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บทคัดยอ 
 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหากฎและวิธีการจัดตารางผลิตที่เหมาะสมที่สุดสําหรับ
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา  โดยการนําเอากระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy 
Process, AHP) ซ่ึงเปนเครื่องมือเพื่อชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria 
Decision Making, MCDM)  

 โรงงานที่เปนกรณีศกึษาเปนโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก แผงกันแดด ช้ันวางสินคา และ    
ตูแชเครื่องดื่ม โดยมีกระบวนการผลิตหลักดังนี้ กระบวนการตัด การเชื่อม การประกอบ และการ  
อบพนสี อยางไรก็ตามในงานวิจยันีจ้ะมุงเนนศึกษาการจดัตารางการผลิตเฉพาะขั้นตอนการอบพนส ี

 นอกจากนี้ในงานวิจยันีย้ังไดนําโปรแกรม Dr. Chatpon M.’s Interactive Production 
Scheduling & Sequencing Software (IPSS)  ซ่ึงโปรแกรมดังกลาวเปนโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตซ่ึงนําระบบวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑมาใช โดยวัตถุประสงคของการจัดตารางการ
ผลิตซ่ึงแบบพหุเกณฑจะพิจารณาจากตวัวดัผลดังตอไปนี้ 1. ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total 
Flow Time)  2. เวลารวมทีง่านจะเสร็จกอน (Total Earliness) 3. ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน 
(Total Tardiness) 4. จํานวนลาชา (No. of Tardy Jobs) กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในการ
ทดลองมี 5 วิธี ไดแก ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date), กฎ 
MWKRS (Most Work Remaining with sequence-dependent setup times), กฎ SSPT (Shortest 
Total sequence-dependent Setup and Processing Times), กฎ ATC (Apparent Tardiness Cost) และ
วิธี MPWT (Mean Progressive Weighted Penalties)  

 ผลการใชงานโปรแกรม IPSS สามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได 66.67% 
และจากการวเิคราะหแบบพหุเกณฑผลพบวา กฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงานที่
เปนกรณีศกึษาในงานวิจยันี ้ คือ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT ซ่ึงมีประสิทธิภาพ
รวมโดยพจิารณาจากพหุเกณฑดกีวากฎทีใ่ชอยูในปจจุบนั คอื กฎ EDD อยางมีนัยสําคัญที่ 6.43% 
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ABSTRACT 
 

 The objective of this thesis is to determine the scheduling and sequencing rule that is 
the most appropriate for a metal furniture factory. The study applies a Multiple Criteria Decision 
Making (MCDM) using the Analytical Hierarchy Process (AHP) approach to the case study. 

 The case study is a metal furniture factory, which produces the sun-roofs, shelves and 
the refrigerators. The main production processes are cutting, welding, assembly and spray 
painting. However, the scope of this research is only focused on the scheduling and sequencing of 
the spay painting process. 

 Additionally, the research employs a Multi-objective Scheduling and Sequencing 
Software so-called “Dr. Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & Sequencing 
Software”, IPSS. The measures of performance, which have been taken into account, are as 
follows: the Total Flow Time, Total Earliness, Total Tardiness, and Number of Tardy Jobs.  
There are five rules for scheduling and sequencing, including the EDD rule (Earliest Due Date), 
the MWKRS rule (Most Work Remaining with Sequence–dependent Setup times), the SSPT Rule 
(Shortest total Sequence–dependent setups and Processing Time), the ATC Rule (Apparent 
Tardiness Cost), and the MPWT (Mean Processing Weighted Tardiness penalties) method, 
respectively.  

 The experimental results show that the most appropriate scheduling rule is the 
nondelay schedule with the SSPT rule. The multiple criteria performance measure obtained from 
this rule indicates that the SSPT rule is superior to the EDD rule, which was used in the factory. 
The weighted score of the multiple criteria performance measure increases by 6.43%. 
Furthermore using IPSS can be reduced the planning computational time up to 66.67%. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 
 

 ปจจัยที่สําคัญในการผลิตและดําเนินธุรกิจในสภาวะการแขงขันที่รุนแรงไดแก ตนทุน  
การบริการ และความรวดเรว็ในการสงมอบ การจัดลําดบัการผลิตและการจัดตารางการผลิตที่ดี จึง
เปนสวนสําคญัอยางยิ่งในการทําใหบรรลุวัตถุประสงคเหลานั้น รวมถึงการใชทรัพยากรหรือ
วัตถุดิบที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 

 ปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาเปนปญหาสําคัญที่มีผลกระทบตอ
ความเชื่อมั่นของลูกคาที่มีตอโรงงานผูผลิต ภาพพจนของธุรกิจอุตสาหกรรม และการสูญเสียโอกาส
ในผลิตสินคาเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา วิธีการที่มีประสิทธิภาพในแกปญหาการสง
มอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาคือ การจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) เพื่อใหสามารถปรับเปลี่ยน
ตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนที่พบในการผลิต เนื่องจากวิธีการจดัตารางการผลิต
สามารถทําไดหลายวิธีจึงจําเปนตองอาศัยกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy 
Process: AHP) เปนหนึง่ในเครื่องมือเพื่อชวยวิเคราะหการตดัสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple-
Criteria Decision-Making)  

 
 กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) เปนหนึ่งใน

เครื่องมือเพื่อชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple-Criteria Decision-Making) 
ประโยชนของ AHP คือการที่สามารถใชตัวแปรแบบพหุเกณฑในผูตัดสินใจที่ตองเกี่ยวของกบั
เกณฑการตัดสินใจทั้งแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม (Subjective) ในการประเมิน
ทางเลือกเพื่อใหไดมาซึ่งการตัดสินใจ AHP เปนกระบวนการที่ไมสลับซับซอนซ่ึงถูกออกแบบมา
เพื่อวิเคราะหปญหาที่ซับซอน AHP ยังสามารถแสดงถึงลําดับความสําคัญของเกณฑและทางเลอืก
ซ่ึงไดมาจากการเปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Relative Comparisons) แทนที่การใหคะแนนเปน
ตัวเลขตามความพอใจ    ซ่ึงมีความยากกวาและมีความเบี่ยงเบนสูง AHP ยังสามารถแสดงวิธีการวดั 
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และแปลผลความสอดคลอง (Consistency) ของการตัดสินใจ วิธีการสังเคราะหแงมุมอันหลากหลาย
ของปญหาที่ซับซอนไปสูผลลัพธที่เปนหนึง่เดียว และวธีิการในการคนหากรณีที่ผลลัพธจะเปลี่ยน 
แปลงถาขอมูลและการตัดสนิใจเปลีย่นไป 

โดยงานวิจยันีแ้บงออกเปน 2 สวน ไดแก 
 สวนแรก คือ การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจดัตารางการผลิตใหกับ

โรงงานที่เปนกรณีศึกษาและเปรียบเทยีบกับวิธีการจดัตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา 

 สวนที่สอง   คือ    การวิเคราะหทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดในการจดัตารางการผลิต โดย
การใชกระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) เนื่องจากทางเลอืก
ที่ไดจากสวนแรก แตละทางเลือกนั้นมีขอดีแตกตางกัน 

 
1.2   วตัถุประสงคของงานวิจัย 

 
 วัตถุประสงคทั่วไปของงานวิจัยนี้คือ 
 1.2.1      การนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาชวยในการจัดตารางการผลิตใหกับ  
    โรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดยใชกฎการจัดตารางการผลิตหลายๆวิธีเพื่อหา      
   ประสิทธิภาพของแตละวิธี       เนื่องจากกฎและวิธีการจดัตารางการผลิตนั้นม ี
  หลายวิธี ซ่ึงแตละวิธีก็มีความซับซอน ประกอบกับในกรณีที่มีจํานวนผลิตภัณฑ
  หลายผลิตภัณฑ ทําใหเปนการยากที่จะจัดตารางการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ          
  จึงจําเปนจะตองนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาชวยในการจัดตารางการ 
  ผลิต 

1.2.2      การนํากระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) 
  มาหาวิธีการจดัตารางการผลิตที่เหมาะที่สุด ตามเกณฑการตัดสินใจ ของโรงงานที่
  เปนกรณีศกึษาเนื่องจากแตละทางเลือกนัน้มีขอดีแตกตางกัน 

 
1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 

 
 1.3.1 ในการทําวิทยานิพนธนี้ จะศกึษาเฉพาะตารางการผลิตในสวนของแผนกอบพนสี

เทานั้น   โดยเก็บขอมูลในชวงเดือนมิถุนายน 2549- เดือนกรกฎาคม 2549 
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 1.3.2    สามารถเปรียบเทียบผลการจัดลําดับการผลิตและการจดัตารางการผลิตตามกฎ
และวิธีการ (Algorithm) ตางๆ ไดแก การจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ EDD, กฎ MWKRS, กฎ 
SSPT, กฎ ATC และ กฎ MPWT โดยเปนวิธีการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย เพื่อใหสามารถ
เลือก       กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และ เหมาะสมกับวตัถุประสงคของ
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 1.3.3 การศึกษานี้เปนการหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม      โดยการนําเอา
กระบวนการวเิคราะห    การตัดสินใจแบบพหุเกณฑมาชวยในการหาวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ
หลายเกณฑการตัดสินใจ ซ่ึงตัวช้ีวดัจะไดมาจากการตอบแบบสอบถามของผูบริหารโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา โดยไดตวัช้ีวดัตางๆ ดังนี้  

  

1.3.3.1   ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total Flow Time) 
1.3.3.2   เวลารวมที่งานจะเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness) 
1.3.3.3   ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) 
1.3.3.4   จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 

 
1.4   ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 

 
 1.4.1  สํารวจและศกึษาทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่กีย่วของ 
 1.4.2   ศึกษากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบนั 
 1.4.3  ศึกษาและเลือกกระบวนการวิเคราะหการตดัสินใจแบบพหุเกณฑ  
 1.4.4  ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตในแผนกอบพนสี ในโรงงานที่เปนกรณีศกึษา

ตั้งแตรับใบสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งสามารถปอนวัสดุใหกับหนวยผลิตได รวมถึงศึกษาการจดั
ตารางการผลิตของโรงงานในปจจุบัน การเก็บขอมูล  แบบฟอรมตางๆ ที่ใช เชน แบบฟอรมคําส่ัง
ซ้ือของลูกคา แบบฟอรมใบสั่งผลิต และเอกสารกํากับงานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอน 
ตลอดจนการไหลของขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 

 1.4.5  ทําการทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตแบบพหุเกณฑ โดยมีขั้นตอนดังนี ้
 1.4.5.1 ใชขอมูลเกี่ยวกับงาน (job) ขั้นตอนการทํางาน (operation)  เครื่องจักร 

(machine) เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน (processing time) วันและ
เวลากําหนดสงมอบ (due date) และเสนทางการไหลของงาน (route) จาก
วิธีการสุม 
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 1.4.5.2  สรางฐานขอมูลเพื่อรองรับตารางการผลิตที่ได 
1.4.5.3 ทดลองจัดตารางการผลิตดวยกฎการจัดตารางการผลิตแบบพหุเกณฑ ดวย

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชโปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบ  

1.4.5.4   คาํนวณหาคาตัววดัผลตางๆ 
1.4.5.5   ใชกระบวนการวเิคราะหการตดัสินใจแบบพหเุกณฑ   เพื่อเลือกวิธีการจดั  

ตารางการผลิตที่เหมาะสมทีสุ่ด 
 1.4.6  วิเคราะหขอมูลและประเมินผลตารางการผลิตที่ได 
 1.4.7  สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 1.4.8  จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 
 1.5.1  ทําใหไดตารางการผลิตที่บรรลุตัววัดผลแบบหลายเกณฑวัตถุประสงค โดยจะมี  
            ตัววดัผลตางๆ  
 1.5.2  ทําใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาตามรูปแบบและจํานวนที่ตอง   
            การและสามารถสงสินคาไดทันกําหนดเวลา 
 1.5.3  ลดเวลาในการจัดลําดับการผลิตและการจดัตารางการผลิต ซ่ึงเปนขั้นตอนหนึ่งใน 
  การวางแผนการผลิตได ทั้งนี้เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความยุงยากในการจัด 
  ตารางการผลิตอันเนื่องจากความตอง 
 1.5.4  สามารถจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพตามรูปแบบและจํานวนสนิคาในแต 
  ละรูปแบบทีห่ลากหลายตามวัตถุประสงค และสอดคลองกับสภาพการผลิตจริง  
  รวมถึงสามารถจัดตารางการผลิตในแตละเครื่องจักรตามชวงเวลาการทํางานจริง  
  ได  
 1.5.5  เปนแนวทางสําหรับการประยุกตใชทฤษฎีและหลักการของการวางแผนความ 
  ตอง การวัสดแุละการจดัตารางการผลิตในอุตสาหกรรมประเภทอื่นๆ ตอไป  
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บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจดัตาราง

การผลิต(Scheduling) การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ และการนาํการวิเคราะหแบบลําดับขั้น 
(Analytical Hierarchy Process, AHP)  มาใชในการกําหนดวัตถุประสงคในจัดตารางการผลิตแบบ
หลายเกณฑ  เพื่อใหไดวิธีการที่ดีที่สุดในการจัดตารางการผลิต (Scheduling)    รวมทัง้งานวิจยัตางๆ 
ที่เกี่ยวของ   
  

2.1   แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจดัลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
  

 การจัดตารางการผลิตเปนการแยกประเภทและปริมาณสินคาออกมาใหชัดเจนวา  ใครจะ
เปนผูทํา จะใชเครื่องจักรเครื่องใดจะเริ่มทํางานวันไหน ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจาํนวน
เทาใด กลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ เปนการจัดเตรียมตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึง
อาจจะเปนคนงานหรือเครื่องจักรอุปกรณ ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจดั
ตารางการผลิตมีความเกีย่วของกับแบบจําลองทางคณิตศาสตร การพัฒนาแบบจําลองที่ใชในการจัด
ตารางการผลิต รวมถึงเทคนิคตางๆ ที่ใชในการแกปญหาที่เกี่ยวของโดยเนนการวิเคราะหเชิง
ปริมาณ      การวิเคราะหเชิงปริมาณเริม่ตั้งแตการแปลงเปาหมายในการตัดสินใจไปเปนฟงกชัน
เปาหมาย (objective function)    และการแปลงขอจํากดัตางๆ ในการตัดสินใจไปเปนขอจํากัดใน
แบบจําลอง โดยทัว่ไปเปาหมายในการตัดสินใจที่เกีย่วของในการจัดลําดับการผลิตและการจัด
ตารางการผลิต ไดแก 

 

•   การตอบสนองที่รวดเร็วตอความตองการของลูกคา 
•   การสงมอบผลิตภัณฑทนัตามเวลาที่ลูกคากําหนดเปนตน 
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 Baker ไดใหคําจํากดัความของการจัดตารางการผลิต (Scheduling)  วาเปนการใช
ทรัพยากรที่มอียูเพื่อทํางานที่ไดรับมอบหมายในสถานการณตางๆ  โดยทั่วไปแลวในทางทฤษฎีการ
จัดตารางการผลิตมีปจจัยที่ตองพิจารณาดังตอไปนี ้(Baker,1974) 

 
2.1.1  ตัวแปรหรือพารามิเตอร 

  
ในการจดัตารางการผลิต จะตองมีตวัแปรหรือพารามิเตอรพื้นฐานที่เกี่ยวของกับ

การจัดตารางการผลิตดวยทุกครั้ง ตัวแปรพืน้ฐานมีดังตอไปนี ้
 

1)   เวลางานเสร็จสิ้น (Complete Time)  หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน  i      
       นั้นๆถูกแทนดวยสัญลักษณ Ci   
2)   เวลาดําเนนิงาน (Process Time)    หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางาน  i   นั้นๆ  ที่  
      ทรัพยากร j แทนดวยสัญลักษณ Tij 

3)   เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time)  หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน i   
     นั้นๆ แทนดวยสัญลักษณ ri

4)   เวลากําหนดสง (Due Date)   หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จสิ้นการทํางาน   i    
     นั้นๆ แทนดวยสัญลักษณ Di 

 
 2.1.2   เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 

 
เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตหมายถึง   การจัดตาราง

การผลิตนั้นๆ วามีวัตถุประสงคอยางไร  เชน  ตองการสงมอบงานใหทนัตาม
กําหนดเวลา  มีอัตราการ ใชงานเครื่องจักรมากที่สุด   เปนตน      วัตถุประสงคโดยทัว่ไป
สําหรับการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนกตามตัววัดผลไดดังรายละเอยีดตอไปนี ้
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1)  เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาการไหลของ  
 งานในระบบสามารถหาคาไดตามสมการที่ 2.1 

                                                   ∑
=

∗=
n

j
jF

n
F

1

1                                              (2.1) 

         โดยที่    Fj  =  Cj  -  rj  

Fj หมายถึง เวลาการไหลของงาน j 

Cj หมายถึง เวลาที่การทํางาน j เสร็จสิ้น 

rj หมายถึง เวลาที่การทํางาน j พรอมที่จะทํางาน 

N หมายถึง จํานวนงานทั้งหมด 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลา

การไหลของงานโดยเฉลี่ยต่าํ 
 

2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาสายของงานใน
 ระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 2.2 

 

                           ∑
=

∗=
n

j
jL

n
L

1

1                                              (2.2) 

 
โดยที ่     Lj   =  Cj  -  dj 
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Lj หมายถึง ระยะเวลาที่งานเสรจ็กอนหรือหลังเวลา กําหนดสงงาน   

Cj หมายถึง เวลาเสร็จงานของงาน j 

dj หมายถึง เวลากําหนดสงงาน j 

n หมายถึง จํานวนงานทั้งหมด 

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลา
สายของงานโดยเฉลี่ยต่ํา 

 
3) เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของงานใน
 ระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 2.3 

 

                         ∑
=

∗=
n

j
jT

n
T

1

1                                               (2.3) 

 
 โดยที ่           Tj  = max{0, Lj } 

          Lj      หมายถึง ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังเวลา  
                  กําหนดสงงาน 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหได

คาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ํา 
 

4) จํานวนงานลาชา หมายถึง จํานวนงานที่สงมอบไมทันเวลากําหนดสง
 มอบสามารถหาคาไดตามสมการที่ 2.4  

 

                                                                     (2.4) (∑
=

=
n

j
jT TN

1

δ )
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โดยที ่           δ(Tj) = 1 เมื่อ Tj  > 0 

          δ(Tj) = 0 เมื่อ Tj  ≤ 0 
 

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ   เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคา
จํานวนงานลาชาต่ํา 

 
 2.1.3   ขอจํากัดในการจัดตารางการผลติ (Constrain) 

 
ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือเงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการ

ผลิต มีหลายอยางดวยกนั เชน 
 

1) ลําดับการดําเนินการ (Precedence)  
งานแตละงานนั้นมีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู    ดังนัน้ในการจัด

ตารางการผลิต การทํางานขัน้ตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถดัไป โดยไม
สามารถจัดขามขั้นตอนได  

 
2) การทดแทนกนัไดของทรัพยากร (Resource Replacement)  

โดยทั่วไปในการผลิต จะมีทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกันได 
ดังนั้นการจัดตารางการผลิต ถาหากมีทรัพยากรบางตัวไมวาง ก็สามารถนํา
ทรัพยากรตวัอ่ืนๆ ที่สามารถทดแทนไดและวางอยูมาทาํงานแทน ทําใหไดตาราง
การผลิตที่มี     ประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
3)     เงื่อนไขการแกปญหาเมื่อเกดิการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนิน 
การ(Resume/Repeat) เมื่อทรัพยากรเกดิการหยุดขึ้นมา  งานที่ทรัพยากรนั้นทําอยู
ตองเริ่มตนทําใหม(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume) 

 
4)    อ่ืนๆ เชน การอนญุาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากร

 ไดหรือไม (Preemption) เปนตน 
 

  

DPU



 10 

 

