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บทคัดยอ 
 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหากฎและวิธีการจัดตารางผลิตที่เหมาะสมที่สุดสําหรับ
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา  โดยการนําเอากระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy 
Process, AHP) ซ่ึงเปนเครื่องมือเพื่อชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria 
Decision Making, MCDM)  

 โรงงานที่เปนกรณีศกึษาเปนโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก แผงกันแดด ช้ันวางสินคา และ    
ตูแชเครื่องดื่ม โดยมีกระบวนการผลิตหลักดังนี้ กระบวนการตัด การเชื่อม การประกอบ และการ  
อบพนสี อยางไรก็ตามในงานวิจยันีจ้ะมุงเนนศึกษาการจดัตารางการผลิตเฉพาะขั้นตอนการอบพนส ี

 นอกจากนี้ในงานวิจยันีย้ังไดนําโปรแกรม Dr. Chatpon M.’s Interactive Production 
Scheduling & Sequencing Software (IPSS)  ซ่ึงโปรแกรมดังกลาวเปนโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตซ่ึงนําระบบวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑมาใช โดยวัตถุประสงคของการจัดตารางการ
ผลิตซ่ึงแบบพหุเกณฑจะพิจารณาจากตวัวดัผลดังตอไปนี้ 1. ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total 
Flow Time)  2. เวลารวมทีง่านจะเสร็จกอน (Total Earliness) 3. ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน 
(Total Tardiness) 4. จํานวนลาชา (No. of Tardy Jobs) กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในการ
ทดลองมี 5 วิธี ไดแก ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ 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)  

 ผลการใชงานโปรแกรม IPSS สามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได 66.67% 
และจากการวเิคราะหแบบพหุเกณฑผลพบวา กฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงานที่
เปนกรณีศกึษาในงานวิจยันี ้ คือ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT ซ่ึงมีประสิทธิภาพ
รวมโดยพจิารณาจากพหุเกณฑดกีวากฎทีใ่ชอยูในปจจุบนั คอื กฎ EDD อยางมีนัยสําคัญที่ 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  ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 
 

 ปจจัยที่สําคัญในการผลิตและดําเนินธุรกิจในสภาวะการแขงขันที่รุนแรงไดแก ตนทุน  
การบริการ และความรวดเรว็ในการสงมอบ การจัดลําดบัการผลิตและการจัดตารางการผลิตที่ดี จึง
เปนสวนสําคญัอยางยิ่งในการทําใหบรรลุวัตถุประสงคเหลานั้น รวมถึงการใชทรัพยากรหรือ
วัตถุดิบที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 

 ปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาเปนปญหาสําคัญที่มีผลกระทบตอ
ความเชื่อมั่นของลูกคาที่มีตอโรงงานผูผลิต ภาพพจนของธุรกิจอุตสาหกรรม และการสูญเสียโอกาส
ในผลิตสินคาเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา วิธีการที่มีประสิทธิภาพในแกปญหาการสง
มอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาคือ การจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) เพื่อใหสามารถปรับเปลี่ยน
ตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนที่พบในการผลิต เนื่องจากวิธีการจดัตารางการผลิต
สามารถทําไดหลายวิธีจึงจําเปนตองอาศัยกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy 
Process: AHP) เปนหนึง่ในเครื่องมือเพื่อชวยวิเคราะหการตดัสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple-
Criteria Decision-Making)  

 
 กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) เปนหนึ่งใน

เครื่องมือเพื่อชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple-Criteria Decision-Making) 
ประโยชนของ AHP คือการที่สามารถใชตัวแปรแบบพหุเกณฑในผูตัดสินใจที่ตองเกี่ยวของกบั
เกณฑการตัดสินใจทั้งแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม (Subjective) ในการประเมิน
ทางเลือกเพื่อใหไดมาซึ่งการตัดสินใจ AHP เปนกระบวนการที่ไมสลับซับซอนซ่ึงถูกออกแบบมา
เพื่อวิเคราะหปญหาที่ซับซอน AHP ยังสามารถแสดงถึงลําดับความสําคัญของเกณฑและทางเลอืก
ซ่ึงไดมาจากการเปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Relative Comparisons) แทนที่การใหคะแนนเปน
ตัวเลขตามความพอใจ    ซ่ึงมีความยากกวาและมีความเบี่ยงเบนสูง AHP ยังสามารถแสดงวิธีการวดั 
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และแปลผลความสอดคลอง (Consistency) ของการตัดสินใจ วิธีการสังเคราะหแงมุมอันหลากหลาย
ของปญหาที่ซับซอนไปสูผลลัพธที่เปนหนึง่เดียว และวธีิการในการคนหากรณีที่ผลลัพธจะเปลี่ยน 
แปลงถาขอมูลและการตัดสนิใจเปลีย่นไป 

