 108834 481733 40 372899
Nondelay SMT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Nondelay SPT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Nondelay STPT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 5 เดือนมีนาคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww05 297133 36297 118606 226485 31 107879
Active LWKR ww05 1155297 36297 401621 144289 14 -257332
Active MWKR ww05 297133 36297 55160 649328 49 594168
Active SMT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Active SPT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Active STPT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Nondelay EDD ww05 657905 36297 118606 226485 31 107879
Nondelay LWKR ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Nondelay MWKR ww05 1155297 36297 55160 649328 49 594168
Nondelay SMT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Nondelay SPT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Nondelay STPT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332

 

 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 1 เดือนเมษายน 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww01 419145 21570 294296 46361 6 -247935
Active LWKR ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Active MWKR ww01 618783 21570 204230 161966 27 -42264
Active SMT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Active SPT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Active STPT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Nondelay EDD ww01 419145 21570 294296 46361 6 -247935
Nondelay LWKR ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Nondelay MWKR ww01 618783 21570 204230 161966 27 -42264
Nondelay SMT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Nondelay SPT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Nondelay STPT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 2  เดือนเมษายน 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww02 188258 14930 392527 0 0 -392527
Active LWKR ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Active MWKR ww02 267407 14930 314662 2340 3 -312322
Active SMT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Active SPT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Active STPT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Nondelay EDD ww02 188258 14930 392527 0 0 -392527
Nondelay LWKR ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Nondelay MWKR ww02 267407 14930 314662 2340 3 -312322
Nondelay SMT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Nondelay SPT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Nondelay STPT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998

 
 
 

ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 3 เดือนเมษายน 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww03 436513 23659 248293 66837 15 -181456
Active LWKR ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Active MWKR ww03 631440 23659 182794 200011 31 17217
Active SMT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Active SPT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Active STPT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Nondelay EDD ww03 436513 23659 248293 66837 15 -181456
Nondelay LWKR ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Nondelay MWKR ww03 631440 23659 182794 200011 31 17217
Nondelay SMT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Nondelay SPT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Nondelay STPT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 4 เดือนเมษายน 2554 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww04 326500 16665 271155 36887 10 -234268
Active LWKR ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Active MWKR ww04 511702 16665 142724 110967 23 -31757
Active SMT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Active SPT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Active STPT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Nondelay EDD ww04 326500 16665 271155 36887 10 -234268
Nondelay LWKR ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Nondelay MWKR ww04 511702 16665 142724 110967 23 -31757
Nondelay SMT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Nondelay SPT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Nondelay STPT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
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