 เปาหมายของการตัดสินใจทีม่ีความสําคัญมากในการกําหนดงานการผลิต  คือ     
 1. การใชประโยชนจากทรพัยากรการผลติอยางมีประสิทธิภาพ  

  2. การตอบสนองความตองการอยางรวดเรว็ 
  3. มีความสอดคลองกับกําหนดเวลาสิ้นสุด 
 

 โดยมากตนทนุการผลิตที่สําคัญมักจะสัมพันธกับตัววัดประสิทธิภาพของระบบเหลานี้ 
เชน เวลาวางของเครื่องจักร  การรอคอยงาน การลาชาของงาน  ที่สามารถนํามาคิดเปนตนทุนของ
ระบบการผลิตโดยรวมได ฉะนั้นถาเราจดัการและควบคุมใหตนทนุทีเ่กิดขึ้นเหลานีม้ีคาลดลงก็จะ
ทําใหตนทนุของระบบการผลิตลดลงไดอยางมาก 
  

 ฉะนั้นจึงสามารถบอกไดวาปญหาของการกําหนดงานการผลิตจึงเปนปญหาการ
ตัดสินใจที่เกี่ยวกับ    

 1. การตัดสินใจเพื่อการจัดสรรทรัพยากรการผลิต   
 2. การตัดสินใจเพื่อเรยีงลําดับการผลิต  

 
 2.1.4   กฎและวิธีการจัดตารางการผลติ 

 
    กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตมีหลายวิธีการในการจัดลําดับของขั้นตอนการ
ทํางาน ดังภาพที่ 2.1   
 

Scheduling

Branch  and

Bound

Heuristic

Procedures

Mathematical

Approach

Priority  Dispatching

Rules

Sampling  Procedures

Probabilistic Dispatching

Procedures

Integer  Programming

 
ภาพที ่2.1 ภาพแสดงวิธีการในการจดัตารางการผลิตแบบตางๆ 
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2.1.4.1   วิธีบรานชแอนดบาวด (Branch and Bound Algorithm) 
 

วิธีการนี้ประกอบไปดวย 2 ขั้นตอน คือ   การบรานช (branching) เปน 
กระบวนการแบงสวนของปญหาที่มีขนาดใหญออกเปนปญหายอยซ่ึงมากกวา 2 ปญหายอยขึน้ไป 
และการบาวด (bounding) เปนกระบวนการของการคํานวณโลเวอรบาวด (lower bound) ที่ดีที่สุด
ของปญหายอยนั้น ประสิทธิผลจะขึ้นอยูกับโลเวอรบาวดที่ดีซ่ึงจะทําใหไดผลลัพธที่ดีที่สุด  (Baker, 
1974: 55) ดังภาพที ่ 2.2  
   กระบวนการบรานช เปนกระบวนการแทนที่ปญหาทีม่ีขนาดใหญดวย
ปญหายอยซ่ึงมีลักษณะดังนี ้
   1. ปญหายอยมีหลายลักษณะเมื่อรวมปญหายอยทกุกรณีแลวจะไดปญหา
เดิม (exhaustive) และเปนปญหาที่ไมเกดิรวมกัน (mutually exclusive)  

2.   เมื่อเราแกปญหายอยจะเปนการแกปญหาเดิมบางสวนดวย 
3.   ปญหายอยมีขนาดเล็กกวาปญหาเดิม 
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 ภาพที ่2.2 ภาพแสดงวิธีบรานชแอนดบาวด (Baker, 1974: 56) 
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 จากภาพที ่2.2 กําหนดให P0 เปนปญหาซึ่งประกอบดวยข้ันตอนการทาํงาน (operation)              
ซ่ึงสามารถนํามาจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟหรือตารางการผลิตแบบนอนดีเลยไดจาํนวน n ขั้น 
ตอน และ P0 สามารถแยกออกเปนปญหายอยได n ปญหา ดังนัน้ PPS

1 จะเปนปญหายอยของ P0

  
 หลังจากผานกระบวนการบรานชแลว จะไดโครงสรางของปญหาที่มีลักษณะเหมือน

โครงสรางของตนไม ซ่ึงประกอบดวยตารางการผลิตที่สอดคลองกับเงื่อนไขของการผลิต  
 สําหรับเทคนิคในการบรานช (branching) นั้นมีสองแบบคือ แบบแรกเปนกระบวนการ

เลือกแยกปญหายอยออกจาก node ที่ใหคาโลเวอรบาวดต่ําที่สุดโดยการพิจารณาเปรียบเทียบกบักิ่ง 
(branch) หนึง่ไปยังอีกกิ่งหนึ่งจนครบทุกกิ่ง สวนแบบที่สองเปนกระบวนการแยกปญหายอยออก
จาก node ที่ใหคาโลเวอรบาวดต่ําที่สุดโดยการพิจารณา เปรียบเทียบกบักิ่งที่เปนกิ่งชดุเดียวกนัหรือ
เปนกิ่งทีแ่ยกออกจาก node ที่ระดับบนหรือระดับกอนหนาระดับที่พจิารณาเดยีวกัน จนถึงระดับที ่n 
จะไดรับคําตอบ (Trial Solution) ซ่ึงเปน   ตารางการผลิตที่ประกอบดวยข้ันตอนการทํางาน 
(operation) ครบทุกขั้นตอน  
 
ตารางที่  2.1 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเทคนิคในการบรานช 
 

แบบแรก แบบที่สอง 
1.  มีปญหายอยทีถู่กแยกออกมามาก 1.  มีปญหายอยทีถู่กแยกออกมานอยกวา 
2.  การคนหาคําตอบใชเวลามากกวา 2.  การคนหาคําตอบใชเวลานอยกวา 
3.  ใหคําตอบที่ใกลเคียงกับคําตอบ 
    ที่ดีที่สุด (Optimum) มากกวา 

3.  ใหคาํตอบที่ใกลเคียงกับคําตอบที่ดี
ที่สุด (Optimum) นอยกวา 

4.  มีจํานวนกิ่งมาก 4.  มีจํานวนกิ่งนอย 
 

 ในงานวิจยันี้ใชวิธีบรานชแอนดบาวดในลักษณะที่แยกปญหายอยออกจาก node ที่ใหคา
โลเวอรบาวดต่ําที่สุดโดยการพิจารณาเปรยีบเทียบกับกิ่งที่เปนกิ่งชุดเดยีวกัน จนถึงระดับที ่ n จะ
ไดรับคําตอบ (Trial Solution) โดยไมมกีารคํานวณยอนกลับ เนื่องจากเปนวิธีการที่มีความยุงยาก
ซับซอนนอยกวาโดยมีปญหายอยที่ถูกแยกออกมานอยกวาและใชเวลาในการหาคําตอบหรือจัด
ตารางการผลิตนอยกวา  
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2)  วิธีการหาโลเวอรบาวด 
 

วิธีการหาโลเวอรบาวดเปนการประมาณคาตัววดัผลที่สามารถใชในการ
ประเมินปญหาเกี่ยวกับการสงมอบสินคาไมทันกําหนดเวลา ไดแก จาํนวนงานลาชา เวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ย และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย โดยทําการเปรียบเทียบและเลือก node ที่มีคาโลเวอร
บาวดนอยที่สุดตามลําดับความสําคัญของตัววดัผลดังนี ้ จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย ตามลาํดับ 
   วิธีการประมาณคาตัววัดผลทั้ง 3 ตัวดังกลาวเริ่มจากการประมาณคาเวลา
เร็วที่สุดที่คาดวางานจะแลวเสร็จจาก job-based bound ที่สามารถคํานวณไดจากตารางการผลิตที่จัด
แลวบางสวน (partial schedule) หรือ PSt และเซตของขั้นตอนการทํางานที่สามารถนํามาจัด ตาราง
การผลิตได (schedulable operations) หรือ St โดยในแตละขั้นตอนมีขัน้ตอนการทํางานบางขั้นตอน
ที่ยังไมไดจัดลงในตารางการผลิต สําหรับขั้นตอนการทาํงาน j ในเซตของขั้นตอนการทํางานที่

สามารถนํามาจัดตารางการผลิตได (schedulable operations) หรือ St ให σj แทนเวลาเริ่มตนไดเร็ว
ที่สุดของขั้นตอนการทํางาน และให Rj แทนผลรวมของเวลาการทํางานของขั้นตอนที่ยังไมไดจดัลง
ในตารางการผลิตของงาน (job) ที่สอดคลองกับขั้นตอนการทํางานที่กาํลังพิจารณาอยู   ดังนั้นงาน 

(job) ดังกลาวจะสามารถแลวเสร็จไดอยางเร็วที่เวลาเทากบั  σj + Rj  ซ่ึงสามารถเขียนตัวประมาณคา
เวลาแลวเสร็จของงานของขั้นตอนการทํางาน j ไดตามสมการ 

jjj
RCofEstimator +σ=    (2.5) 

 เมื่อ Cj คือเวลาที่งานแลวเสร็จ (Completion Time) 
ดังนั้นสามารถหาตัวประมาณคาของเวลาสายของงาน (Lj) ไดตามสมการ 

jjj
dCL −=      (2.6) 

 เมื่อ dj คือเวลากําหนดสงมอบงาน 
ดังนั้นสามารถหาตัวประมาณคาของเวลาลาชาของงาน (Tj) ไดตามสมการ 

( )
jj
L,0maxT =     (2.7) 

 เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean 
Tardiness) หาไดตามสมการ 
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n

L

L

n

1j

j∑
==         (2.8) 

n

T

T

n

1j

j∑
==      (2.9) 

และสามารถหาตัวประมาณคาของจํานวนงานลาชา ไดตามสมการ 

∑
=
δ=

n

1j

jT
)T(N     (2.10) 

โดยที ่    1δ(x) =  เมื่อ  0>X
    0δ(x) =  เมื่อ 0≤X  
 

วิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมที่เสนอมีขัน้ตอนดังนี ้
 
ขั้นตอนที่ 1 เก็บคาตางๆ สําหรับการคํานวณของงานและเครื่องจักรปจจุบันและ  

เซตคาปจจุบันเปนคาของงานที่ถูกเลือก 
ขั้นตอนที่ 2 กําหนดคาเริ่มตน ไดแก คา MeanT = 0  คา MeanLate = 0  และ 

คา N = 0 
ขั้นตอนที่ 3   ทาํการวนลูปซ้ําจนครบทุกงาน แลวทําตอข้ันตอนที่ 7 
ขั้นตอนที่ 4 หาคาเวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน    หมายเลขเครื่องจักรของ 

ขั้นตอนการทาํงานและคาของเวลาแลวเสร็จของงานนี ้ กําหนดคา 
MeanLate = MeanLate + เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน + คา 
ผลรวมเวลาการทํางานที่เหลือของงานนี้ - เวลากําหนดสงมอบงาน 

ขั้นตอนที่ 5 เปรียบเทียบคาของตัวประมาณคาเวลาแลวเสร็จของงาน     กับเวลา 
กําหนดสงมอบงาน ถามีคามากกวาใหกําหนดคา MeanT = MeanT + 
เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน + คาผลรวมเวลาการทํางานที่
เหลือของงานนี้ – เวลากําหนดสงมอบงาน และกําหนดคา N = N + 1 
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ขั้นตอนที่ 6  เล่ือนพิจารณางานถัดไปและทําซํ้าขั้นตอนที่ 3 จนครบทุกงาน 
ขั้นตอนที่ 7  กําหนดคา   MeanLate = MeanLate / จํานวนงานทั้งหมด    และ

กําหนดคา MeanT = MeanT / จํานวนงานทัง้หมด 
  ขั้นตอนที่ 8 เซตคาตางๆ กลับเปนคาของงานและเครื่องจักรปจจุบนั 
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Find start time of operation I (Zigma)
Find machine that this operation I works on
Find finish time of work remaining of job of

operation I (Job Completion Time)
MeanLate := MeanLate  + Job Completion

Time - Due Date

Job Completion Time > Due Date

MeanT := MeanT + Job Completion Time -
Due Date

N := N + 1

Yes

Keep current job and machine data
Set all values from selected job to current

job

I := 0; MeanT := 0; MeanLate := 0; N := 0

I < Number of total jobs

Yes

No

No

I := I + 1

MeanLate := MeanLate / Number of Total
Jobs

MeanT := MeanT / Number of Total Jobs
Set data to current job and machine data

END

START

 
 
 
ภาพที่ 2.3 ภาพแสดงผังการไหลของวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหม (Chatpon M. ,2005 : 9-30) 
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2)  กระบวนการคํานวณยอนกลับ (Backtracking)  
 

หลังจากผานกระบวนการบรานช ซ่ึงเปนกระบวนการแยกปญหาจนถึง
ระดับที ่ n จนไดตารางการผลิตที่ประกอบดวยข้ันตอนการทํางานครบทุกขั้นตอนแลว ใช
กระบวนการคาํนวณยอนกลับเพื่อยอนกลับขึ้นไปเปรียบเทียบคาโลเวอรบาวด  ซ่ึงมีกรณีที่เปนไป
ได 2 กรณี คือ 

• คาโลเวอรบาวดของ node ที่ยอนกลับไปพจิารณามีคามากกวาคาของ 
Trial Solution ในกรณีนี ้node ที่กําลังพิจารณาอยูจะถูกตดัทิ้งจากการ
คํานวณ (fathomed) 

• คาโลเวอรบาวดของ node ที่ยอนกลับไปพจิารณามีคานอยกวาคาของ 
Trial Solution ในกรณีนี้ตองแยกปญหายอยจาก node นัน้ ตอไป (เรา
จะแยกปญหายอยตอไปเรื่อยๆ ถาโลเวอรบาวดของ node ยังไมถูก
ตัดทิ้งจากการคํานวณ) จนกระทั่งถึงระดับลางสุดครั้งใหมนั่นคือ ได
ผลลัพธหรือตารางการผลิตที่มีขั้นตอนการทํางานครบทุกขั้นตอน 
(Trial Solution) ซ่ึงเปนตารางการผลิตที่เปนผลลัพธจากการคํานวณ
คร้ังใหมเปรียบเทียบกับโลเวอรบาวดซ่ึงเปนตัวประมาณคาของ 
makespan ของ Trial Solution เดิม    แลวนําคาโลเวอรบาวดที่นอย
กวาไปเปรียบเทียบตามกระบวนการคํานวณยอนกลับตอไป  

กระบวนการคาํนวณยอนกลับ  (Backtracking)  จะดําเนนิตอไป    จน 
กระทั่งถึงระดบัที่ไมสามารถแยกปญหาออกเปนปญหายอยไดอีกและ node ตางๆ ไดถูกตัดทิ้งออก
จากการคํานวณทั้งหมด ซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตที่ดีที่สุด 
 

2)   ขอจํากัดของกระบวนการคํานวณยอนกลับ 
 

   สําหรับปญหาที่มีขนาดใหญ การคํานวณมีความยุงยากและตองใช
เวลานานในการคํานวณเพื่อหาตารางการผลิตแบบแอคทฟีที่ดีที่สุด  เราอาจเปลี่ยนจากการพิจารณา
เซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟไปเปนเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ซ่ึงเปนการลด
ความยุงยากและเวลาในการคํานวณเนื่องจากเซตของขั้นตอนการทํางาน (operation) ที่สามารถ
นํามาจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยมจีํานวนขัน้ตอนการทํางานนอยกวาเซตของ  ขั้นตอนการ
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ทํางานที่สามารถนํามาจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ อยางไรกต็ามการคํานวณตามกระบวนการ
คํานวณยอนกลับยังคงมีความยุงยากและตองใชเวลาในการคํานวณนานเกินกวาทีจ่ะนําไปใชในทาง
ปฏิบัติได ดังนั้นเราจึงใชวิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมกีารคํานวณยอนกลับซึ่งวิธีการบรานช
แอนดบาวดจะสิ้นสุดเมื่อพบผลลัพธที่เปนไปได (feasible solution) ที่เปนผลลัพธแรกและถือไดวา
เปนวิธีการฮวิริสติกวิธีหนึ่ง 

 
2.1.4.2   วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Procedures)   

 
วิธีนี้เปนการนาํกฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธที่นาพอใจของปญหา 

และวิธีที่ทําใหผลลัพธเปนที่นาพอใจนั้นไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธที่ดีที่สุด ซ่ึงวิธีการนี้
สามารถหาผลลัพธของปญหาที่มีขนาดใหญ โดยไมตองใชการคํานวณมากนัก (Baker, 1974: 195) 
กฎตางๆ ที่เปนฮิวริสติก ไดแก 
 

1)   กฎการจดัลําดับความสําคัญ (Priority Dispatching Rules) 
 

(1)   EDD (Earliest Due Date) 
 กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานของงานที่จะถึง  
  กําหนดเวลาสงงานเร็วที่สุด 

(2)   SPT (Shortest Processing Time)   
 กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มเีวลาการทํางานนอย  
 ที่สุด 

(3)   LPT (Longest Processing Time)   
 กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มเีวลาการทํางานมาก  
 ที่สุด 

 
2)   วิธีการสุม (Sampling Procedures) 

 
วิธีการนี้จะเลอืกวิธีการสุม ทั้งนี้ขึ้นอยูกับจํานวนขั้นตอนการทํางานดวย 

จํานวนตัวอยางจากการสุมทีม่ากกวาจะไดผลลัพธที่เขาใกลผลลัพธที่ดีมากกวาจํานวน   ตัวอยางที่
นอยกวา (Baker, 1974: 200)   
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3)   วิธีการสุมโดยใชความนาจะเปน (Probabilistic   Dispatching                       
        Procedures) 

 
เปนการนําคาความนาจะเปนมาใชในการหาผลลัพธที่ดีที่สุด ซ่ึงคลายกับ

วิธีการสุมตัวอยาง  (Sampling  Procedures) (Baker, 1974: 202) 
 

2.1.4.3   วิธีการทางคณิตศาสตร (Mathematical Approach) 
 

เปนการนําแบบจําลองทางดานคณิตศาสตรมาใชในการหาผลลัพธ ซ่ึง
ไดแก 

1)   การโปรแกรมเลขจํานวนเต็ม (Integer Programming) 
 

เปนวิธีการโปรแกรมเลขจํานวนเต็มเพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุดโดยสามารถ
รับประกันไดวา ผลลัพธที่ไดเปนผลลัพธที่ดีที่สุด (optimal solution)  (Baker, 1974: 206) 

 
2.1.4.4  การจัดงาน n ชนิดใหกับเครือ่ง m เครื่องที่วางขนานกัน 
 

                    ในหัวขอนี้ จะพิจารณาถึงการใชเครื่องจกัรหลายเครื่อง โดยที่
เครื่องจักรเหลานี้วางขนานกนั ซ่ึงกําหนดใหมีจํานวนเครื่อง m เครื่อง และในกรณนีี้จะอนุญาตให
งานใดก็ตาม สามารถเขาไปยังเครื่องจักรไดเพียงเครื่องเดียวเทานั้น โดยจะไมสามารถยายไปเครื่อง
อ่ืนได ปญหาที่จะนํามาพิจารณาคือ การเลือกใชเครื่องจักรและการจดัลําดับงาน สําหรับเครื่องจักร
แตละเครื่อง โดยมีจุดประสงคใหคาเฉลี่ยของเวลาในการทํางานมีคานอยที่สุด (minimize mean 
flow time) และเวลาในการทาํงานเสร็จรวม (make span: M) นอยที่สุดวธีิที่ใชหามีดังนี้ 
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                                                                                             เครื่องจักร m เครื่องวางขนานกัน 
 

ภาพที่ 2.4 ภาพแสดงทิศทางการเคลื่อนที่ของงานสูเครื่องจักรที่วางขนานกัน 
 

1) คาเฉลี่ยเวลางานที่มีคานอยทีสุ่ดสําหรับเครื่องจักร m เครื่องที่วาง
ขนานกัน (minimize mean flow-time on m processors) 