โดยงานวิจยันีแ้บงออกเปน 2 สวน ไดแก 
 สวนแรก คือ การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจดัตารางการผลิตใหกับ

โรงงานที่เปนกรณีศึกษาและเปรียบเทยีบกับวิธีการจดัตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา 

 สวนที่สอง   คือ    การวิเคราะหทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดในการจดัตารางการผลิต โดย
การใชกระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) เนื่องจากทางเลอืก
ที่ไดจากสวนแรก แตละทางเลือกนั้นมีขอดีแตกตางกัน 

 
1.2   วตัถุประสงคของงานวิจัย 

 
 วัตถุประสงคทั่วไปของงานวิจัยนี้คือ 
 1.2.1      การนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาชวยในการจัดตารางการผลิตใหกับ  
    โรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดยใชกฎการจัดตารางการผลิตหลายๆวิธีเพื่อหา      
   ประสิทธิภาพของแตละวิธี       เนื่องจากกฎและวิธีการจดัตารางการผลิตนั้นม ี
  หลายวิธี ซ่ึงแตละวิธีก็มีความซับซอน ประกอบกับในกรณีที่มีจํานวนผลิตภัณฑ
  หลายผลิตภัณฑ ทําใหเปนการยากที่จะจัดตารางการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ          
  จึงจําเปนจะตองนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาชวยในการจัดตารางการ 
  ผลิต 

1.2.2      การนํากระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) 
  มาหาวิธีการจดัตารางการผลิตที่เหมาะที่สุด ตามเกณฑการตัดสินใจ ของโรงงานที่
  เปนกรณีศกึษาเนื่องจากแตละทางเลือกนัน้มีขอดีแตกตางกัน 

 
1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 

 
 1.3.1 ในการทําวิทยานิพนธนี้ จะศกึษาเฉพาะตารางการผลิตในสวนของแผนกอบพนสี

เทานั้น   โดยเก็บขอมูลในชวงเดือนมิถุนายน 2549- เดือนกรกฎาคม 2549 
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 1.3.2    สามารถเปรียบเทียบผลการจัดลําดับการผลิตและการจดัตารางการผลิตตามกฎ
และวิธีการ (Algorithm) ตางๆ ไดแก การจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ EDD, กฎ MWKRS, กฎ 
SSPT, กฎ ATC และ กฎ MPWT โดยเปนวิธีการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย เพื่อใหสามารถ
เลือก       กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และ เหมาะสมกับวตัถุประสงคของ
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 1.3.3 การศึกษานี้เปนการหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม      โดยการนําเอา
กระบวนการวเิคราะห    การตัดสินใจแบบพหุเกณฑมาชวยในการหาวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ
หลายเกณฑการตัดสินใจ ซ่ึงตัวช้ีวดัจะไดมาจากการตอบแบบสอบถามของผูบริหารโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา โดยไดตวัช้ีวดัตางๆ ดังนี้  

  

1.3.3.1   ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total Flow Time) 
1.3.3.2   เวลารวมที่งานจะเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness) 
1.3.3.3   ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) 
1.3.3.4   จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 

 
1.4   ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 

 
 1.4.1  สํารวจและศกึษาทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่กีย่วของ 
 1.4.2   ศึกษากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบนั 
 1.4.3  ศึกษาและเลือกกระบวนการวิเคราะหการตดัสินใจแบบพหุเกณฑ  
 1.4.4  ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตในแผนกอบพนสี ในโรงงานที่เปนกรณีศกึษา

ตั้งแตรับใบสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งสามารถปอนวัสดุใหกับหนวยผลิตได รวมถึงศึกษาการจดั
ตารางการผลิตของโรงงานในปจจุบัน การเก็บขอมูล  แบบฟอรมตางๆ ที่ใช เชน แบบฟอรมคําส่ัง
ซ้ือของลูกคา แบบฟอรมใบสั่งผลิต และเอกสารกํากับงานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอน 
ตลอดจนการไหลของขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 

 1.4.5  ทําการทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตแบบพหุเกณฑ โดยมีขั้นตอนดังนี ้
 1.4.5.1 ใชขอมูลเกี่ยวกับงาน (job) ขั้นตอนการทํางาน (operation)  เครื่องจักร 