 
   โดยอาศัยการจัดลําดับงานแบบ SPT เราสามารถจะจัดแจกงานไปยัง
เครื่องจักรไดตามขั้นตอนดงัตอไปนี ้
 
 ขั้นตอนที่ 1 จัดลําดับงานทั้งหมดตาม SPT 
 ขั้นตอนที่ 2 นํารายชื่องานในรายการ มาจัดลงบนเครื่องจักรทีละงาน โดยเริ่มจากงานที่ใช
เวลานอยที่สุด จนครบหมดทุกๆงาน ดังแสดงการจัดเวลางาน ดังนี ้
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งาน 
( i ) 

เวลาที่ใช (ช่ัวโมง) 
(t1) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

5 
6 
3 
8 
7 
2 
3 
5 
4 
2 

 
 จากการจดัลําดับแบบ SPT จะไดลําดับงานคือ 6-10-3-7-9-1-8-2-5-4 
 

 
 

ภาพที่ 2.5 ภาพแสดงเวลาของการจัดลําดบังานในหัวขอ 1) 
 
 จากภาพที่ 2.5 แสดงถึงการจดัตารางเวลาของงานตางๆ ที่ใหคาเฉลี่ยเวลางานนอยที่สุด 

กับ 8.1 ช่ัวโมง และเวลางานในการเสร็จงานเทากับ 18 ช่ัวโมง 
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2) ลดเวลาเสร็จงานรวมใหนอยลง สําหรับเครื่องจักร m เครื่องที่วาง
ขนานกัน ( reduce makespan on m Processors) 

 
   วิธีการที่ใชหาจะตรงกนัขามกับแบบ SPT กลาวคือ เราจะใชเวลาในการ
ทํางานที่ยาวทีสุ่ด (longest processing-time : LPT) เปนหลัก ดังมีขั้นตอนดังตอไปนี ้
 
  ขัน้ตอนที่ 1 จัดลําดับงาน n ชนิดตามลําดบั LPT 
  ขั้นตอนที่ 2 จัดตาราง จากรายการ LPT ลงบนเครื่อง จนถึงงานที่ใชเวลานอยที่สุด 
  ขัน้ตอนที่ 3 หลังจากทีไ่ดจัดตารางงานเรียบรอยแลว ใหจดัลําดบัขั้นตอนของงาน      
บนเครื่องจักรแตละเครื่องเสยีใหม โดยการสลับที่ของงาน จากตําแหนงทายสุดมาไวหนาสุด แลวจึง
เรียงลําดับงานแบบ SPT 
  จากตัวอยางทีไ่ดกลาวมาแลว สามารถจัดตารางเวลางาน 10 ชนิด สําหรับเครื่อง 3 เครื่อง
ได สําหรับการจัดลําดับงานแบบ LPT คือ 4-5-2-1-8-9-3-7-6-10 ในรปูที่ 7-7 จะแสดงการจัดตาราง
งานจากขั้นตอนที่ 2 ดวยแผนภูมิแกนท และจากการสลบัที่ของลําดับงาน ในแตละเครื่องจะแสดง
ไวในรูปที่ 2.7  
  คาเฉลี่ยเวลางานในการจัดตารางเวลา จะมีคาเทากับ 8.1 ช่ัวโมง และเวลาในการเสร็จ
งานรวม (makespan) เทากับ 16 ช่ัวโมง ซ่ึงก็ไมอาจจะรบัรองไดวาจะเปนการจัดตารางเวลาที่ดี และ
เปนไปตามวัตถุประสงค จากรูปที่ 2.6 และ 2.7 จะเหน็วา มีเวลาวางเหลืออยู 2 ช่ัวโมง บนเครื่องจักร
ที่ 1 และ 1 ช่ัวโมงบนเครื่องจักรที่ 2  
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ภาพที่ 2.6 ภาพแสดงตารางเวลาของการจดัลําดับงานหลังขั้นตอนที่ 2 ในหวัขอ 2) 
   
 

 
 

ภาพที่ 2.7 ภาพแสดงตารางเวลาของการจดัลําดับงานหลังขั้นตอนที่ 3 ในหวัขอ  2) 
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  3)  ลดเวลาเสรจ็งานชาสูงสุดใหนอยลง สําหรับเครื่องจักร m เครื่องวาง
ขนานกัน(reduce maximum tardiness on m parallel processors ) 
 
   การจัดเรียงลําดับงานโดยวิธีนี้ จะใชหลักการแบบ EDD โดยแบงเปน
ขั้นตอนตางๆดังนี ้
 

 ขั้นตอนที่ 1 จดัลําดับงานแบบ EDD 
 ขั้นตอนที่ 2  นํางานจากรายงาน EDD มาจัดลงบนเครื่องจักรที่ละงาน โดยเรยีงลําดับ

จาก เวลางานที่นอยที่สุดไปหามากที่สุด 
 

 จากตัวอยางทีไ่ดมาดังกลาวมาแลว สามารถจัดตารางเวลางานแบบ EDD โดยเรียงลําดับ
งาน คือ 6-10-1-7-2-8-5-4-3-9 ดังแสดงในรูป 2.8 จะไดคาเฉลี่ยเวลางานที่เสร็จชากวากําหนดเวลา
เสร็จงานชาสุด คือ 6 ช่ัวโมง และ 4 ช่ัวโมงตามลําดับ สําหรับงานที่เสร็จไมทันกําหนดมี     จํานวน 
3 งาน 
 
 
งาน 
( i ) 

เวลาที่ใช 
( ti ) 

กําหนดสงงาน 
(di ) 

เวลาเสร็จกอนกําหนด 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

5 
6 
3 
8 
7 
2 
3 
5 
4 
2 

8 
9 
14 
12 
11 
5 
8 
10 
15 
7 

3 
3 
11 
4 
4 
3 
5 
5 
11 
5 
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ภาพที่ 2.8  ภาพแสดงตารางเวลาของการจดัลําดับงานในหัวขอ  3) 
 
  4)  ลดเวลาเสร็จงานที่ชากวากําหนด สําหรับเครื่องจักร m เครื่องที่วาง

ขนานกัน(reduce tardiness on m processors ) 
 
  การจัดลําดับงาน โดยใชคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนด (slack) มีขั้นตอนดังนี ้
 

 ขั้นตอนที่   1 จัดลําดับงานโดยเรียงจากคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนดที่นอยที่สุดกอน 
 ขั้นตอนที่ 2 นํางานจากรายงานของเวลาเสร็จงานกอนกําหนด มาจัดลงบนเครื่องทีละ

งานโดยเริ่มจากเวลานอยที่สุดกอน  
 

 จากตวัอยางดงักลาว สามารถจัดทําเปนตาราง โดยมีลําดบังานคือ 1-2-6-4-5-7-8-10  
ดังแสดงในรูปที่ 2.7 ไดคาเฉลี่ยเวลางานที่เสร็จชากวากําหนด เวลาเสร็จงานชาสุด คือ 1.3 ช่ัวโมง 
และ 5 ช่ัวโมงตามลําดับ สําหรับจํานวนงานที่เสร็จไมทนักําหนดมี 6 งาน 
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ภาพที่ 2.9 ภาพแสดงตารางเวลาของการจดัลําดับงานในขอ  4) 
 

 ตารางที่ 2.2 แสดงการเปรียบเทียบโดยใชกฎเกณฑตางๆ  ในการจัดตารางเวลางาน
สําหรับงานงาน n ชนิด บนเครื่องจักร m เครื่องที่วางขนานกัน 
 
วัตถุประสงค 
(คาต่ําสุด) 
 

วิธีที่ใชในการ
จัดลําดับ 

คาเฉลี่ยเวลา
งาน 
 
(F) 

เวลาเสร็จงาน
รวม 
 
(M) 

เวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด 
 
(Tmax) 

คาเฉลี่ยเวลา
งานที่เสร็จชา
กวากําหนด 
(T) 

คาเฉลี่ยเวลา
งานในระบบ 

คาเฉลี่ยเวลา 
งานมีคานอย
ที่สุด 

8.1 18 6 1.3 

เวลาเสร็จงาน
รวม 

รอเวลาเสร็จ
งานรวมให
นอยลง 

8.1 16 7 1.4 

เวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด 

ลดเวลาเสร็จ
งานชาสูงสุด 

8.9 16 4 0.6 

เวลาเสร็จงาน ลดเวลาเสร็จ
งานที่ชากวา
กําหนด 

10.1 16 5 1.3 
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2.2   แนวคิดเก่ียวกับการจัดตารางการผลติแบบโตตอบ (Interactive Production  

        Scheduling) 

 การจัดตารางการผลิตเปนปญหาที่มีความยากทั้งในเชิงทฤษฎีและปฏบิัติ  ปญหาการจัด
ตารางการผลิตในเชิงทฤษฎีซ่ึงเกี่ยวของกับการหาตารางการผลิตที่ดีที่สุดและสอดคลองกับเงื่อนไข
ขอจํากัดตางๆ ในการจัดตารางการผลิตมีความยุงยากซับซอนและสวนใหญเปนปญหาในลักษณะ 
NP-hard (Garey and Johnson, 1979) ดังนั้นจึงมีรายงานเกี่ยวกับการนําทฤษฎีการจดัตารางการผลิต
ไปใชในทางปฏิบัตินอยมาก ปญหาในทางปฏิบัติมีความซับซอนเนื่องจากมีเงื่อนไขจํานวนมากและ
มีความหลากหลายเกดิขึ้น (Fox, 1987) รวมทั้งตัววดัผลหรือเกณฑในการประเมินตารางการผลิตที่ดี
มีความแตกตางกันแลวแตวัตถุประสงคของผูจัดตารางการผลิต นอกจากนี้คาพารามิเตอรที่ใชใน
การจัดตารางการผลิตเชน เวลาการทํางาน เวลาที่วัตถุดิบเขามาถึงที่โรงงาน และความพรอมในการ
ใชงานของเครือ่งจักร เปนตน มักมีความไมแนนอน (Fox and Kempf, 1985) วิธีการในการหาตาราง
การผลิตที่ดีที่สุด (optimal schedule) มีขอจํากัดในการคํานวณและการใชงาน ซ่ึงนําไปสูการที่ไม
สามารถนําไปใชในทางปฏบิัติได หากไมมีการนําฮิวริสติกมาใชแทนวิธีการหาผลลัพธที่ดีที่สุดและ
หากไมมกีารจดัตารางการผลิตแบบโตตอบเพื่อตอบสนองความไมแนนอนที่พบในการผลิตจริง ใน
สภาพแวดลอมของการผลิตจริงมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา และมักมีเหตุการณไมคาดคิดเกดิขึ้น 
ดังนั้นการจัดตารางการผลิตในทางปฏิบัติจงึตองมีการปรับเปลี่ยนอยางสม่ําเสมอ เพื่อใหสอดคลอง
กับความไมแนนอนที่เกิดขึน้ จึงถือไดวาการจดัตารางการผลิตเปนกระบวนการทีม่ีความตอเนื่อง
และตองเปลี่ยนแปลงไปตามสถานการณของการผลิตจริง โดยใชหลักการและแนวความคิดในการ
จัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 

 การจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความไมแนนอนในการผลิตจําเปนตองอาศัยขอมูล
ยอนกลับจากการผลิตจริงที่แตกตางไปจากขอมูลที่ใชจดัตารางการผลิตครั้งแรก โดยมีวิธีการจัด
ตารางการผลิตตามขอมูลที่เปลี่ยนแปลงไป 2 วิธี วิธีการแรกคือ การจัดตารางการผลิตขึ้นมาใหม 
วิธีการที่สองเปนการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตเดิมใหสอดคลองกับสถานการณที่เปลี่ยนไปสําหรบั  
วธีิการแรกมีขอดีคือ ทําใหไดตารางการผลิตที่เปนผลลัพธที่ดีที่สุด แตมีขอเสียคือ ตองใชเวลาใน
การคํานวณเพือ่จัดตารางการผลิตใหม ดังนัน้การจัดตารางการผลิตจึงมักเปนไปตามหลักการที่จะไม
มีการสรางตารางการผลิตใหมบอยครั้ง แตมีการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใหสอดคลองกับความ
เปนจริง และจดัตารางการผลิตใหมตามรอบระยะเวลาการจัดตารางการผลิต (Smith, 1994)  
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 2.2.1   วิธีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
 

 เปาหมายที่สําคัญในการวางแผนการผลิตคือ การตอบสนองความตองการของลูกคา
อยางรวดเรว็และสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดทันเวลา การจัดตารางการผลิตดวย   วิธีการที่มี
ประสิทธิภาพจะทําใหผูผลิตบรรลุเปาหมายดังกลาว โดยสามารถพยากรณเวลาที่งานแลวเสร็จและ
คาดการณอุปสรรคและปญหาเกีย่วกับการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทนัเวลา ซ่ึงการที่สามารถคาด 
การณปญหาดงักลาวไดลวงหนาจะทําใหผูผลิตเตรยีมวิธีการแกไขปญหาไดทันทวงที  
 

 กฎการจัดตารางการผลิตที่นําไปใชมากในอุตสาหกรรมไดแก    กฎการจัดลําดับความ 
สําคัญ  (priority rule) เชน กฎ EDD ซ่ึงเลือกทําขั้นตอนการทํางานของงาน (job) ที่กําหนดสงมอบ
มาถึงกอน หรือกฎ SPT ซ่ึงเลือกทําขั้นตอนการทํางานทีม่ีเวลาการทํางานสั้นที่สุด  Iskander (1977) 
รวบรวมกฎเหลานี้ถึง 100 กฎ รวมถึงกฎทีป่ระกอบดวยกฎพื้นฐานตางๆ 

  
การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบเปนการควบคุมและเฝาติดตามการนําตารางการผลิต

ไปใช และเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตตามประสบการณของผูจัดตารางการผลิตหรือเพื่อตอบสนอง
เหตุการณที่คาดไมถึงซ่ึงเกิดขึ้นในการผลิตจริง ในการจดัตารางการผลิตตองพิจารณาประสิทธิภาพ
ในการคํานวณของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่สามารถตอบสนองเหตุการณตางๆ ที่เกิดขึ้นใน
การผลิต และตองเปรียบเทียบระหวางประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้นกับเวลาและคาใชจายในการจดั
ตารางการผลิต (Kerr and Szelke, 1994)  

 
 แมวาการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต แตงาน 

วิจัยทางดานนีย้ังคงมีนอย เนื่องจากการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบเปนปญหาที่ยุงยากซับซอน 
มากและวิธีการพื้นฐานไมสามารถนํามาใชได 
 

 สถาบัน Robotics Institute of Carnegie Mellon University ไดเสนอระบบการจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบซึ่งเปนที่แพรหลาย (Hasle and Smith, 1995) คือ ระบบ OPIS ซ่ึงมีการพัฒนา
ตอมาจากระบบ ISIS (Fox, 1994) โดยใชการพิจารณาเงือ่นไขตางๆ ในการผลิต ระบบการจัดตาราง
การผลิตใชฮิวริสติกเพื่อหาตารางการผลิตที่เหมาะสมโดยตัดสินวา        สอดคลองกับเงื่อนไขตางๆ 
อยางเหมาะสมหรือไม  ถามีเหตุการณทีไ่มคาดคิดเกดิขึ้นระบบจะพยายามปรับตารางการผลิตเพื่อ
ไมใหขัดแยงกบัเงื่อนไขใหมและมีการประเมินประสิทธิภาพของการปรับตารางการผลิต           
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  อยางไรก็ตามระบบไมรับประกันวาการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตแลวจะทําใหตาราง
การผลิตมีประสิทธิภาพดีขึ้น 
 

 ระบบการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบที่พฒันาตอมาคอื ระบบ DAS (Burke and 
Prosser, 1991) ระบบ DAS มีระบบที่เปนลําดับขั้นในการควบคุมประสิทธิภาพของการผลิตสําหรับ
งาน (job) และทรัพยากร (resource)  
 

 ในการประเมนิประสิทธิภาพของตารางการผลิต ผูจัดตารางการผลิตไมสามารถพิจารณา
ทุกๆแงมุมที่เกีย่วของกับการประเมินประสทิธิภาพของตารางการผลิต เนื่องจากสภาพแวดลอมใน
ระบบการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมมีความซับซอนมาก และมีตัววดัเชิงปรมิาณมากมายที่
ไมสามารถวัดได ความยุงยากซับซอนเกิดขึ้นจากสภาพแวดลอมในการผลิตที่เปลี่ยนแปลงตลอด 
เวลา เชน จํานวนเครื่องจักรมีการเปลี่ยนแปลง และการปรับเปลี่ยน       วัตถุประสงคของการจัด
ตารางการผลิต ดังนั้นระบบการจัดตารางการผลิตที่ดีจึงตองสามารถปรับเปลี่ยนไดงายและสามารถ
ควบคุมโดยผูจัดตารางการผลิต แมวาระบบการจัดตารางการ  ผลิตจะชวยสนับสนนุการตัดสินใจ
ใหกับผูจดัตารางการผลิต แตความรับผิดชอบยังอยูที่ผูจัด   ตารางการผลิต โดยผูจัดตารางการผลิต
สามารถเลือกไดวา จะใหระบบจัดตารางการผลิตโดยอัตโนมัติหรือจัดตารางการผลิตดวยผูจัดตาราง
การผลิตเองในลักษณะการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ และผูจัดตารางการผลิตสามารถ
เปลี่ยนแปลงตารางการผลิตซ่ึงสรางมาจากระบบการจดัตารางการผลิตโดยระบบจะแสดงประสิทธิ 
ภาพหลังการเปลี่ยนแปลงเพือ่เปนการ   เปรียบเทียบ   
 

 2.2.2   แนวทางการพฒันาโปรแกรมเพื่อใชในการจัดตารางการผลติแบบโตตอบ  
 

 การพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบมีการพัฒนาอยางตอเนื่องมา
เปนลําดับ การพัฒนาเพิ่มขึน้จากระบบการจัดตารางการผลิตที่มีอยูเดิมจะชวยลดเวลาและคา ใชจาย
ในการพัฒนา และจะทาํใหไดโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ดีขึ้นเนื่องจากมกีารทดสอบและนาํ
สวนประกอบของโปรแกรมคอมพิวเตอรเดิมมาพัฒนาอยางตอเนื่อง (Sametinger, 1997) ลักษณะ
ของโปรแกรมคอมพิวเตอรทีช่วยในการจดัตารางการผลิต ไดแก  

•   มีการใชภาษาคอมพิวเตอรช้ันสูง (high-level languages) 

•   เปนเครื่องมือในการจดัตารางการผลิต (scheduling tools) 

•   เปนกรอบโครงสรางในการจัดตารางการผลิต (scheduling framework)   
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2.3   การประยุกตใชการวิเคราะหแบบลําดบัขั้น (Analytical Hierarchy Process, AHP)  

       ในการจัดตารางการผลติ 
 

 เทคนิค AHP (Analytical Hierarchy Process)  เปนวธีิที่นํามาใชวิเคราะหผลในการจัด
ตารางการผลิตแตละวิธี เพื่อตัดสินใจเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีผลลัพธโดยรวม
เหมาะสมที่สุด หรือมีน้ําหนักของปจจยัโดยรวมมากทีสุ่ด 
 

แผนภูมิขั้นตอนเทคนิค AHP 
 

Define Decision Criteria 
 

Define Decision Elements 
 

Hierarchy Model 
 
                       Preference & Importance        Score or 
                                Comparison – Matrix                     Weighted 
 

     N(CR >=0.1)                Normalize Comparison Matrix 
                                              

Consistency of Judgement 

CR  (λmax , CI, RI) 
                                                                          
               Y (CR < 0.1) 

Ranking Decision 
 

Multiple Criteria Decision 
    

ภาพที ่2.10 ภาพแสดงแผนภมูิขั้นตอนเทคนิค AHP 
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 ทฤษฎี AHP พัฒนาขึ้นมาโดย Thomas L. Satty ในการวิเคราะหการตดัสินใจในปญหาที่
มีตัววดัผลหรือเกณฑการตดัสินใจหลายเกณฑ ประกอบดวยข้ันตอนหลัก คือ 
 