(machine) เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน (processing time) วันและ
เวลากําหนดสงมอบ (due date) และเสนทางการไหลของงาน (route) จาก
วิธีการสุม 
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 1.4.5.2  สรางฐานขอมูลเพื่อรองรับตารางการผลิตที่ได 
1.4.5.3 ทดลองจัดตารางการผลิตดวยกฎการจัดตารางการผลิตแบบพหุเกณฑ ดวย

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชโปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบ  

1.4.5.4   คาํนวณหาคาตัววดัผลตางๆ 
1.4.5.5   ใชกระบวนการวเิคราะหการตดัสินใจแบบพหเุกณฑ   เพื่อเลือกวิธีการจดั  

ตารางการผลิตที่เหมาะสมทีสุ่ด 
 1.4.6  วิเคราะหขอมูลและประเมินผลตารางการผลิตที่ได 
 1.4.7  สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 1.4.8  จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 
 1.5.1  ทําใหไดตารางการผลิตที่บรรลุตัววัดผลแบบหลายเกณฑวัตถุประสงค โดยจะมี  
            ตัววดัผลตางๆ  
 1.5.2  ทําใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาตามรูปแบบและจํานวนที่ตอง   
            การและสามารถสงสินคาไดทันกําหนดเวลา 
 1.5.3  ลดเวลาในการจัดลําดับการผลิตและการจดัตารางการผลิต ซ่ึงเปนขั้นตอนหนึ่งใน 
  การวางแผนการผลิตได ทั้งนี้เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความยุงยากในการจัด 
  ตารางการผลิตอันเนื่องจากความตอง 
 1.5.4  สามารถจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพตามรูปแบบและจํานวนสนิคาในแต 
  ละรูปแบบทีห่ลากหลายตามวัตถุประสงค และสอดคลองกับสภาพการผลิตจริง  
  รวมถึงสามารถจัดตารางการผลิตในแตละเครื่องจักรตามชวงเวลาการทํางานจริง  
  ได  
 1.5.5  เปนแนวทางสําหรับการประยุกตใชทฤษฎีและหลักการของการวางแผนความ 
  ตอง การวัสดแุละการจดัตารางการผลิตในอุตสาหกรรมประเภทอื่นๆ ตอไป  
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บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจดัตาราง

การผลิต(Scheduling) การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ และการนาํการวิเคราะหแบบลําดับขั้น 
(Analytical Hierarchy Process, AHP)  มาใชในการกําหนดวัตถุประสงคในจัดตารางการผลิตแบบ
หลายเกณฑ  เพื่อใหไดวิธีการที่ดีที่สุดในการจัดตารางการผลิต (Scheduling)    รวมทัง้งานวิจยัตางๆ 
ที่เกี่ยวของ   
  

2.1   แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจดัลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
  

 การจัดตารางการผลิตเปนการแยกประเภทและปริมาณสินคาออกมาใหชัดเจนวา  ใครจะ
เปนผูทํา จะใชเครื่องจักรเครื่องใดจะเริ่มทํางานวันไหน ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจาํนวน
เทาใด กลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ เปนการจัดเตรียมตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึง
อาจจะเปนคนงานหรือเครื่องจักรอุปกรณ ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจดั
ตารางการผลิตมีความเกีย่วของกับแบบจําลองทางคณิตศาสตร การพัฒนาแบบจําลองที่ใชในการจัด
ตารางการผลิต รวมถึงเทคนิคตางๆ ที่ใชในการแกปญหาที่เกี่ยวของโดยเนนการวิเคราะหเชิง
ปริมาณ      การวิเคราะหเชิงปริมาณเริม่ตั้งแตการแปลงเปาหมายในการตัดสินใจไปเปนฟงกชัน
เปาหมาย (objective function)    และการแปลงขอจํากดัตางๆ ในการตัดสินใจไปเปนขอจํากัดใน
แบบจําลอง โดยทัว่ไปเปาหมายในการตัดสินใจที่เกีย่วของในการจัดลําดับการผลิตและการจัด
ตารางการผลิต ไดแก 

 

•   การตอบสนองที่รวดเร็วตอความตองการของลูกคา 
•   การสงมอบผลิตภัณฑทนัตามเวลาที่ลูกคากําหนดเปนตน 
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 Baker ไดใหคําจํากดัความของการจัดตารางการผลิต (Scheduling)  วาเปนการใช
ทรัพยากรที่มอียูเพื่อทํางานที่ไดรับมอบหมายในสถานการณตางๆ  โดยทั่วไปแลวในทางทฤษฎีการ
จัดตารางการผลิตมีปจจัยที่ตองพิจารณาดังตอไปนี ้(Baker,1974) 