• การสรางแบบจําลองของปญหาการตัดสินใจ (Modeling the Decision Problem)  
เปนการสรางแบบจําลองของปญหาการตดัสินใจดวยการแบงลําดับขั้น (hierarchy) 
ของความสัมพันธของการตัดสินใจแตละเกณฑ (criteria) และทางเลือกในแตละ 
ทางเลือก (alternative) 

• การเปรียบเทยีบลําดับความสําคัญ (Preference and Importance Comparison)เปน
การพัฒนาการตัดสินใจเลือกทางเลือกเพื่อใหไดความสําคัญของเกณฑการ   
ตัดสินใจแตละเกณฑโดยวิธีการเปรียบเทยีบเปนคู (pairwise comparison) 

• การคํานวณลําดับความสําคญัสัมพัทธ (Computing Relative Priority) เปนการ
คํานวณและประเมินความสาํคัญของทางเลือกแตละทางเลือก (decision element) ใน
แตละเกณฑการตัดสินใจ โดยการเปรียบเทยีบกันในรูปของตัวเลข (numerical) 

• การพิจารณาความสอดคลองในการเปรยีบเทียบ (Consistency of Judgement) เปน
การวิเคราะหคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) จากการคาํนวณ
เพื่อแสดงวาการเปรียบเทียบและการจดัลําดับความสําคญัของทางเลือก  แตละ
ทางเลือก ในแตละเกณฑการตัดสินใจมีคาอัตราสวน CR โดยปกติหรือไม   ถาปกติ
จะมีคาไมเกิน 0.1 หรือ 10% 

 

RI

1n

nmax

RI

CI
CR

⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

−
−λ

==   (2.11) 

 

• การจัดลําดับทางเลือกในการตัดสินใจ (Ranking Decision Alternative) เปนการเลือก
ลําดับความสําคัญจากตัวเลขน้ําหนกัที่คํานวณไดในทางเลือกแตละทางเลือก เพื่อตัด 
สินใจ 
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 2.3.1    การสรางแบบจําลองปญหาการตดัสินใจ (Modeling the Decision Problem) 
 

กระบวนการ AHP ทําการแตกปญหาที่มีตวัวดัผลหรือเกณฑการตดัสินใจหลาย
เกณฑ ในรูปแบบของลําดับขั้น (hierarchy level) ดังนี ้
 

    Top level เปน Overall Objective 
     2nd   level   เปนเกณฑการตัดสินใจหลัก (major criteria) 
      3rd level  เปนการแบงลําดับความสําคญัของเกณฑการตัดสินใจสูเกณฑการตัด 
สินใจยอย (sub criteria) 

    Last level เปนทางเลือกในการตัดสินใจ (decision alternative) 
 

 2.3.2   การเปรียบเทียบลําดบัความสําคัญ (Preference and Importance Comparison) 
 

   ผูตัดสินใจตองทําการสรางเมตริกการเปรียบเทียบ (comparison matrices) โดย
การกําหนดความสําคัญเปนตัวเลขของทางเลือกแตละทางเลือก การเปรียบเทียบจะทาํโดยการจับคู
ของทางเลือกที่ตองการเลือกแลวใหคะแนนความสําคญัวา ทางเลือกใดมีความสําคัญหรือเปนไป
ตามวัตถุประสงคมากกวา ดังสเกล (scale) ตอไปนี ้

 
  Preference  Definition  

1 มีความสําคัญเทากัน 
3                      มคีวามสําคัญมากกวาปานกลาง 
5                      มคีวามสําคัญมากกวามาก 
7   มีความสําคัญมากกวาอยางเห็นไดชัด 
9 มีความสําคัญมากกวาเปนอยางยิ่ง 

 
สวนตัวเลขคูในระหวางตวัเลขคี่ของความสําคัญ อาจจะใชเมื่อผูตัดสินใจ 

เปรียบเทียบแลวรูสึกเปนกลางๆ ในระหวางคาลําดับความสําคัญ 2 ลําดับ 
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 2.3.3   การคํานวณลําดับความสําคัญสัมพทัธ (Computing Relative Priority) 
 

   ขั้นตอนนี้เปนการคํานวณลําดับความสําคัญของทางเลือกแตละทางเลือก โดยใช
การเปรียบเทยีบเปนคู (pairwise comparison) ซ่ึงสามารถอธิบายไดดังนี ้

 
2.3.3.1  รวมคาของคอลัมนแตละคอลัมนของเมตริกการเปรียบเทียบเปนคู 

(pairwise comparison matrix) แลวเอาไปหารจํานวนตัวเลข (scores) ที่อยูใน pairwise matrix 
เรียกวา  “Normalized Comparison Matrix” 

2.3.3.2   คํานวณคาเฉลี่ยของ  Normalized Comparison Matrix (NCM)  ของ 
แถวแตละแถว (ROW) เปนคาลําดับความสําคัญสัมพัทธ (relative priority) ของทางเลือกแตละ
ทางเลือกที่ตรงกับทางเลือกนั้นในเมตริก 
 

 2.3.4   การพิจารณาความสอดคลองในการเปรียบเทียบ (Consistency of Judgement) 
 
   ขั้นตอนนี้เปนสวนสําคัญอีกอยางหนึ่งของ AHP ในการตัดสินใจจากเมตริกการ
เปรียบเทียบเปนคู (pairwise comparison matrix) ยกตัวอยางเชน ถาให A สําคัญมากกวา B (5) มาก
และ B สําคัญมากกวา C (3) ปานกลาง แลวเราควรทราบวา A สําคัญมากกวา C (7) อยางเหน็ไดชัด 
หรือมากกวา 7 โดยปกติในการเปรียบเทยีบบอยครั้งพบวาผูตัดสินใจกาํหนด preference score ไม
สอดคลองกัน  ดังนัน้ AHP จะคํานึงถึงความสอดคลองของการ       เปรียบเทียบ (consistency) ใน
เมตริกการเปรยีบเทียบ (comparison matrix) วามีความเชื่อมั่นไดหรือไมวาสอดคลองกัน โดย
พิจารณาจากอตัราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio) โดยปกตจิะยอมรับคาทีม่ี CR ไมเกิน 
0.1  ซ่ึงใชเปนดัชนใีนการพิจารณาและแกไขการ     เปรียบเทียบและตดัสินใจในเมตริกการ
เปรียบเทียบ 

 
อัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio) คํานวณไดโดย 
2.3.4.1 คาํนวณคา weighted sum โดยเอาคาของทางเลือกในเมตรกิการ    

เปรียบเทียบเปนคู (pairwise comparison matrix) แตละคอลัมน (column) 
ของแตละแถว (row) คูณกับ weighted relative priorities 

2.3.4.2 นําคาที่ไดจากขอ 2.3.4.1 แตละแถวหารดวย weighted priorities value 
ของทางเลือกในการตัดสินใจ 
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2.3.4.3 คํานวณคา   λmax   จากการเฉลี่ยคาในขอ 2.3.4.2 
2.3.4.4 คาํนวณคาดัชนีความสอดคลอง (Consistency Index, CI)  จาก 

 
 

       CI  = 
1n

nmax

−
−λ

    (2.5) 

 
      โดยที ่ n = จํานวนทางเลือกในการตัดสนิใจ       

       ถาคา   λmax  = n   จะทําใหคา  CI = 0  ซ่ึงเปนคาที่ดีที่สุด 
2.3.4.5 คํานวณคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) จาก 
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==   (2.6) 

 
 

 2.3.5   การจัดลําดับทางเลือกในการตัดสนิใจ (Ranking Decision Alternative) 
  
   เปนขั้นตอนสดุทายในการจดัลําดับทางเลือกในการตัดสินใจจากความสัมพันธ
ของการเปรียบเทียบเปนคู (pairwise comparison) ในแตละทางเลือกของลําดับขั้น (hierarchy) โดย
คํานวณจากความสําคัญของเกณฑในการตัดสินใจแตละเกณฑและลําดบัความสําคัญของทางเลือก
แตละทางเลือก แลวนํามาบวกกนัในแตละทางเลือกในการตัดสินใจ (decision elements) ถา
ทางเลือกใดมคีาน้ําหนกัความสําคัญมากที่สุด ทางเลือกนั้นจะถูกเลอืกตัดสินใจ และมีลําดับ
ความสําคัญสูงสุดในเมตริกการเปรียบเทยีบเปนคู (pairwise comparison matrix) 
 

AHP เปนการตัดสินใจเลือกทางเลือกดวยตัววดัผลหรือเกณฑการตัดสนิใจหลาย
เกณฑ ทําใหมีการตัดสินใจตามขั้นตอนของแบบจําลองที่ทําใหแนใจยิง่ขึ้นวา การตัดสินใจเลือก      
ทางเลือกใดทางเลือกหนึ่งไมไดตัดสินใจตามตัววดัผลหรือเกณฑการตัดสินใจเพียงเกณฑเดยีว    
เทานั้น ดวยวธีิการใชเมตริกการเปรียบเทยีบ (comparison matrix) ในแบบจําลองในลักษณะที่เปน
ลําดับขั้น (hierarchy model) การตัดสินใจวาทางเลือกใดดีกวาในแตละเกณฑการตัดสินใจ และ
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เกณฑการตัดสินใจในแตละเกณฑ เกณฑใดสําคัญกวาโดยการใหคะแนนตามลําดับความสําคญั 1-9 
และวิธีการ AHP ยังตรวจสอบความสอดคลองในการเปรียบเทียบของเมตริกไดโดยพิจารณาจากคา
อัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio) ซ่ึงจะยอมรับเมื่อมีคานอยกวา 0.1 และสุดทายจะ
เลือกทางเลือกใดนั้นขึน้กับคา ranking weighted ของทางเลือกแตละ      ทางเลือกโดยเลือก
ทางเลือกที่มีคา ranking weighted มากที่สุด 
 

2.4 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
  

 Ulrich และ Durig (1992) ออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบสนับสนนุการ
ตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต ระบบสนบัสนุนการตัดสินใจที่สรางขึ้นเกี่ยวของกับ
การจัดตารางการผลิตซ่ึงไดพัฒนาเครื่องมือในการวางแผนการผลิตที่มีลักษณะเปนเมนูแบบ
ไมโครซอฟตวินโดว สําหรับการดําเนินการผลิตแบบทันเวลาพอด ี (Just-In-Time, JIT) ระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจนี้ใชการโปรแกรมคอมพิวเตอรในลักษณะ Object-Oriented (Object-
Oriented Programming, OOP) โดยใช Smalltalk-80 

 
 

 HE และคณะ (1993) เสนอฮิวริสติกทีม่ีประสิทธิภาพสําหรับกรณขีอง Multiple-Pass 
สําหรับปญหาการจัดตารางการผลิตของการผลิตแบบ Job Shop โดยมจีุดประสงคเพือ่ลด     ผลรวม
ของเวลาลาชาของงานทั้งหมด (Total Job Tardiness)  

 
 Askin และคณะ (1994) ไดทําการศึกษางานวิจยัที่เกี่ยวของและเสนอวิธีการสําหรับการ

จัดกลุม PCB และจัดชิน้สวนเขาเครื่องจกัรหลายเครื่องโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาที่งานที่เสร็จ
ชาที่สุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบแลวเสร็จ (makespan)  ผูวิจัยไดเสนอขั้นตอนสาม
ขั้นตอนดังนี ้ ขั้นตอนแรกเปนขั้นตอนสําหรับการจัดกลุม ขั้นตอนที่สองเปนขั้นตอนสําหรับการจัด
ตารางการผลิตโดยใชกฎ SPT และขั้นตอนที่สามเปนขั้นตอนสําหรับการขึ้นรูปงานโดยใชความ
คลายคลึงเปนเกณฑ 
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 C. Chu, J.M. Proth และ C. Wang (1998) เสนอการหาผลลัพธสําหรับปญหาการจัด
ตารางการผลิตแบบ Job Shop เปาหมายคือ makespan ซ่ึงตองการคา makespan ที่นอยที่สุด วิธีการ
จัดตารางการผลิตที่ทําให makespan มีคานอยที่สุดคือ การสลับลําดับของงานบางงานบนเครื่องจักร 
โดยมีการใชแบบจําลองของปญหาการจัดตารางการผลิตแบบ Job Shop โดยใชกราฟ การสลับงาน
สองงานที่อยูตดิกันบนเครื่องจักรเปรียบไดกับการสลับทิศทางของสวนโคงวิกฤต ส่ิงสําคัญคือ 
ผูวิจัยสามารถเลือกสวนโคงวิกฤตที่ทําการสลับแลวสงผลใหคา makespan ลดลงในการสลับแตละ
คร้ัง และวิธีการนี้งายตอการนําไปใชและไมยุงยากซับซอน 

 
 Chatpon  Mongkalig (2005)  ไดทําการวิจยัโดยออกแบบและสรางโปรแกรมที่ใชใน

การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling 
and Sequencing) ซ่ึงเปนโปรแกรมที่ประยุกตใชทฤษฎีของการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิต
แบบสั่งเปนงานๆ (Job Shop Scheduling) และมีสวนของโปรแกรมการจัด     ตารางการผลิตที่
สามารถใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได ในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีกฎและ
วิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในโปรแกรมทั้งหมด 28 วิธี  

 จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยมีงาน 10 งาน ขั้นตอนการทํางาน 5 ขั้นตอน และ
เครื่องจักร 10 เครื่อง จํานวน 10 ชุดการทดลอง โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
จํานวน 18 วิธี เมื่อพิจารณาจากตัววัดผลทั้ง 4 ตัว อันไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย และเวลาที่งานที่เสร็จชาที่สุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบ
แลวเสร็จ (Make span) พบวา ปจจยัที่มีผลตอประสทิธิภาพของตารางการผลิตคือ   วิธีการจัดตาราง
การผลิต กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต และปจจยัรวมของทั้งสองปจจัย     กฎและวิธีการจดั
ตารางการผลิตที่ทําใหไดตารางการผลิตที่มีจํานวนงานลาชานอยที่สุด เวลา   ลาชาของงานโดยเฉลี่ย
นอยที่สุด และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยนอยที่สุด คือ วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช
วิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับดวยวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมที่เสนอ  
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บทที่ 3 

การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
 

 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา โครงสรางองคการ   
ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต ปญหาที่พบ และรายละเอียดเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิต    
 
3.1   ขอมูลท่ัวไปของโรงงาน   
 

 โรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตแผงกันแดด ประตูเหล็ก ช้ันวางสินคาและตูแช
เครื่องดื่ม ขอมูลโดยทั่วไปของโรงงานมีดังนี้ 

 
 ที่ตั้งโรงงาน  : ตําบลบานปา อําเภอแกงคอย จังหวัดสระบุรี 
 กอตั้งเมื่อ  : ป 2533 
 ทุนจดทะเบียน : 4 ลานบาท 
 พื้นที่ของโรงงาน : 5,940 ตรม. 
 จํานวนพนกังาน : 200 คน 

 

3.2 โครงสรางองคกร 

 
 โครงสรางองคการของโรงงานที่เปนกรณีศึกษามีการจัดผังโครงสรางองคกรตามภารกิจ

หนาที่ มีกรรมการผูจัดการเปนผูบริหารสูงสุด โดยแบงโครงสรางองคกรออกเปน 2 ฝาย คือ ฝาย
อํานวยการ และฝายโรงงาน 
 ฝายอํานวยการจะประกอบดวย 2 สวน คอื  

  1. สวนบุคคลและธุรการ ซ่ึงจะดแูลแผนกบุคคลและธุรการ เจาหนาที่ DCC / QMR       
2. สวนอํานวยการ ซ่ึงจะดูแล แผนกบัญชี – การเงิน,    แผนกบัญชี – ตนทุน, แผนกจดัซื้อ,           
แผนกประสานงานขาย, แผนกคลังสินคาสําเร็จรูปและจัดสงและแผนกคลังวัตถุดบิกึ่ง
วัสดุส้ินเปลือง 
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 ฝายโรงงานจะประกอบดวย 7 สวน คือ  

 
 งานวิจยันี้สวนใหญเกี่ยวของกับสวนวางแผนการผลิต และสวนผลิต 1 โดยมุงเนน

เฉพาะแผนกพนอบสีเนื่องจากสวนวางแผนการผลิต มีหนาที่โดยตรงในการจดัลําดบัการผลิตและ
การจัดตารางการผลิตและเปนสวนที่เก็บรวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต  

1.  สวนวางแผนการผลิต  
2.  สวนตูทําความเย็นซึ่งจะดแูลแผนกตูทําความเยน็   
3.  สวนผลิต 1ซ่ึงจะดแูลแผนกพนอบสี แผนกประกอบโลหะ แผนกแปรรูปโลหะ  แผนก  
     ประกอบ Assembly  และแผนก CAD&CAM 
4.  สวนผลิต 2 ซ่ึงจะดแูล แผนกผลิตช้ันวางของ และแผนกขึ้นรูปโลหะ 
5.  สวนวิศวกรรม ซ่ึงจะดูแลแผนกซอมบํารุง และแผนกวศิวกรรม 
6.  เจาหนาที่ความปลอดภัย(จป.) วิชาชีพ 
7.  สวนงานโครงสรางภายนอกซึ่งจะดแูลแผนกงานโครงสรางภายนอกและแผนก  QC 

        38 
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ภาพที ่3.1 ภาพแสดงผังโครงสรางองคการของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา

 39
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3.3 ผลิตภณัฑของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 
 ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดแก แผงกันแดด ประตูเหล็ก ช้ันวางสินคาและ

ตูแชเครื่องดื่มโดยมีรูปแบบหลากหลายชนิด ตามที่ลูกคากําหนดในแบบ    และผลิตภัณฑแตละ
ชนิดผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกันแตงานวิจยันีจ้ะมุงเนนเฉพาะแผนกพนอบส ี ตัวอยาง
ผลิตภัณฑของโรงงานแสดงดังภาพที ่3.2 ถึงภาพที ่3.4 

 
 
 

 
 

 

ภาพที่ 3.2 รูปแสดงตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงาน 
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ภาพที่ 3.3 ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงาน 

 

 
 

 
 

 
ภาพที่ 3.4 ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงาน 
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3.4 กระบวนการผลิต 

 
 กระบวนการผลิตของโรงงานมีลักษณะเปนแบบ   การจัดตารางการผลิตแบบสั่งผลิตเปน

งานๆ  (job shop  scheduling)      ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดแก แผงกันแดด ประตู
เหล็ก ช้ันวางสินคาและตูแชเครื่องดื่ม  โดยมีรูปแบบหลากหลายชนิด ตามที่ลูกคากําหนดในแบบ    
และผลิตภัณฑแตละชนดิผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกัน 

 โดยมีรูปแบบกระบวนการผลิตหลักๆอยู 6 ขั้นตอน ดังนี้  ตัด-ปะ-พับ-เชื่อม-ประกอบ-
อบพนสี แตในงานวจิัยนี้จะมุงเนนศกึษาการจัดตารางการผลิตเฉพาะขั้นตอนพนอบสี ซ่ึงมี
กระบวนการผลิตที่มีลักษณะเปนแบบ   การผลิตตามการไหลของสายงาน (flow  shop scheduling)
โดยในขัน้ตอนพนอบสีจะมรูีปแบบกระบวนการผลิต ดงันี้   
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 3.5 ภาพแสดงกระบวนการผลิตโดยรวมของแผนกอบพนส ี
 
 
 

การอบพนส ี

การตรวจสอบคุณภาพการยึดเกาะของสี 
 

นําไปประกรอบหรือบรรจุหีบหอ 
 

การลางชิน้งาน 
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ขั้นตอนการลางชิ้นงาน 
 

 
ภาพที่ 3.6 ภาพแสดงขั้นตอนการลางชิ้นงาน 
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ขั้นตอนการพนสี 
 

 
ภาพที่ 3.7 ภาพแสดงขั้นตอนการพนส ี
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ขั้นตอนการพนสี (ตอ) 

 

ภาพที่ 3.7 (ตอ) 
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ขั้นตอนการพนสี (ตอ) 

 
 

ภาพที่ 3.7 (ตอ) 
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ขั้นตอนการพนสี (ตอ) 
 

 
ภาพที่  3.7 (ตอ) 
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ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการยึดเกาะของสี 
 
 

 

                 ภาพที่ 3.8 ภาพแสดงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการยดึเกาะของส ี
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3.5 ปญหาที่พบ 
 

 ปญหาผลการดําเนินงานของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดแก การเกิดจํานวนงานลาชาทํา
ใหไมสามารถสงของใหลูกคาไดตรงตามเวลา โดยปญหาที่เกิดขึ้นนั้นมสีาเหตุมาจาก การเกิดปญหา
คอขวดที่แผนกอบผนสี เนือ่งจากแผนกอบผนสีนั้นมีเครื่องอบผนสีเพียง 2 เครื่อง จึงไมสามารถ
ทํางานไดทันกับปริมาณผลิตภัณฑที่ออกมาจากแผนกอืน่ และนอกจากการผลิตสินคาหลักของทาง
โรงงานแลวทางโรงงานที่เปนกรณีศกึษายงัไดมีการรับจางเฉพาะการอบพนสีใหกับลูกคารายอื่นๆ
ดวย  ประกอบกับทางโรงงานยังขาดการจดัตารางการผลิตที่ถูกตองและมีประสิทธิภาพ 
 

 สรุปปญหาที่พบในโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดดังนี ้
       1. จํานวนงานลาชาไมสามารถสงของใหลูกคาไดตรงตามกําหนดมาก 
        2. จํานวนงานลาชาที่คางในกระบวนการผลิตมีมาก (รอการพนสี)  
 

1,079,169.36

1,102,730.56

1,065,000.00
1,070,000.00
1,075,000.00
1,080,000.00
1,085,000.00
1,090,000.00
1,095,000.00
1,100,000.00
1,105,000.00

เม.ย. พ.ค.