 
2.1.1  ตัวแปรหรือพารามิเตอร 

  
ในการจดัตารางการผลิต จะตองมีตวัแปรหรือพารามิเตอรพื้นฐานที่เกี่ยวของกับ

การจัดตารางการผลิตดวยทุกครั้ง ตัวแปรพืน้ฐานมีดังตอไปนี ้
 

1)   เวลางานเสร็จสิ้น (Complete Time)  หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน  i      
       นั้นๆถูกแทนดวยสัญลักษณ Ci   
2)   เวลาดําเนนิงาน (Process Time)    หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางาน  i   นั้นๆ  ที่  
      ทรัพยากร j แทนดวยสัญลักษณ Tij 

3)   เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time)  หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน i   
     นั้นๆ แทนดวยสัญลักษณ ri

4)   เวลากําหนดสง (Due Date)   หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จสิ้นการทํางาน   i    
     นั้นๆ แทนดวยสัญลักษณ Di 

 
 2.1.2   เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 

 
เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตหมายถึง   การจัดตาราง

การผลิตนั้นๆ วามีวัตถุประสงคอยางไร  เชน  ตองการสงมอบงานใหทนัตาม
กําหนดเวลา  มีอัตราการ ใชงานเครื่องจักรมากที่สุด   เปนตน      วัตถุประสงคโดยทัว่ไป
สําหรับการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนกตามตัววัดผลไดดังรายละเอยีดตอไปนี ้
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1)  เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาการไหลของ  
 งานในระบบสามารถหาคาไดตามสมการที่ 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 พรอมที่จะทํางาน 

N หมายถึง จํานวนงานทั้งหมด 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลา

การไหลของงานโดยเฉลี่ยต่าํ 
 

2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาสายของงานใน
 ระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 2.2 

 

                           ∑
=

∗=
n

j
jL

n
L

1

1                                              (2.2) 

 
โดยที ่     Lj   =  Cj  -  dj 
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Lj หมายถึง ระยะเวลาที่งานเสรจ็กอนหรือหลังเวลา กําหนดสงงาน   

Cj หมายถึง เวลาเสร็จงานของงาน j 

dj หมายถึง เวลากําหนดสงงาน j 

n หมายถึง จํานวนงานทั้งหมด 

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลา
สายของงานโดยเฉลี่ยต่ํา 

 
3) เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของงานใน
 ระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 2.3 

 

                         ∑
=

∗=
n

j
jT

n
T

1

1                                               (2.3) 

 
 โดยที ่           Tj  = max{0, Lj } 

          Lj      หมายถึง ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังเวลา  
                  กําหนดสงงาน 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหได

คาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ํา 
 

4) จํานวนงานลาชา หมายถึง จํานวนงานที่สงมอบไมทันเวลากําหนดสง
 มอบสามารถหาคาไดตามสมการที่ 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 
 

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ   เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคา
จํานวนงานลาชาต่ํา 

 
 2.1.3   ขอจํากัดในการจัดตารางการผลติ (Constrain) 

 
ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือเงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการ

ผลิต มีหลายอยางดวยกนั เชน 
 

1) ลําดับการดําเนินการ (Precedence)  
งานแตละงานนั้นมีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู    ดังนัน้ในการจัด

ตารางการผลิต การทํางานขัน้ตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถดัไป โดยไม
สามารถจัดขามขั้นตอนได  

 
2) การทดแทนกนัไดของทรัพยากร (Resource Replacement)  

โดยทั่วไปในการผลิต จะมีทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกันได 
ดังนั้นการจัดตารางการผลิต ถาหากมีทรัพยากรบางตัวไมวาง ก็สามารถนํา
ทรัพยากรตวัอ่ืนๆ ที่สามารถทดแทนไดและวางอยูมาทาํงานแทน ทําใหไดตาราง
การผลิตที่มี     ประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
3)     เงื่อนไขการแกปญหาเมื่อเกดิการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนิน 
การ(Resume/Repeat) เมื่อทรัพยากรเกดิการหยุดขึ้นมา  งานที่ทรัพยากรนั้นทําอยู
ตองเริ่มตนทําใหม(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume) 

 
4)    อ่ืนๆ เชน การอนญุาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากร

 ไดหรือไม (Preemption) เปนตน 
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 เปาหมายของการตัดสินใจทีม่ีความสําคัญมากในการกําหนดงานการผลิต  คือ     
 1. การใชประโยชนจากทรพัยากรการผลติอยางมีประสิทธิภาพ  