 
 

ภาพที่ 3.9   ภาพแสดงมูลคาสินคากึ่งสําเร็จรูป (รอพนส)ี 
 

21,913,055.29

22,721,817.63

21,400,000.00
21,600,000.00
21,800,000.00
22,000,000.00
22,200,000.00
22,400,000.00
22,600,000.00
22,800,000.00

เม.ย. พ.ค.
 

 

ภาพที่ 3.10   ภาพแสดงมูลคาสินคาสําเร็จรูปคงคลัง  
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บทที่ 4 
การใชโปรแกรมการจัดการผลิตและการวิเคราะหแบบลําดับขั้น 

 
4.1 ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมจัดตารางการผลติ 

 
 ในการจดัตารางการผลิตพบวา มีขั้นตอนในการคํานวณตามหลักการ และทฤษฎี    

เกี่ยวกับการจดัตารางการผลิตหลายขั้นตอนและมักเปนการคํานวณซ้ําหรือมีการวนลูป (loop) และ
ดวยขอจํากัดเกี่ยว กับประสิทธิภาพและความถูกตองในการคํานวณของมนุษย จงึตองมีการสราง
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชในการจดัตารางการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และปองกันความ
ผิดพลาด จากการคํานวณ ซ่ึงในงานวิจยันีไ้ดใชโปรแกรมจัดตารางการผลิตช่ือ “Dr. Chatpon  M. ’s 
Interactive Production Scheduling & Sequencing Software” , (IPSS)    โดยในบทนี้จะกลาวถึง
ขั้นตอนการจดัตารางการผลิตและการวิเคราะหแบบลําดบัขั้นโดยใชโปรแกรมดังกลาว 

 
 4.1.1 การเขาโปรแกรม 

  - ดับเบิ้ลคลิกที่ ไอคอนของตัวโปรแกรม IPSS เลือก Open ดังภาพที่ 4.1 

 
 

ภาพที่ 4.1 ภาพการเขาโปรแกรม 
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4.2 สําหรับรายละเอียดของฟอรมการนําเขาขอมูลตาง ๆ ประกอบดวย  
 4.2.1  การนําขอมูลมาออกแบบการทดลองโดยใชโปแกรม Interactive Production   

                            Scheduling and Sequencing System 
            1. การสรางขอมูลใหม 

            - ใหเล่ือนเมาสไปที่ไอคอน File และคลิก File นั้นจะแสดง             
        ไอคอนตางๆขึ้นมา   

 - ใหเลือก New เพื่อสรางขอมูลใหมเมื่อตองการใสขอมูลเพื่อ
       นํามาจัดตารางการผลิตโดยเปนขอมูลที่ยังไมมีการบนัทึกมา
       กอนดังทีแ่สดงในภาพที่ 4.2 

 

 
ภาพที่ 4.2 ภาพแสดงการสรางขอมูลใหม 

 
             2. การเปดขอมูลเกาเพื่อนํามาแกไข 
                       - ใหเล่ือนเมาสไปที่ไอคอน Open แลวคลิก เปนการเปด File 
             ที่มีการบันทึกอยูกอนหนานี้แลว เพื่อนํามาแกไขหรอืนํามา
             จัดการผลิตใหม ดังที่แสดงในภาพที่ 4.3 
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ภาพที่ 4.3   ภาพแสดงการเปด File ที่มีการบันทึกอยูกอนหนานีแ้ลว  
 เพื่อนํามาแกไขหรือนํามาจัดการผลิตใหม 

 
   -  เมื่อเรากดเลือก Open แลวก็ทําการเลอืก File ที่เราจะเรียกดู
         หรือจะทําการแกไข ดังหมายเลขที่ 1 

 -    เมื่อเราเลือก File ไดแลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกที่ Open ดัง       
                   หมายเลขที่ 2  เพื่อทําการเปด File ตามที่แสดงในภาพที่ 4.4  

 

 

  1 

2 
 

ภาพที่ 4.4   ภาพแสดงการเลอืก File ที่ตองการเรียกดูหรือ File ที่ตองการแกไข 
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-    Save เปนการบันทึกขอมูลที่ไดกรอกไวซ่ึงจะนําไปใชในการ 
           จัดตารางการผลิต และบันทึกขอมูลเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอ    

       มูลตัวโปรแกรม  
                                                       -   Save As เปนการบนัทึกขอมูลโดยเก็บขอมูลในชื่อ File ใหม 
                                          -    Exit เปนการออกจากตวัโปรแกรม 
 

      3. การกําหนดคาของ Input 
        -   เมื่อเรากดปุม New เมื่อตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจดัตาราง
         การผลิตโดยเปนขอมูลที่ยงัไมมีการบันทึกมากอน จะปรากฏ
         หนาตางของ Input จะเปนตัวกําหนดวันที่เร่ิมจัดตารางผลิต  
         -   เวลาเริ่มตนของงาน ใชกําหนดวันที่เราจะทําการจดัตารางการ
         ผลิต ดังหมายเลขที่ 1 
         -   ลําดับของสถานีงานเปนตวักําหนดจํานวนของสถานีงานที่ใช
         ในการผลิตในแตละ Line ดังหมายเลขที่ 2 
         -   จํานวนงานที่เราตองการจะจัดตารางการผลิต ในแตละวันการ
         ผลิต ดังหมายเลขที่ 3 

 -   เมื่อเราใสขอมูลตางๆเรียบรอยแลวใหกดปุม Next ดัง     
      หมายเลขที ่4 ตามที่แสดงในภาพที่ 4.5 

 

 

1 

2 
3 

4 
 

ภาพที่ 4.5 ภาพแสดงการกําหนดคาของ Input 
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        4. การกําหนดคาของฟอรมของสถานงีาน (Workstation Form)  
                 ประกอบดวยการปอนขอมูล  
    -   เล่ือนเมาสไปที่ Workstation ID แลวคลิกที่กรอบดานใน  
         เพื่อที่จะเปนการปอนรหสัของสถานีงาน ในที่นี้เราใชแบบ 2 
         งานพรอมกัน ดังหมายเลขที่ 1 
    - เล่ือนเมาสไปที่ Workstation Name แลวคลิกที่กรอบดานใน 
        เพื่อที่การกาํหนดชื่อ ทีใ่ชเรียกสถานงีานสามารถกําหนดเปน  
                                              ช่ือ  หรือวาตัวเลขก็ได ดังหมายเลขที่ 2  
    -  เล่ือนเมาสไปที่ Number of Machine แลวคลิกที่กรอบดานใน  
         เพื่อกําหนดจํานวนของเครื่องจักรที่จะใชในสถานีงานวามีทั้ง 
         หมดกี่เครื่องในกรณีนี้มีจาํนวนของเครือ่งจักรเทากับ 1 เครื่อง
                      ตอ 1 สถานีงาน ดังหมายเลขที่ 3 ตามภาพที่ 4.6  
  

 

1           2                3 

 
ภาพที่ 4.6 แสดงการกําหนด Workstation Form 

 
    -   ปุม Add Workstation สําหรับเพิ่มสถานรีงานที่ใชในการจัด
         ตารางการผลิต 
    -   ปุม Delete Workstation สําหรับลบสถานีงานที่ไมใชในการ
        จัดตารางการผลิต 
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      5. ฟอรมเคร่ืองจักร Machine Form ประกอบดวยการปอนขอมูล 
    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Machine ID แลวคลิกที่กรอบดานใน 
        เพื่อที่จะกําหนดรหัสของเครื่องจักร ควรตั้ง ID ของเครื่องจักร
                    ใหสัมพันธกับ Workstation  เพือ่ปองกันการสับสนในภายหลัง
                     และเพื่อวาทีปญหาแลวสามารถตรวจสอบไดดังหมายเลขที่ 1 
    -  เล่ือนเมาสไปที่ Table Machine Name แลวคลิกที่กรอบดานใน 
        เพื่อที่จะกําหนดชื่อของเครื่องจักร เราอาจตั้งเปนตวัเลข หรือ
        เปนอักษรกไ็ด ดังหมายเลขที่ 2 ตามที่แสดงในภาพที่ 4.7 

 

1 2 

 
ภาพที่ 4.7 แสดงการปอนฟอรมของเครื่องจักร 

 
        6. ฟอรมงาน (Job) ประกอบดวยการปอนขอมูล  

         - เล่ือนเมาสไปที่ Table Job ID คลิกเพื่อปอนรหัสงาน (Job ID) 
       เปนการปอนรหัสของงานนั้นๆ สามารถตั้งเปนตัวเลข หรือ
                    ตัวอักษร โดยหามตั้งรหัสของงานซ้ํากันเพราะจะทําใหการจัด
       ตารางการผลิตออกมาผิดพลาดได ในกรณีที่ใชสีของงาน 
       ตางกันใหเราตั้งรหัสของสีเขาไปใน Job ID ดวย ดังภาพที่ 4.8 
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ภาพที่ 4.8 แสดงการปอนรหัสของ Job ID 
 

       - เล่ือนเมาสไปที่ Table Job Name คลิกเพื่อปอนช่ือของชิ้นงาน 
       ในการปอนช่ือของชิ้นงานเราสามารถใชไดทั้งอักษรภาษาไทย
        ภาษาอังกฤษหรือแมทั้งตวัเลข ดังภาพที ่4.9  

 

 
 

ภาพที่ 4.9 แสดงการปอนช่ือของงานที่ทําการจัดตารางการผลิต 
 

       - เล่ือนเมาสไปที่ Table Quality คลิกเพื่อปอนปริมาณของงานใน
       แตละ Job วาตองการผลิตเทาไร ดังภาพที่ 4.10 
 

 
 

ภาพที่  4.10 แสดงการปอนปริมาณของชิ้นสวนของงานที่ตองการผลิต 
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    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Due Date คลิกเพื่อปอนวันทีจ่ะกําหนด
       วันที่แลวเสร็จของงานและพรอมสงมอบงาน ดังภาพที่ 4.11 
 

 
 

ภาพที่ 4.11 แสดงการปอนเวลาสงมอบงานใหแกลูกคา 
 
      - เล่ือนเมาสไปที่ Table Due Time คลิกเพื่อปอนเวลาทีแ่ลวเสร็จ
       ของงานและเวลาสงมอบงานใหแกลูกคา ดังภาพที่ 4.12 
 

 
 

ภาพที่ 4.12 แสดงการกําหนดเวลาแลวเสร็จของการผลิตงานนั้น 
 

    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Customer Name คลิกเพื่อปอนรายชื่อ
        ของลูกคาบริษัทที่นํามาจดัตารางการผลิต ดังภาพที่ 4.13 
 

 
 

ภาพที่ 4.13 แสดงการปอนรายชื่อลูกคา บริษัท 
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    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Number of Operations คลิกเพื่อปอน
        จํานวนขั้นตอนการทํางานของงานแตละงาน (Number of  
        Operations) ดังภาพที ่4.14  
 

 
 

ภาพที่ 4.14 แสดงการปอนจาํนวนของขั้นตอนการทํางานในแตละงาน 
 

    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Penalty คลิกเพื่อปอนดัชนีความสําคัญ
       ของลูกคาเปนตัวกําหนดความสําคัญของลูกคา เชนถามีลูกคา
        เรงกําหนดวันสงมอบงานใหกําหนดดชันีเปน 9 เปนตน ดัง
        ภาพที่ 4.15 
 

 
 

ภาพที่ 4.15 แสดงดัชนีความสําคัญของลูกคา 
 

    -  ปุม Add Job สําหรับเพิ่มงานที่ตองการจัดตารางการผลิต 
    -  ปุม Delete Job สําหรับลบงานที่ไมตองการจัดตารางการผลิต 
    -  ปุม Edit Start Time สําหรับกําหนดเวลาเริ่มตนของงาน 
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        7. ฟอรมขั้นตอนการทํางาน (Operation Form) ประกอบปอนขอมูล 
                                           ดังตอไปนีด้วยการ 
                       -  เล่ือนเมาสไปที่ Table Workstation Name ช่ือสถานีงาน คลิก
         เพื่อเลือกสถานีงานที่เราตองการให Job นั้นๆทํางานกับสถานี
         งานที่เรากําหนดไว ดังภาพที่ 4.16 
 

 
 

ภาพที ่4.16 แสดงการเลือกสถานีงานที่จะใชในการผลิต 
 
 
      -  เล่ือนเมาสไปที่ Table Unit Processing Time   คลิกเพื่อปอน
         เวลาการทํางานตอหนวย เปนเวลามาตรฐาน ที่มีการเก็บ 
         ขอมูลไวและประเมินออกมาแลววาใชเวลาเทาไรในการทําตอ
         หนึ่งชิ้นดงัภาพที่ 4.17 
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ภาพที่ 4.17 แสดงการปอนเวลาในการการทํางานตอหนวยการผลิต 

 
                 -  วันเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน (Release Date)  
                 - เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน (Release Time) ซ่ึงตองง
        กําหนดในกรณีที่วันและเวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทาํงานชา
        กวาวันและเวลาเริ่มตนของรอบการ จัดตารางการผลิต 
 
        8. ฟอรมเวลาในการตัง้เครื่อง (Setup Time) ประกอบดวยการปอนขอมูล
  เวลาในการตั้งเครื่องของเครื่องจักรจากงานที่กําหนดไปยังงานที่ตองการในที่นี้มี
  งานของ Job1 และ Job2 ในกรณีศึกษานี้ Job1 ใหSetup Time = 30 นาที Job2 ให 
  Setup Time = 60  นาที ดังภาพที่ .18 
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ภาพที่ 4.18 ภาพแสดงการใสเวลาตั้งเครื่อง 
 
4.3 สวนเพิ่มเติมของโปรแกรม (Option) 
 

 เปนสวนเพิ่มเติมของโปรแกรมสําหรับการรับขอมูลหรือแสดงผลขอมูลเพิ่มเติม 
 1. (Change Working Time) ฟอรมการกําหนดเวลาของการทํางานในแตละรอบการ    
     ทํางานโดยตั้งรายชื่อของ (Template) ในกรณกีารศึกษาในทีน่ี้ตั้งชือ่ Template วา SH2  

   -  เล่ือนเมาสไปที่ ฟงกช่ัน Option เลือก Change Working Time แลวคลิก
       เพื่อจะเขาไปตั้งคาของเวลาในการจัดตารางการผลิต ดังภาพที่ 4.19 
 

 
 

ภาพที่ 4.19 แสดงการ Set (Change Working Time) 
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    -  เล่ือนเมาสไปที่ New เลือกคลิกสําหรับการเพิ่ม Template ของ
       ชวงเวลาการทํางาน ดังภาพที่ 4.20 
 

 
 

ภาพที่ 4.20 แสดงการเพิ่ม Template ของชวงเวลา 
 
    -  เมื่อเรากดเลือกปุม New แลวจะปรากฏหนาตางของ Working 
                      Time Template Name ใหกําหนดชื่อของ Template เชน SH2 
          ดังหมายเลข 1 
    -   เมื่อเรากําหนดชื่อของ Template เรียบรอยแลว ใหเล่ือนเมาส
          คลิกที่ปุม OK ดังหมายเลขที่ 2 ดังภาพที่ 4.21 
 
 

 

2 

1 
 

ภาพที่ 4.21 ภาพแสดงการตั้งชื่อของ Template 
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        - เมื่อเราตั้งชือ่ Template แลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกที่ปุม Load 
         เพื่อจะทําการตั้งเวลาในแตละวันในรอบสัปดาหนั้นๆ ดังภาพ
         ที่ 4.22  
 

 
 

ภาพที่ 4.22 แสดงการLoad Work Time Template 
 
   -  เมื่อเรากดปุม Load ใหเล่ือนเมาสไปกดปุม Check ที่ลูกศรหมายเลข 1  
                                             เพื่อทําการตรวจสอบวาเวลาที่จัดนั้นถูกตองหรือไม 
   -  ถาเราจัดเวลาการผลิตถูกตองแลว จะปรากฏหนาตางของ Information  
                                            ดังลูกศรหมายเลขที่ 2 แสดงวาเราสามารถใช Work Time Template นี ้
                                            จัดตารางการผลิตได ดังภาพที่ 4.23 
 
 

 2 
 

ภาพที่ 4.23 ภาพแสดงการตรวจสอบ Work Time Template ที่ใชในการจดัตารางการผลิต 
1 

 

DPU



 64 

    -  เมื่อเราตรวจสอบ Work Time Template เรียบรอยแลวใหเล่ือน
        เมาสไปที่ปุม Ste Default เพื่อสําหรับกําหนดคาปกติของ  
       Template ของชวงเวลาการทํางาน ดังลูกศรที่ 1  
    -  จากนัน้ใหเล่ือนเมาสไปที่ปุม Close เพื่อปดหนาตางนี้ ดังลูกศร
        ที่ 2 ดังภาพที่ 4.24 
  

 

2 1 

 
ภาพที่ 4.24 ภาพแสดงการ Set Default 

 
    -  ปุม New สําหรับการเพิ่ม Template ของชวงเวลาการทํางาน 
    - ปุม Load สําหรับการอานขอมูน Template ของชวงเวลาการ
        ทํางานที่มีอยู 
    - ปุม Delete สําหรับการลบขอมูล Template ของชวงเวลาการ
        ทํางานที่มีอยู 
    -  ปุม Set Default สําหรับกําหนดคาปกติของ Template ของ 
        ชวงเวลาการทํางาน 
    -  ปุม Close สําหรับปดฟอรม 
 
 2. ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) 
      เปนการแสดงตารางการผลิตที่แสดงชื่อของงาน รหัสสถานีงาน รหสัเครื่องจักร ขั้นตอน
การทํางาน เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทาํงาน และเวลาแลวเสร็จของขั้นตอนการทาํงาน กอนที่จะ
มีการใชการจดัตารางการผลิตโดยใชกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ และการจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบ ดังภาพที่ 4.25 
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ภาพที่ 4.25 ภาพแสดงฟอรมของการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) 
 
 

4.4 สวนของการจัดตารางการผลิต 

 
 เปนสวนของการเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ  

 
 1. วิธีการจัดตารางการผลิตมีกฎตางๆดงันี ้

  - วิธีการจัดตารางการผลติแบบแอคทีฟโดยใชกฎตางๆ ดงันี ้
    - กฎ EDD (Earliest Due Date) 
    - กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
    - กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
    - กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 
    - กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Time with 
                   Total  Processing Time) 
    - กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
    - กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
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   - วิธีการจัดตารางการผลติแบบแอคทีฟท่ีพิจารณารวมเวลาในการตัง้ 
                   เคร่ือง  (With Setup Time) 
    - กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
    - กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
      กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Time with 
                   Total Processing Time) 
    - กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
    - กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
   - วิธีการจัดตารางการผลติแบบนอนดีเลยโดยใชกฎตางๆดังนี ้
    - กฎ EDD (Earliest Due Date) 
    - กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
    - กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
    - กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 
    - กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Time with 
       Total Processing Time) 
    - กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
    - กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
   -วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยท่ีพิจารณารวมเวลาในการตัง้
      เคร่ือง  (With Setup Time) โดยใชกฎตางๆดงันี ้
    - กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
    - กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
    - กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Time with 
       Total Processing Time) 
    - กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
    - กฎ STPT (Shortest Total Processing Time 
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 2.ทดลองการเลือกใชกฎ  
  - ใหไปที่ Schedule Generation 
  -ใหเลือกจะทดลองแบบวิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ หรือนอนดีเลย 
  - ใหเลือกวาจะทดลองกฎใด ในการที่จะทดลอง ในที่นี้จะเลือกวิธีการจดัตาราง 
                               แบบแอคทีฟ  ดังภาพที่ 4 .26 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 4.26 ภาพแสดงสวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต 
 
  - เมื่อเราเลือกกฎที่จะใชทดลองไดแลว จะปรากฏ Start Schedule Date ใหเล่ือน 
                              เมาสไปคลิกที่ Start Date เพื่อใหการกาํหนดคาเริ่มตนของการทดลองของวันที่  
                              ตามหมายเลขที่ 1 
  - ใหเล่ือนเมาสไปที่ Start Time คลิกเพื่อกาํหนดเวลาที่ทาํการผลิตจะทดลองใน 
                               ชวงเวลานั้นๆ ตามหมายเลขที่ 2 ดังภาพที่ 4.1 
  - เมื่อเรากําหนดคาของวันและเวลาเรยีบรอยแลวให คลิกที่ปุม Next ตามหมายเลข 
                              ที่ 3 ดังภาพที่ 4.27 
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1 

2 

 
ภาพที่ 4.27 ภาพแสดงการกําหนดคาของวนัและเวลาที่ใชในการจดัตารางการผลิต 

3 

 
3.  ฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล (Show Performance Table) 

  เปนการแสดงคาตัววดัผลตางๆของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เลือกใช 
ประกอบดวยชองสําหรับเลือกตัววัดผล และตารางแสดงคาของตัววดัผลแตละประเภทของกฎ 
และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ  
 

  - ใหเล่ือนเมาสไปที่ (Show Performance Table) แลวคลิก ดังภาพที่ 4.28 
 

 
 

ภาพที่ 4.28 แสดงการวิธีการเขาไปใน (Show Performance Table) 
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  - รูปแสดง (Show Performance Table) หลังจากที่เราทดลองเลือกกฎ ดัง 
                              ภาพที่ 4.29 

 

 
 

ภาพที่ 4.29 ภาพแสดงฟอรมซึ่งแสดงตารางคาตัววดัผล 
 

  - ใหเล่ือนเมาสไปที่รูปกราฟ เพื่อดูสายงานของสายการผลิต ดังภาพที ่4.30 
 

 
 

ภาพที่ 4.30 ภาพแสดงการเขาขอมูลของสายการผลิต 
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  - ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต ประกอบดวยปุมตางๆไดแก ปุม Show  
                              Gantt สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของแผนภูมแิกนต  
                              ดังภาพที่ 4.31 
 

 
 

ภาพที่ 4.31 ภาพแสดงแผนภมูิแกนตซ่ึงแสดงตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิต 
  -  ปุม Load Gantt สําหรับอานขอมูลจากตารางเพื่อแสดงผลในรูปแผนภูมิแกนต 
  -  ปุม Save Gantt สําหรับบันทึกขอมูลจากแผนภูมแิกนตเพื่อแสดงผลในตาราง 
  -  ปุม Print Gantt สําหรับพมิพขอมูลจากแผนภูมแิกนต        ออกสูเครื่องพิมพโดย
      พิมพตามแผนภูมิแกนตทีป่รากฏในหนาจอ 
  - ปุม Zoom In สําหรับขยายขนาดของแผนภูมิแกนต ซ่ึงขยายความละเอียดไดถึง
      ชวงเวลา 15 นาที 
    -  ปุม Zoom Out สําหรับยอขยายของแผนภมูิแกนต ซ่ึงยอความละเอียดไดถึง 
      ชวงเวลา  12 ช่ัวโมง 
  -  ปุม Show Table สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของตาราง 
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 หลังจากที่โปรแกรมจัดตารางการผลิตไดคํานวณ หาตารางการผลิตที่ดีออกมาแลว ผูใช
โปรแกรมสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิต ที่เปนผลลัพธจากดโปรแกรมใหสอดคลองกับ
สภาพแวดลอมในการผลิตจริงซ่ึงมีความไมแนนอน และมีผลตอการจดัตารางการผลิต เชนการเพิ่ม 
การยกเลิกงาน การเพิ่มปริมาณชิ้นงานในแตละงาน การลดปริมาณชิ้นงานในแตละงานการขาด
แคลนวัตถุ การเสียของเครื่องจักร การหยุดงานของพนกังาน การเลือ่นเวลาการสงมอบงานใหเร็ว
ขึ้นและการเลือ่นเวลาการสงมอบงานใหชาลง เปนตน โดยสามารถเปรียบเทียบตัววดัผลตางๆ 
ระหวางตารางการผลิตที่เปนผลลัพธจากโปรแกรม และตาราง การผลิตที่ไดจากการจัดตารางการ
ผลิตแบบโตตอบ  

 
  - หมายเลขที่ 1 และ 2 ซ่ึงเปนตัวอยางในการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบโดยการ 
                              สลับงานสีเขียวมาทํากอนงานสีมวง เนื่องจากลูกคาเรงใหสงงานสีเขียวกอน  
                              ดังภาพที่ 4.32 
  - สวนของการลากเมาสเพื่อสลับงานเนื่องจากลูกคาเรงใหสงงานที่กําหนดกอน 

 

 

1 2 

 
ภาพที่ 4.32 ภาพแสดงตวัอยางการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได 
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2 1 

 
ภาพที่ 4.33 ภาพแสดงผลการสลับงานของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได 

 
 

  - เมื่อเราปรับงานเรงดวนเรียบรอยแลวใหกด Save เสมอ ดังภาพที่ 4.34   
 

 
 

ภาพที่ 4.34 ภาพแสดงการ Save หลังจากการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได 
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  - เมื่อเราทําการ Save แลวใหเล่ือนเมาสมากดที่ Icon Show Table เสมอเพื่อปองกัน 
                              การผิดพลาดของขอมูล ดังภาพที่ 4.35 

 

 
 

ภาพที่ 4.35 ภาพแสดงการปองกันการผิดพลาดของขอมูล 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 4.36 ภาพแสดงคาตัววดัผลของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive) 
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 ในการจดัตารางการผลิตแบบโตตอบไดสามารถปรับเปลี่ยนคาพารามเิตอรตางๆ ใน
โปรแกรมหรอืปรับเปลี่ยนตารางการผลิตในแผนภูมิแกนตไดงาย เนื่องจากอยูในรูปแบบกราฟก 
(Graphic) โดยผูใชโปรแกรมสามารถทําการเคลื่อนยายขัน้ตอนการทํางานที่กําหนด ไปยังตําแหนง
ที่ตองการในการตรวจสอบวาขั้นตอนการทํางานที่พิจารณาอยูเปนขั้นตอนของการทํางานใด วนั
และเวลาเริ่มตนของงาน วนัและเวลาแลวเสร็จของงาน วันและเวลากําหนดสงมอบของงาน วันและ
เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน วนัและเวลาแลวเสร็จของการตั้งเครื่อง วันและเวลาแลวเสรจ็
ของขั้นตอนการทํางาน เวลาที่ใชในการตั้งเครื่อง และเวลาการทํางานของขั้นตอนการทํางานมคีา
เทาใด สามารถตรวจสอบไดโดย 
 
  - เล่ือนเมาสไปที่ กราฟ แลวคลิกเพื่อดูรายละเอียดของงานนั้นๆ ดังภาพที่ 4.37 
 

 
 
ภาพที่ 4.37 ภาพแสดงขอความในแผนภูมิแกนตซ่ึงแสดงรายละเอียดเกีย่วกับงานและ 
                    ขั้นตอนการทํางาน 
 
 
 
 
 

DPU



 75 

4.5   สวนการประยุกตใชการวิเคราะหแบบลําดบัขั้น  (Analytical Hierarchy Process, AHP)                     
ในการจัดตารางการผลติ 

 
หลังจากที่ไดทําการทดลองจัดตารางการผลิตดวยวิธี และกฎการจัดตารางการผลิตตางๆ 

จนไดผลลัพธตามเกณฑการตัดสินใจตางๆ ดังภาพที่ 4.38 
 

 4.5.1 การกําหนดเกณฑการตัดสินใจ และกําหนดทางเลอืกในการตัดสินใจ  
  - ใชเมาสกดเลือกเกณฑการตดัสินใจ (Criteria) 
  - ใชเมาสกดไปที่ช่ือกฎการจัดตารางการผลิตที่ตองการจะนําไปวิเคราะหให 
                               เปลี่ยนเปนแถบสีฟา ดังภาพที่ 4.37 
  - ใชเมาสกดปุม Next 
   
 

 
 
 
ภาพที่ 4.38 ภาพแสดงวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตตางๆ และผลลัพธตามเกณฑ 
                    การตัดสินใจตางๆ 
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 4.5.2 การเปรียบเทียบลําดับความสําคัญ (Preference and Importance Comparison) 
  4.5.2.1 การเปรียบเทียบลําดบัความสําคัญของเกณฑการตัดสินใจ 
   - ใชเมาสกดไปที่ชองวางเพือ่เลือกระดับตามความสําคัญของเกณฑการ 
                                            ตัดสินใจ โดยเปรียบเทียบเปนคูๆ ดังภาพที ่4.39 ซ่ึงมีระดับความสําคัญ 
                                            แบงไดดังนี ้
 

1)  มีความสําคัญเทากัน (Equal Importance) 
2)  มีความสําคัญมากกวาปานกลาง (Moderate Importance) 
3)  มีความสําคัญมากกวามาก (Strong Importance) 
4)  มีความสําคัญมากกวาอยางเห็นไดชัด (Demonstrated       

Importance) 
5)  มีความสําคัญมากกวาเปนอยางยิ่ง (Extreme Importance) 

 
 

- เมื่อเปรียบเทียบลําดับตามความสําคัญจนครบทุกคูแลวใหใชเมาสกด
ปุมลูกศร Next 

 

 
 

ภาพที่ 4.39 ภาพแสดงฟอรมสําหรับเปรียบเทียบน้ําหนักตามความสําคัญของเกณฑ 
                                 การตัดสินใจ(Criteria) 
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  4.5.2.2 การเปรียบเทียบความแตกตางของทางเลือกในการตัดสินใจในแตละเกณฑ  
                                        (Criteria) 
 

- ใชเมาสกดไปที่ชองวางเพือ่เลือกระดับความแตกตางของทางเลือกใน 
   การตัดสินใจ โดยเปรยีบเทียบเปนคูๆ โดยที่ทางเลือกที่อยูทางซาย  
   (ตามแนวดิ่ง) จะมีคามากกวาทางเลือกทีอ่ยูทางขวา (ตามแนวนอน)  
   ซ่ึงมีระดับความสําคัญแงไดดังนี ้
 

1)  ไมแตกตางกัน (Not Different) 
2)   แตกตางกนัปานกลาง (Moderate batter than)  
3)   แตกตางกนัมาก (Strong better than) 
4)   แตกตางกนัอยางเห็นไดชัด (Demonstrated better than) 
5)   แตกตางกนัเปนอยางยิ่ง (Extreme better than) 
  

 
 

ภาพที่ 4.40 ภาพแสดงฟอรมสําหรับเปรียบเทียบความแตกตางของทางเลือก 
                                      ในเกณฑการตดัสินใจที่ 1 (Criteria 1) 
 
 
 

DPU



 78 

   - เมื่อเปรียบเทยีบทางเลือกแตละทางเลือกจนครบทุกคูแลวใหกดปุมลูกศร  
                                           Next ดังภาพที่ 4 .41 
 

 
 
ภาพที่ 4 .41 ภาพแสดงฟอรมสําหรับเปรียบเทียบความแตกตางของทางเลือกในเกณฑการตัดสินใจ
        ที่ 1 (Criteria 1) ครบทุกคูแลว 
 

- ทาํการเลือกระดับความแตกตางของทางเลือกในการตัดสินใจจนครบ
ทุกเกณฑการตัดสินใจ ตามที่ไดเลือกไวขางตน (Criteria) 

 
 4.5.3  การพิจารณาความสอดคลองในการเปรียบเทียบ (Consistency of Judgment) 

 - พิจารณาดูวาคาความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) มีคาเกิน 0.1 หรือไม  
                ถาเกิน 0.1 แสดงวาการเปรียบเทียบเกณฑการตัดสินใจ และการเปรียบเทยีบ 
                ทางเลือกในการตดัสินใจ มีความไมสอดคลองกันดังภาพที่ 4.42 
 - ถาคา CR เกนิ 0.1 ใหกลับไปทําขอ 4.5.2 ใหม โดยทําการเปรียบเทียบลําดับ 

     ความสําคัญของแตละเกณฑการตัดสินใจและเปรยีบเทียบความแตกตางของ
     ทางเลือกจนกวา  จะ ไดคา CR ไมเกิน 0.1 
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 4.5.4  การจัดลําดับทางเลือกในการตัดสนิใจ (Ranking Decision Alternative) 
  - พิจารณาดูวาทางเลือกใดมคีาน้ําหนกัความสําคัญมากที่สุด ทางเลือกนั้นจะถูก 
                              เลือกตัดสินใจ ดังตัวอยางภาพที่ 4 .42   
 
 

 
 

ภาพที่ 4.42 ภาพแสดงคาความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR)  
        และคาน้าํหนักความสําคัญของแตละทางเลือก 

 
 
 

DPU



บทท่ี  5 
การพัฒนารูปแบบปญหาการตัดสินใจและการวิเคราะหขอมูล 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงการพัฒนารูปแบบโครงสรางลําดับช้ันของการเลือกกฎการจัดตาราง

การผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด สําหรับแผนกอบพนสีของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กท่ีเปนกรณีศึกษา 
และกลาวถึงข้ันตอนการรวบรวมขอมูลเพื่อการศึกษาวิจยั การออกแบบแบบสอบถามท่ีจะใชในการ
รวบรวมขอมูล นอกจากน้ียงักลาวถึงการวเิคราะหขอมูล และผลของการวิเคราะหขอมูล ขอมูลท่ีได
จะเปนขอมูลของน้ําหนกัความสําคัญของแตละวัตถุประสงค  
 
5.1 วัตถุประสงคของรูปแบบ 
 

 วัตถุประสงคของรูปแบบท่ีพัฒนาข้ึนนี้มีข้ึนเพื่อท่ีจะพจิารณาน้ําหนกัความสําคัญ ของ
ทางเลือกของกฎการจัดตารางการผลิตแตละกฎ โดยพิจารณาปจจยัตามวัตถุประสงคของการจัด
ตารางการผลิตของโรงงานผลิตท่ีเปนกรณศึีกษา 
 
5.2 รูปแบบลําดับขั้นสาํหรับการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 
 

 
 

BEST   RULE 

Total Flow Time Total Tardiness No. of Tardy Jobs  Total Earliness 

EDD MWKRS SSPT ATC MPWT 

 

ภาพท่ี 5.1 ภาพลําดับข้ันสําหรับการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 
 

DPU



 81 

เกณฑ ทางเลือก 
ปจจัยตามวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตของ
โรงงานผลิตท่ีเปนกรณีศึกษา 
 -   ผลรวมเวลาท่ีงานอยูในระบบ (Total Flow Time) 
-  เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) 

  -  ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) 
-  จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 

กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 
- กฎ EDD 
- กฎ MWKRS 
-กฎ  SSPT 
- กฎ ATC 
- กฎ MPWT 

 
5.3   ขั้นตอนการรวบรวมขอมูล 

 5.3.1    ศึกษาขอมูล   ข้ันตอนและวิธีการจดัตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานท่ีเปน
     กรณีศึกษา 

 5.3.2  รวบรวมขอมูลของน้ําหนกัความสําคัญ  โดยเปรียบเทียบของเกณฑการตัดสินใจ  
และทางเลือกตางๆ ในท่ีนี้จะทําการสัมภาษณดวยแบบสอบถามท่ีสรางข้ึนเพื่อ
หาน้ําหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบเปนคูๆ ดังแสดงในภาคผนวก ก. โดย
ผูวิจัยจะทําการอธิบายผูตอบแบบสอบถามใหเขาใจถึงหลักการของการเปรียบ 
เทียบความสําคัญดวยวิธีนี ้ และใหขอมูลพื้นฐานของแตละกฎการจดัตารางการ
ผลิต เพื่อใหผูตอบแบบสอบถามมีขอมูลเบ้ืองตนเพียงพอในการตอบแบบ สอบ 
ถาม จากนัน้ทําการสอบถามความสําคัญของเกณฑการตัดสินใจในแตละทาง 
เลือก หาแนวโนมของความคิดในการเปรียบเทียบความสําคัญเปนคูๆ ของ
ผูตอบแบบสอบถาม 

  5.3.3  นําขอมูลท่ีไดไปทําการวิเคราะหหาน้ําหนักความสําคัญ  และคาอัตราสวนความ
ไมสอดคลองของขอมูลดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Dr. Chatpon  M. ’s Interactive 
Production Scheduling & Sequencing Software,IPSS. และพิจารณาคาความ
สอดคลองในการเปรียบเทียบ (Consistency of Judgement) เปนการวิเคราะหคา
อัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) จากการทดลองเพ่ือแสดงวา
การเปรียบเทียบและการจดัลําดับความสําคัญของทางเลือก  แตละทางเลือก ใน
แตละเกณฑการตัดสินใจมีคาอัตราสวน CR โดยปกติหรือไม  ถาปกติจะมีคาไม
เกิน 0.1 หรือ 10%  ซ่ึงจากตาราง CR ในภาคผนวก ก. จะเหน็ไดวาคาอัตราสวน
ความไมสอดคลองท่ีไดจากแบบสอบและการทดลองน้ันมีคาไมเกนิ  0.1  แสดง
วาเปนคาท่ียอมรับได 
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5.4   ขั้นตอนการวิเคราะหขอมูล 
 ข้ันตอนท่ี 1:   เก็บขอมูลน้ําหนักของปจจยัและเปรียบเทียบแตละกฎท่ีใชในการจัด

ตารางการผลิตท่ีเหมาะสมกบัขอมูลการผลิตในแตละวนั 
 ข้ันตอนท่ี 2:  วิเคราะหขอมูลจากท่ีเก็บรวมรวมได                  โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป  

Dr. Chatpon  M. ’s Interactive Production Scheduling & Sequencing Software,IPSS.     รวมท้ัง
ตรวจสอบอัตราสวนความไมสอดคลองจะไดคาความสําคัญของแตละกฎท่ีใชใน   การจัด
ตารางการผลิต ในแตละปจจยั 

 ข้ันตอนท่ี 3: การวิเคราะหหากฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมกับ ขอมูลการ
ผลิตในแตละวนัของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา แลวนาํมาวิเคราะหหากฎท่ีใชในการจัดตารางการ
ผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยใชทฤษฎีการวิเคราะหความแปรปรวน 
(ANOVA) 

 
    5.5   ผลการวิเคราะหขอมูลเพื่อหากฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม 
 
 5.5.1 คาน้ําหนักของปจจัย 

   

  ในการเปรียบเทียบ ความสําคัญของปจจัยตางๆ ภายใตวตัถุประสงคของปญหา 
พบวา ผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยมีลําดับดังนี้  

 

ข้ันตอนท่ี  1    ทําการเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของปจจัยตางๆแบบเปนคู 

 Total    
Flow time 

Total 
Earliness 

Total 
Tardiness 

No. Of 
Tardy Job 

Norm. 

Total Flow time 1 3
1  5

1  9
1  0.053 

Total Earliness 3 1 7
1  7

1  0.089 

Total Tardiness 5 7 1 1 0.402 
No. Of Tardy Job 9 7 1 1 0.457 

∑  18 15.33 2.34 2.25  
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ข้ันตอนท่ี  2   ทําการหา  Norm. Wts. 
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⎥
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  ∴
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⎦
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⎢
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⎡

457.0
402.0
089.0
053.0

 
ดังนั้นจากการคํานวณจะไดผลลัพธดังนี้ 

 
   อันดับท่ี 1 จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs)  มีคาน้ําหนกั 0.457  
   อันดับท่ี 2 ผลรวมของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) มีคาน้ําหนกั 0.402 
   อันดับท่ี 3 เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) มีคาน้ําหนกั 0.089 
   อันดับท่ี 4 ผลรวมเวลาท่ีงานอยูในระบบ (Total Flow Time) มีคาน้ําหนกั 0.053 

 
 

5.5.1.1 คาน้ําหนักของแตละกฎในการจดัตารางการผลิตท่ีในแตละวนัท่ีทําการทดลอง 
   
  จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป Dr. Chatpon  M. ’s 
Interactive Production Scheduling & Sequencing Software,  IPSS. ไดคาน้ําหนกัของแตละกฎ 
รวมท้ังคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) ดั้งนี้ 
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ผลการทดลองวันท่ี 1  
 

 
 

ภาพท่ี 5.2 ภาพผลการทดลองวันท่ี 1 
 

ผลการทดลองวันท่ี 2  
 

 
 

ภาพท่ี 5.3 ภาพผลการทดลองวันท่ี 2 

EDD 

EDD DPU



 85 

ผลการทดลองวันท่ี 3  
 

 
 

ภาพท่ี 5.4 ภาพผลการทดลองวันท่ี 3 
ผลการทดลองวันท่ี 4 
  

 
 

ภาพท่ี 5.5 ภาพผลการทดลองวันท่ี 4 

EDD 

EDD DPU



 86 

ผลการทดลองวันท่ี 5 
 

 
 

ภาพท่ี 5.6 ภาพผลการทดลองวันท่ี 5 
 

ผลการทดลองวันท่ี 6 
 

 

ภาพท่ี 5.7 ภาพผลการทดลองวันท่ี 6 

EDD 
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ผลการทดลองวันท่ี 7 
 

 
 

ภาพท่ี 5.8 ภาพผลการทดลองวันท่ี 7 
 

ผลการทดลองวันท่ี 8 
 

 
 

ภาพท่ี 5.9 ภาพผลการทดลองวันท่ี 8 
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ผลการทดลองวันท่ี 9 
 

 
 

ภาพท่ี 5.10 ภาพผลการทดลองวันท่ี 9 
 

ผลการทดลองวันท่ี 10 
 

 
 

ภาพท่ี 5.11 ภาพผลการทดลองวันท่ี 10 
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ผลการทดลองวันท่ี 11 
 

 
 

ภาพท่ี 5.12 ภาพผลการทดลองวันท่ี 11 
 

ผลการทดลองวันท่ี 12 
 

 
 

ภาพท่ี 5.13 ภาพผลการทดลองวันท่ี 12 
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ผลการทดลองวันท่ี 13 
 

 

EDD 

 

ภาพท่ี 5.14 ภาพผลการทดลองวันท่ี 13 

 
 
5.6 สรุป 
 

 จากผลการทดลองในแตละวันจะเห็นไดวากฎที่ใชในการจัดตารางการผลิตท่ีตอบสนอง 
ตอวัตถุประสงคสวนใหญของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษานัน้ไมเหมือนกนัทุกวนั จึงจําเปนจะ ตองใช
ทฤษฎีการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA)  เพื่อหากฎการจดัตารางการผลิตท่ีตอบสนองตอ
วัตถุประสงคสวนใหญของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาไดอยางดีท่ีสุด ดงัจะกลาวในบทตอไป 
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บทที่  6 
การทดลองเพื่อวิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 

 
 จากทฤษฎีการจัดตารางการผลิตที่กลาวมาแลวในบทที่ 2 และกฎการจดัตารางการผลิตที่

ใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตในบทที่ 4 จะเหน็ไดวาปจจัยที่มผีลตอประสิทธิภาพในการจดั
ตารางการผลิตคือ กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต ดังนั้นผูวิจยัจึงไดทําการทดลองเพื่อวิเคราะหหา
กฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมในแตละวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณา
จากตัววัดผลตางๆ เพื่อเปนแนวทางในการจัดตารางการผลิตที่สามารถตอบสนองตอวัตถุประสงค
ของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดอยางเหมาะสม 

  
 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงรายละเอียดของ วัตถุประสงค สมมติฐานการทดลอง วิธีการ

ทดลอง วิธีการวิเคราะหความแปรปรวนของผลการทดลอง  การวิเคราะหผลทางสถิติ และสรุปผล
การทดลอง ตามลําดับ 

 
6.1   วัตถุประสงค  
    

 เพื่อวิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับวัตถุประสงคการจัด           
ตารางการผลิตของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา โดยพิจารณาจากตัววัดผลตางๆ  

 
6.2   สมมติฐานการทดลอง 
 

 6.2.1   กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลติ 
 

  กฎและวิธีที่ใชในการจดัตารางการผลิตนั้นมีทั้งหมด 5 แบบ ไดแก   กฎ  EDD,  
กฎ MWKRS,  กฎ SSPT,  กฎATC และ กฎ MPWT  โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการคํานวณตามกฎ
การจัดตารางการผลิต ดังที่กลาวไวในบทที่ 4    
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 6.2.2   วิธีการจัดตารางการผลิต 
 

   วิธีการในการจัดตารางการผลิตไดแก วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย   
 

 6.2.3   วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต 
 

   วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในการทดลองเปนแบบพหุเกณฑ (Muti-
objective Scheduling) โดยพิจารณาจากตวัวดัผล ดังตอไปนี ้
 

6.2.3.1   ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total Flow Time) 
6.2.3.2   เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) 
6.2.3.3   ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) 
6.2.3.4   จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 

   
 6.2.4   ลักษณะของขอมูลท่ีใชในการทดลอง  

 
  ขอมูลที่ใชในการทดลองมีลักษณะของขอมูล ดังตอไปนี้ 

 

6.2.4.1   จํานวนขอมูลที่ใชในการทดลองเทากับ 13 วัน 
6.2.4.2   จํานวนขั้นตอนการทํางานที่ใชในการทดลองคือ 1 ขั้นตอน (อบพนสี) 
6.2.4.3   จํานวนเครื่องจักรทีใ่ชในการทดลองเทากับ 2 เครื่อง 
5.2.4.4   เครื่องจักรแตละเครื่องทํางานแบบวางขนานกนั (Paralell Machine) 

 
6.3   วิธีการทดลอง  

 
 วิธีการทดลองในงานวิจยันีส้ามารถสรุปเปนขั้นตอนไดดังตอไปนี ้                                                    
6.3.1    ใชขอมูลเกี่ยวกับงาน (job)  ขั้นตอนการทํางาน (operation)  เครื่องจักร (machine)  

เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน (Processing time) วันและเวลากําหนดสงมอบ (due date)  
 6.3.2    สรางฐานขอมูลเพื่อรองรับตารางการผลิตที่ได 
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 6.3.3   ทดลองจัดตารางการผลิตดวยกฎการจัดตารางการผลิตทั้ง 5 แบบ    ดวยวิธีการ 
     จัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

6.3.4     คํานวณหาคาตัววดัผล  
6.3.5   นําผลที่ไดไปวิเคราะหตามกระบวนการทางสถติิ เพื่อวิเคราะหหาความแตกตาง 

ของ   กฎและวิธีการจดัตารางการผลิตแบบตาง ๆ โดยใชวิธีการวิเคราะหความ
แปรปรวนและการวเิคราะหเปรียบเทียบเชงิซอนดวยวิธีการ Tukey ’s pairwise 

comparisons และ วิธีการ Fisher ’s pairwise comparisons  โดยใชคา α = 0.05  
 
 
6.4   วิธีการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 

 
 หลังจากไดขอมูลผลจากการทดลองแลว จึงทําการวิเคราะหความแปรปรวนเนื่องจาก 

ปจจัยจากกฎทีใ่ชในการจัดตารางการผลิต โดยสามารถเขียนสมการแสดงความแปรผันของตัวแปร
ตามไดดังนี ้
 
 

ijkjijkX εβμ ++=  
 

 โดยที ่                βj = อิทธิพลของปจจัย (กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต) 
 
 สมมติฐานหลกัที่จะทดสอบคือ  
 

H0 :   β1  = β2  = β3 = β4 = β5  = 0 
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6.5   ผลการทดลอง 
 

  จากผลการทดลองที่ได  เมือ่นําไปวิเคราะหดวยวิธีทางสถิติไดผลดังตอไปนี ้
 
 

ตารางที่ 6.1 ตารางแสดงผลการวิเคราะหความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต 
                         ที่มีผลกระทบตอเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
 
แหลงความแปรผัน DF ผลบวกกําลัง

สอง(SS) 
คาเฉลี่ยผลบวก
กําลังสอง(MS) 

F P-value 

กฎ 4 0.15486 0.03872 12.66 0.000 
ความผิดพลาดแบบสุม 60 0.18345 0.00306   
รวม 64 0.33832    

 
 จากวิธีการวิเคราะหความแปรปรวน ไดบริเวณวิกฤตซึง่เปนบริเวณทีป่ฏิเสธสมมติฐาน

หลัก ดังนี ้
 

 บริเวณวิกฤต (critical region) สําหรับการทดสอบผลกระทบของปจจัยหลัก (main 
effect)  

 ปฏิเสธ H0 : αi = 0 ถา MSปจจัยที่ 1 / MSE < F0.05,  1, 162  หรือ P-value < 0.005 
 

 จากตารางที่ 6.1 พบวา ปจจยัคือ กฎทีใ่ชในการจัดตารางการผลิตไดคา P-value นอยกวา

ระดับนยัสําคัญที่ทดสอบ (α = 0.005) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซ่ึงสรุปไดวา กฎที่ใชในการจดั
ตารางการผลิตมีผลตอคาน้ําหนักรวมของการประเมินประสิทธิภาพ ของการจัดตารางการผลิต 

 
 สรุปไดวา  กฎการจัดตารางการผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอการประเมินประสิทธิภาพ ของ

การจัดตารางการผลิตอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น 99.5% 
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ภาพที่ 6.1 ภาพแสดงคาเฉลี่ยของน้ําหนักของกฎการจัดตารางการผลิตที่มีผลของคาน้ําหนกัรวมของ 
การประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.2   ภาพแสดงผลการวิเคราะห Fisher ’s pairwise comparisons ของ 
                                    กฎการจัดตารางการผลิตที่มผีลตอคาน้ําหนกัรวมของการประเมิน                                           

ประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 
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จากภาพที่ 6.2 เปนภาพแสดงความแตกตางกันอยางมนีัยสําคัญ ซ่ึงเปนวิธีการเปรียบ 
เทียบเชิงซอนดวยวิธี Fisher ’s pairwise comparisons  สําหรับปจจยัคือ กฎการจัดตารางการผลิต ซ่ึง
มีระดับปจจยั 5 ระดับ คือ กฎ EDD, กฎ MWKRS, กฎ SSPT,  กฎ ATC และ กฎ MPWT  ซ่ึงมีความ
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ซ่ึงไดผลดังนี้ 

   
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  EDD       กับกฎ ATC          ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  EDD       กับกฎ MPWT      ผลคือ  ไมตางกันอยางมีนัยสําคญั 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  EDD       กับกฎ MWKRS   ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  EDD       กับกฎ SSPT         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MPWT   กับกฎ ATC           ผลคือ ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MPWT    กับกฎ EDD         ผลคือ  ไมตางกันอยางมีนัยสําคญั 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MPWT    กับกฎ MWKRS  ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ  
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MPWT    กับกฎ SSPT        ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MWKRS กับกฎ ATC         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MWKRS กับกฎ EDD         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MWKRS กับกฎ MPWT     ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MWKRS กับกฎ SSPT        ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  SSPT       กับกฎ ATC         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  SSPT       กับกฎ EDD         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  SSPT       กับกฎ MPWT     ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  SSPT      กับกฎ MWKRS   ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ  
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6.6   การวิเคราะหผลทางสถติ ิ
 

 จากตารางที่ 6.1 และภาพที่ 6.1-6.2 สามารถสรุปผลการวิเคราะหทางสถิติไดดังตอไปนี้ 
 

6.6.1 ปจจัยดานกฎในการจัดตารางการผลิตมีผลตอคาตัววดัผลทั้ง 4 ตัว อยางมีนัยสําคัญ 
ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 

         

6.6.2 จากการใชวิธีการวิเคราะห Fisher ’s pairwise comparisons โดยใช α = 0.005   
   สามารถสรุปผลโดยเรียงลําดับกฎการจดัตารางการผลิตที่เหมาะสมกบัวัตถุ  
  ประสงคสวนใหญของโรงงานที่เปนกรณศีึกษาในสามอันดับแรก ไดแก 

• วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT  

• วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ EDD  

• วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ  MPWT 
 

6.6.2 จากการใชวิธีการวิเคราะหคาความแปรปรวนไดคาเฉลี่ยและเปอรเซ็นตความแตก    
                 ตางของแตละกฎการจัดตารางการผลิต ดังตารางที่ 5.2   

 
 ตารางที่ 6.2   ตารางแสดงคาเฉลี่ยและเปอรเซ็นตความแตกตางของ 
                      แตละกฎการจดัตารางการผลิต 

 
Rule Mean Different Percentage  % 
SSPT 0.24774 0 
EDD 0.23182 6.43 

MPWT 0.23158 6.52 
ATC 0.17072 31.09 

MWKRS 0.11773 52.48 
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6.7   สรุปผลการทดลอง 
 

 กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต เปนปจจัยที่มผีลตอประสิทธิภาพของการจัดตารางการ
ผลิต โดยกฎการจัดตารางการผลิตที่ตอบสนองตอวัตถุประสงคสวนใหญไดอยางดคีือ วิธีการจดั
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT (Shortest Setup Times and Processing Times)   โดย
สามารถตอบสนองตอวัตถุประสงคของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนอยางด ี 

 ซ่ึงกฎดังกลาวเปนวิธีการจดัตารางการผลิตที่เมื่อนําไปเปรียบเทียบกบัวิธีการจัดตาราง
การผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา    ซ่ึงใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดย
ใชกฎ EDD (Earliest Due Date) จะเหน็ไดวามีความตางกันอยางมนีัยสําคัญ       ซ่ึงเห็นไดจากภาพ
ที่ 6.2   ซ่ึงเปนรูปแสดงผลการวิเคราะห Fisher ’s pairwise comparisons ของกฎการจัดตารางการ
ผลิตที่มีผลตอคาน้ําหนกัรวมของการประเมิน                                          

 ดังนั้นวิธีการจัดตารางการผลิตแบบวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดเีลย โดยใชกฎ 
SSPT จึงเปนวิธีการจดัตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุดและสามารจะนําเสนอใหโรงงานที่เปน
กรณีศึกษานําไปใชในการจดัตารางการผลิตตอไปประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 
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บทที่ 7 
สรุปผลการวิจัย ปญหาและขอเสนอแนะ 

 
 ในบทนี้จะประกอบดวยการการสรุปผลการวิจัย และปญหาที่พบจากการวิจัย รวมไปถึง

ขอเสนอแนะตางๆที่สามารถนําไปใชในกรณีศึกษาอืน่ๆได 

 
7.1 สรุปผลการวิจัย 
 

 กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหเปนหนึ่งในเครื่องมอื เพื่อชวยวิเคราะหการตัดสินใจ
แบบพหุเกณฑในการประเมนิทางเลือกเพือ่ใหไดมาซึ่งการตัดสินใจ และเปนกระบวนการทีไ่ม
สลับซับซอน งายแกการทําความเขาใจ การนําเอากระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหมาชวยในการ
พัฒนาวิธีการตัดสินใจเพื่อเลือกกฎและวธีิการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม สําหรับวัตถุประสงค
การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา            จึงเปนสิ่งที่นาจะนํามาพจิารณาใชงาน  

 จากการศึกษาประยุกตใชกระบวนการลําดบัชั้นเชิงวิเคราะหเพื่อหากฎ และวิธีการจัด
ตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับวัตถุประสงคการจัดตารางการผลิต โดยพจิารณาจากตวัวัดผล
ตางๆ  สรุปไดดังนี ้

 
 7.1.1   โรงงานที่เปนกรณีศกึษาเปนโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก    ผลิตแผงกันแดด   ประตู

เหล็ก ช้ันวางสินคาและตูแชเครื่องดื่ม 
  งานวิจยันี้สวนใหญเกีย่วของกับสวนวางแผนการผลิต  โดยมุงเนนเฉพาะ

แผนกพนอบสี เนื่องจากสวนวางแผนการผลิตมีหนาที่โดยตรงในการจัดลําดับ
การผลิตและการจัดตารางการผลิต และเปนสวนที่เก็บรวบรวมขอมูลที่ใชในการ
จัดตารางการผลิต  กระบวนการผลิตของโรงงานมีลักษณะเปนแบบ   การจัด
ตารางการผลิตแบบสั่งผลิตเปนงานๆ  (job shop scheduling)  โดยมีรูปแบบ
กระบวนการผลิตหลักๆอยู 6 ขั้นตอน ดังนี ้  ตัด-ปะ-พับ-เชื่อม-ประกอบ-อบพน
สี แตในงานวจิัยนีจ้ะมุงเนนศึกษาการจดัตารางการผลิตเฉพาะขั้นตอนพนอบสี 

 
 

DPU



 100 

โดยปญหาผลการดําเนนิงานของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดแก การเกิด
จํานวนงานลาชาทําใหไมสามารถสงของใหลูกคาไดตรงตามเวลา โดยปญหาที่
เกิดขึ้นนั้นมีสาเหตุมาจาก การเกิดปญหาคอขวดที่แผนกอบผนสี เนื่องจากแผนก
อบผนสีนั้นมีเครื่องอบผนสีเพียง 2 เครื่อง จึงไมสามารถทํางานไดทนักับปริมาณ
ผลิตภัณฑที่ออกมาจากแผนกอื่น และนอกจากการผลิตสินคาหลักของทางโรงงาน
แลวทางโรงงานที่เปนกรณีศกึษายังไดมีการรับจางเฉพาะการอบพนสีใหกับลูกคา
รายอ่ืนๆดวย  ประกอบกับทางโรงงานยังขาดการจัดตารางการผลิตที่ถูกตองและมี
ประสิทธิภาพ 

 
7.1.2 ในกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห รูปแบบปญหาการเลือกกฎและวิธีการจัด 

ตารางการผลิตของโรงงาน เปนโครงสรางลําดับชั้นที่มีความสัมพันธเชือ่มโยงกัน
ระหวางระดับชั้น ประกอบดวย ปจจัยที่เปนเกณฑในการตัดสินใจตางๆ ซ่ึงเปน
อิสระตอกัน โดยรูปแบบปญหาประกอบดวย 

 
 ระดับที่หนึ่ง    เปนระดับชัน้ของวัตถุประสงคในการตัดสินใจในที่นี้กค็ือ  การ 

                            เลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงานผลิต    
เฟอรนิเจอรเหล็กที่เปนกรณศีึกษา 

    ระดับที่สอง  เปนระดับชัน้ของปจจัยทีใ่ชในการเลือกกฎ การจัดตารางการผลิตที่    
เหมาะสมสําหรับ โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กที่เปนกรณีศึกษา 
ไดแก  

   ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total Flow Time) 
   เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) 
   ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) 
   จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 

ระดับสุดทาย เปนกฎการจัดตารางการผลิตที่เปนทางเลือกซึ่งมีทั้งหมด 5 แบบ  
ไดแก  กฎ EDD,  กฎ MWKRS,  กฎ SSPT,  กฎ ATC,  กฎ MPWT   

 
7.1.3    สําหรบัโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กที่ใชเปนกรณีศึกษาพบวา       จากการศกึษา

ประยุกตใชกระบวนการลําดบัชั้นเชิงวิเคราะห เพื่อเลือกกฎการจัดตารางการผลิต
ที่เหมาะสม สรุปไดดังนี ้
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 ในการเปรยีบเทียบความสําคญัของปจจัย พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญกับ
ปจจัยตางๆมีลําดับดังนี้                                                                                       
 1)  จํานวนงานลาชา (No. of Tardy Jobs)                      มีคาน้ําหนกั 0.457 
 2)  ผลรวมของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness)     มีคาน้ําหนกั  0.402 

          3)  เวลารวมทีง่านจะเสร็จกอน (Total Earliness)          มีคาน้ําหนกั  0.089 
                                   4)  ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total Flow Time)   มีคาน้ําหนกั  0.053 

 
 จากการวิเคราะหคาน้ําหนกัของกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม ภายใต
วัตถุประสงคของปญหาการจัดตารางการผลิตและปจจัยตางๆ พบวาผูตัดสิน 
ใจควรจะเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชกฎ SSPT ซ่ึง
เปนกฎที่เหมาะสมที่สุด โดยมีคาเฉลี่ยของน้ําหนกั  มีลําดับดังนี ้

1)  กฎ SSPT          มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก   0.24774 
2)  กฎ EDD          มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก   0.23182 

       3)  กฎ MPWT       มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก    0.23158 
       4)  กฎ ATC           มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก    0.17072 
       5)  กฎ MWKRS    มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก    0.11773 
 

 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT เปนวิธีการจดัตาราง
การผลิตที่เมื่อนําไปเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของ
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา    ซ่ึงใชวิธีการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดย
ใชกฎ EDD (Earliest Due Date) จะเห็นไดวามีความตางกันอยางมนียัสําคัญ       
  ดังนั้นวิธีการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชกฎ SSPT 
จึงเปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุดและ สามารจะนําเสนอให
โรงงานที่เปนกรณีศึกษานําไปใชในการจดัตารางการผลิตตอไปประสิทธิภาพ
ของการจัดตารางการผลิต 

 7.1.4    จากกรณีศกึษาในการวิจัยคร้ังนีจ้ะเห็นไดวา        การนําเอากระบวนการลําดบัชั้น 
เชิงวิเคราะหมาใชในการตัดสินใจเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมนั้น จะ
ชวยใหผูตัดสนิใจสามารถบอกถึงความสําคัญ     โดยเปรียบเทียบของปจจัยตางๆ 
ที่มีผลตอการตัดสินใจ และยังสามารถชวยใหผูตัดสนิใจบอกถึงกฎการจัดตาราง
การผลิตที่ควรจะเลือกภายใตปจจัยหนึ่งๆ โดยจะสามารถบอกวากฎการจัดตาราง
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การผลิตใดที่เหมาะสมที่สุด ในการจัดตารางการผลิตของโรงงานไดอยาง
เหมาะสม แมวาความสําคญัของปจจัยหรือความแตกตางของทางเลือกจะมีความ
แตกตางกันไมมาก  นอกจากนี้กระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะหยังชวยใหผู
ตัดสินใจสามารถตรวจสอบความสอดคลองของขอมูลไดอีกดวย  และในการวจิัย
นี้ยังไดนําเอาโปรแกรม IPSS มาชวยในการตัดสินใจใหรวดเร็วและแมนยําขึ้นดวย 

  ซ่ึงรูปแบบโครงสรางปญหาการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม
สําหรับโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กที่เปนกรณีศกึษานี ้ สามารถนําไปใชเปน
แนวทางสําหรับ การตัดสินใจเลือกวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม
สําหรับโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กอ่ืนๆได โดยอาจมีการปรับปรุงเกณฑการ
ตัดสินใจบางเกณฑ ทางเลือกในการตัดสินใจและน้ําหนักความสําคัญของปจจัย 
เพื่อความเหมาะสมกับสถานการณและขอจาํกัดตางๆของแตละโรงงาน นอกจาก 
นี้โรงงานอื่นๆ สามารถนํารูปแบบโครงสรางปญหานี้ไปเปนแบบอยางในการใช
งานสําหรับเลือกวิธีการและกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมได แตไมสามารถ
นําน้ําหนักความสําคัญที่ไดจากกรณีศึกษานี้ไปใชงานได เนื่องจากแตละโรงงาน
จะมีคุณลักษณะเฉพาะตัวทีแ่ตกตางกัน 

 
7.1.5 โปรแกรม IPSS เปนหนึ่งในซอฟตแวรการจดัตารางการผลิตและเปนระบบ

วิเคราะหการตดัสินใจแบบพหุเกณฑ ที่อยูบนพื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้น
เชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process) ที่เปนที่นยิมในปจจุบนั เปนวิธีการที่มี
ความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจทีใ่ชทั้งขอมูลที่วัดได และการ
ตัดสินใจจากผูตัดสินใจ นัน่คือ สามารถใชตัวแปรพหุเกณฑในผูตดัสินใจที่ตอง
เกี่ยวของกับเกณฑการตดัสินใจทั้งแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม 
(Subjective)  

  ดังนั้นโปรแกรม IPSS จึงมีความสามารถในการที่จะชวยใหผูตัดสนิใจ
ไดมาซึ่งการตดัสินใจที่เปนระบบดียิง่ขึ้น แตโปรแกรม IPSS ไมสามารถที่จะ
แทนที่การตดัสินใจของมนษุยได แมวาจะมีขอมูลที่สมบูรณแบบก็ตาม และไมได
เปนสิ่งที่ประกนัความถูกตองของคําตอบที่ได โดยเปนเพียงระบบสนบัสนุนการ
ตัดสินใจโดยผูเชี่ยวชาญและไมไดทําการตดัสินใจแตชวยสนับสนุน  ในการ
ตัดสินใจเทานัน้  
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  อยางไรก็ตาม ส่ิงสําคัญที่สุดในการตัดสนิใจเลือกวิธีและกฎการจดัตาราง
การผลิตที่เหมาะสมคือ ผูตัดสินใจหรือฝายวางแผนการผลิตจะตองมีความเชี่ยว 
ชาญในการวางแผนการผลิต รวมถึงตองมีความรูและความเขาใจในสภาพตางๆ
ของโรงงาน ไมวาจะเปนสมรรถภาพของเครื่องจักร กําลังการผลิต  ความสามารถ
ของพนักงาน   ปริมาณของวัตถุดิบและปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการวางแผนการผลิต
ของโรงงาน จึงจะทําใหการตัดสินใจเปนไปอยางถูกตองที่สุด 

 
7.1.6 หลังจากที่ไดนําโปรแกรมสําเร็จรูปไปทดลองใชในการจัดตารางกรผลิตของ

โรงงานที่เปนกรณีศึกษาแลวปรากฏวาระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตใน
แตละวนัลดนอยลง  โดยจากเดิมในเวลาในการจดัตารางการผลิตประมาณ 60-90 
นาที  แตหลังจากที่ใชโปรแกรมสําเร็จรูปเขามาชวยแลวจะใชเวลาประมาณ 15-30 
นาทีเทานั้น 

 
7.1.7 หลังจากที่เจาหนาที่ฝายวางแผนการผลิตของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดทดลองใช

โปรแกรมสําเร็จรูป  รวมไปถึงผูบริหารของโรงงานลวนแลวแตมีความพึงพอใจ
ในประสิทธิภาพของโปรแกรมและความสะดวกรวดเร็วในการจัดตารางการผลิต
  

 
7.2 ปญหาที่พบในการวิจัย 

 
 แมวากระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะหจะเปนกระบวนการที่มีประสิทธิภาพในการ

วิเคราะหปญหาการตัดสินใจ แตในการวจิัยพบวามีปญหาดังนี ้
 

 7.2.1   หากมีเกณฑตดัสินใจจํานวนมากตองมีการเปรียบเทียบมากและยากขึ้น หากผูตัด      
             สินใจไมเขาใจหลักการวิเคราะหปญหาจะทําใหสับสนในการเปรียบเทียบ ทําให   
             ขอมูลที่ไดอาจไมสอดคลองกันเทาที่ควร  
 7.2.2   ผูที่จะตัดสินใจหรือผูที่จะตอบแบบสอบถามในการใหน้ําหนกัของปจจัย     ขาด  
            ความ รูความเขาใจในวางแผนการผลิต  รวมถึงความเขาใจในสภาพตางๆ ของ  
            โรงงาน 
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7.2.3    เวลามาตรฐานของการทํางานในแตละผลิตภัณฑ      ของทางโรงงานที่เปน  
            กรณีศกึษานัน้มีความคลาดเคลื่อนจากความเปนจริง จึงจําเปนตองมีการจัดทาํ  
             เวลามาตรฐานของในการทํางานของแตละผลิตภัณฑขึ้นมาใหม 
 7.3.4   โรงงานที่เปนกรณีศกึษาเปนโรงงานที่มีการผลิตแบบ    Make to Order      จึงเปน  
             การยากในการวางแผนการผลิต เพราะคําส่ังซ้ือมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา  
             ประกอบกับโรงงานที่เปนกรณีศกึษามีผลิตภัณฑเปนจํานวนมาก 

 
 
7.3 ขอเสนอแนะ 

 
 7.3.1 จากทีก่ลาวมาแลวขางตนนั้นวิทยานิพนธฉบับนี ้     มีวัตถุประสงคเพื่อ

ทําการศึกษาถงึผลกระทบของความไมแนนอนที่มีตอการจัดตารางการผลิต ได 
แก   กรณีเครือ่งจักรเสีย  ซ่ึงไดทําการสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการจัดตาราง/
เปลี่ยนตารางการผลิต  ดังนั้น  โปรแกรมนี้สามารถที่จะนําไปพัฒนาเพื่อใชใน
ระบบการผลิตจริงตอไป  โดยนําไปชวยในการวางแผนการจัดตารางการผลิต  
ซ่ึงถาหากเกิดกรณีเครื่องจักรเสียขึ้น  สามารถที่จะเปลี่ยนตารางการผลิตเพื่อให
สอดคลองกับระบบการผลิตที่เปนอยูได  อาจจะนําไปใชในกรณีมีงานเรงดวน  
มีงานอื่นแทรกเขามา  หรือมีการเพิ่ม/ลดงานบางงาน 

 
 7.3.2    รูปแบบปญหาของกระบวนการลาํดับชั้นเชิงวิเคราะห     และขอมูลที่ไดจากการ

วิจัยนี้เปนเพียงกรณีศึกษาของการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมของ
โรงงานแหงหนึ่งเทานั้น การตัดสินใจเลือกกฎการจัดตารางการผลิตสําหรับ
โรงงานอื่นๆจะมีความแตกตางในแตละโรงงาน อันเนื่องมาจากความแตกตาง
ในลักษณะเฉพาะของแตละโรงงาน ดังนั้นการนําผลการวิจยัไปประยุกตใชกับ
อ่ืนๆ อาจตองมีการปรับปรุงปจจัยหรือทางเลือก เพื่อใหเหมาะสมกับ
ลักษณะเฉพาะของแตละบริษัท 

 
 7.3.3   ในการออกแบบสอบถามที่จะใหผูตัดสินใจตอบ   ควรตองมีการอธิบายถึงวิธีการ 

ตอบแบบสอบถาม และวิธีของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และแจกแจง
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ปจจัยตางๆ ที่จะใชเปนโครงสรางลําดับชั้นใหชัดเจน เพื่อผูตัดสินใจจะไดทราบ
ถึงกระบวนการในการประเมินที่ถูกตองและเปนไปในแนวทางเดียวกนั 

 
 7.3.4    ผูที่จะตัดสินใจหรอืผูที่จะตอบแบบสอบถาม     จะตองเปนผูที่มีความเชี่ยวชาญ

ในการวางแผนการผลิต รวมถึงตองมีความรูและความเขาใจในสภาพตางๆ ของ
โรงงาน ไมวาจะเปนสมรรถภาพของเครื่องจักร  กําลังการผลิต  ความสามารถ
ของพนักงาน   ปริมาณของวัตถุดิบและปจจยัตางๆ ที่มีผลตอการวางแผนการ
ผลิตของโรงงาน  

 
 7.3.5  จากผลของการวิจัยจะเห็นวา     ผูตัดสินใจใหความสําคัญแตกตางกันในแตละ 

ปจจัย   ทําใหน้ําหนกัของทางเลือกบางทางเลือกมีคาใกลเคียงกัน 
  โดยผลการวิเคราะหน้ําหนักของปจจัยขึ้นกับการตัดสินใจของผูมีอํานาจ

ตัดสินใจแตการเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่ดีขึ้นอยูกับการ
ปรับเปลี่ยนคาผลตางของตัววัดประสิทธิภาพตารางการผลิต เมื่อใชวิธีการที่
ตางกัน โดยปรับเปลี่ยนเปนสเกล (Scale) ของการวิเคราะหแบบลําดับขั้น 
(Analytical Hierarchy Process, AHP) 

 
7.3.6 โปรแกรม IPSS เปนหนึ่งในระบบวิเคราะหการตัดสินใจแบบ พหุเกณฑที่อยูบน

พื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process) 
ซ่ึงเปนวิธีการที่มีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจ  ดังนั้น
โปรแกรม  IPSS  จึงเหมาะที่จะชวยใหผูตัดสินใจไดมาซึ่งการตัดสินใจที่เปน
ระบบดียิ่งขึน้ 

 
 7.3.7  จากการที่ไดนําโปรแกรม IPSS ไปใชในการจดัตารางการผลิต พบวาผูใชงาน 

                   ควรมีพื้นดานการผลิตและคอมพิวเตอร เพราะในการใชงานและการปอนขอมูล
      ของโปรแกรม  IPSS คอนขางมีความซับซอน 
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แบบสอบถามเปรียบเทียบระดับความสําคญัของปจจัยของการจัดตารางการผลิต 
 

เกณฑการใหคะแนนระดับความสําคัญมี 5 ระดับ ดังนี ้
- มีความสําคัญเทากัน (Equal Importance)      (1 คะแนน) 
- มีความสําคัญมากกวาปานกลาง (Moderate Importance)   (3 คะแนน) 
- มีความสําคัญมากกวามาก (Strong Importance)    (5 คะแนน) 
- มีความสําคัญมากกวาอยางเห็นไดชัด (Demonstrated Importance) (7 คะแนน) 
- มีความสําคัญมากกวาเปนอยางยิ่ง (Extreme Importance)  (9 คะแนน) 

 

ตัววดัผล (Measures of Performance) ที่นํามาเปรียบเทียบมี 6 ขอดังนี ้
-   Total Flow Times เวลาทํางานรวม Work in process 
-   Total Earliness เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (เกิดสินคาคงคลัง) 
-   Total Tardiness เวลารวมงานลาชา 
-   No. Of Tardy Jobs จํานวนงานลาชา 

 
 

คําถาม 
 

จงเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของปจจัยตางๆแบบเปนคู 
 
1)  ทานใหความสําคัญกับ “Total Flow Time” มากกวา “Total Earliness” เทาไร 

1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3   

 
2)  ทานใหความสําคัญกับ “Total Flow Time” มากกวา “Total Tardiness” เทาไร 

1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3   
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3) ทานใหความสําคัญกับ “Total Flow Time” มากกวา “No. Of Tardy Jobs” เทาไร 
1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3  
   

4)   ทานใหความสําคัญกับ “Total Earliness” มากกวา “Total Tardiness” เทาไร 
1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3  
  

5) ทานใหความสําคัญกับ “Total Earliness” มากกวา “No. Of Tardy Jobs” เทาไร 
1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3   
 

6) ทานใหความสําคัญกับ “Total Tardiness” มากกวา “No. Of Tardy Jobs” เทาไร 
1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3  
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ประวัติผูเขียน 
 

ชื่อ – นามสกุล          นายธนกฤต  แกวนุย 
ประวัติการศึกษา         - ระดับปริญญาตรี     วิศวกรรมศาสตร (วศ.บ.)  สาขาวิศวกรรมคอมพิวเตอร 
                                                                      มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย                              
 
ตําแหนงและสถานที่ทํางานปจจุบัน 

 
                      2546 – ปจจุบนั   ครูปฏิบัติการ ภาควิชาวิศวกรรมคอมพิวเตอร 
                                                         คณะวศิวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลยัธุรกิจบัณฑิตย 

          2547 – ปจจุบัน   ที่ปรึกษา หจก.ไทยวัฒนาอคีวิปเมนทคลีนล่ี 
                                   2550 – ปจจุบัน   กรรมการฝายวิชาการและเทคโนโลยี 
                                                          สมาคมโลจิสติกส และการผลิต (TLAPS) 
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	  กฎและวิธีที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตนั้นมีทั้งหมด 5 แบบ ได้แก่   กฎ  EDD,  กฎ MWKRS,  กฎ SSPT,  กฎATC และ กฎ MPWT  โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการคำนวณตามกฎการจัดตารางการผลิต ดังที่กล่าวไว้ในบทที่ 4    
	 6.2.3   วัตถุประสงค์ในการจัดตารางการผลิต 
	 
	   วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตในการทดลองเป็นแบบพหุเกณฑ์ (Muti-objective Scheduling) โดยพิจารณาจากตัววัดผล ดังต่อไปนี้ 
	  ข้อมูลที่ใช้ในการทดลองมีลักษณะของข้อมูล ดังต่อไปนี้ 

	6.3.4     คำนวณหาค่าตัววัดผล  


	 หลังจากได้ข้อมูลผลจากการทดลองแล้ว จึงทำการวิเคราะห์ความแปรปรวนเนื่องจาก ปัจจัยจากกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต โดยสามารถเขียนสมการแสดงความแปรผันของตัวแปรตามได้ดังนี้ 
	  
	 
	6.5   ผลการทดลอง 
	 
	  จากผลการทดลองที่ได้  เมื่อนำไปวิเคราะห์ด้วยวิธีทางสถิติได้ผลดังต่อไปนี้ 
	ตารางที่ 6.1 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต 
	                         ที่มีผลกระทบต่อเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย 
	 
	ภาพที่ 6.2   ภาพแสดงผลการวิเคราะห์ Fisher ’s pairwise comparisons ของ 
	                                    กฎการจัดตารางการผลิตที่มีผลต่อค่าน้ำหนักรวมของการประเมิน                                           ประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 
	 
	จากภาพที่ 6.2 เป็นภาพแสดงความแตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญ ซึ่งเป็นวิธีการเปรียบ เทียบเชิงซ้อนด้วยวิธี Fisher ’s pairwise comparisons  สำหรับปัจจัยคือ กฎการจัดตารางการผลิต ซึ่งมีระดับปัจจัย 5 ระดับ คือ กฎ EDD, กฎ MWKRS, กฎ SSPT,  กฎ ATC และ กฎ MPWT  ซึ่งมีความแตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญ ซึ่งได้ผลดังนี้ 
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