  2. การตอบสนองความตองการอยางรวดเรว็ 
  3. มีความสอดคลองกับกําหนดเวลาสิ้นสุด 
 

 โดยมากตนทนุการผลิตที่สําคัญมักจะสัมพันธกับตัววัดประสิทธิภาพของระบบเหลานี้ 
เชน เวลาวางของเครื่องจักร  การรอคอยงาน การลาชาของงาน  ที่สามารถนํามาคิดเปนตนทุนของ
ระบบการผลิตโดยรวมได ฉะนั้นถาเราจดัการและควบคุมใหตนทนุทีเ่กิดขึ้นเหลานีม้ีคาลดลงก็จะ
ทําใหตนทนุของระบบการผลิตลดลงไดอยางมาก 
  

 ฉะนั้นจึงสามารถบอกไดวาปญหาของการกําหนดงานการผลิตจึงเปนปญหาการ
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 ภาพแสดงวิธีการในการจดัตารางการผลิตแบบตางๆ 
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2.1.4.1   วิธีบรานชแอนดบาวด (Branch and Bound Algorithm) 
 

วิธีการนี้ประกอบไปดวย 2 ขั้นตอน คือ   การบรานช (branching) เปน 
กระบวนการแบงสวนของปญหาที่มีขนาดใหญออกเปนปญหายอยซ่ึงมากกวา 2 ปญหายอยขึน้ไป 
และการบาวด (bounding) เปนกระบวนการของการคํานวณโลเวอรบาวด (lower bound) ที่ดีที่สุด
ของปญหายอยนั้น ประสิทธิผลจะขึ้นอยูกับโลเวอรบาวดที่ดีซ่ึงจะทําใหไดผลลัพธที่ดีที่สุด  (Baker, 
1974: 55) ดังภาพที ่ 2.2  
   กระบวนการบรานช เปนกระบวนการแทนที่ปญหาทีม่ีขนาดใหญดวย
ปญหายอยซ่ึงมีลักษณะดังนี ้
   1. ปญหายอยมีหลายลักษณะเมื่อรวมปญหายอยทกุกรณีแลวจะไดปญหา
เดิม (exhaustive) และเปนปญหาที่ไมเกดิรวมกัน (mutually exclusive)  

2.   เมื่อเราแกปญหายอยจะเปนการแกปญหาเดิมบางสวนดวย 
3.   ปญหายอยมีขนาดเล็กกวาปญหาเดิม 
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 ภาพที ่2.2 ภาพแสดงวิธีบรานชแอนดบาวด (Baker, 1974: 56) 
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 จากภาพที ่2.2 กําหนดให P0 เปนปญหาซึ่งประกอบดวยข้ันตอนการทาํงาน (operation)              
ซ่ึงสามารถนํามาจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟหรือตารางการผลิตแบบนอนดีเลยไดจาํนวน n ขั้น 
ตอน และ P0 สามารถแยกออกเปนปญหายอยได n ปญหา ดังนัน้ PPS

1 จะเปนปญหายอยของ P0

  
 หลังจากผานกระบวนการบรานชแลว จะไดโครงสรางของปญหาที่มีลักษณะเหมือน

โครงสรางของตนไม ซ่ึงประกอบดวยตารางการผลิตที่สอดคลองกับเงื่อนไขของการผลิต  
 สําหรับเทคนิคในการบรานช (branching) นั้นมีสองแบบคือ แบบแรกเปนกระบวนการ

เลือกแยกปญหายอยออกจาก node ที่ใหคาโลเวอรบาวดต่ําที่สุดโดยการพิจารณาเปรียบเทียบกบักิ่ง 
(branch) หนึง่ไปยังอีกกิ่งหนึ่งจนครบทุกกิ่ง สวนแบบที่สองเปนกระบวนการแยกปญหายอยออก
จาก node ที่ใหคาโลเวอรบาวดต่ําที่สุดโดยการพิจารณา เปรียบเทียบกบักิ่งที่เปนกิ่งชดุเดียวกนัหรือ
เปนกิ่งทีแ่ยกออกจาก node ที่ระดับบนหรือระดับกอนหนาระดับที่พจิารณาเดยีวกัน จนถึงระดับที ่n 
จะไดรับคําตอบ (Trial Solution) ซ่ึงเปน   ตารางการผลิตที่ประกอบดวยข้ันตอนการทํางาน 
(operation) ครบทุกขั้นตอน  
 
ตารางที่  2.1 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเทคนิคในการบรานช 
 

แบบแรก แบบที่สอง 
1.  มีปญหายอยทีถู่กแยกออกมามาก 1.  มีปญหายอยทีถู่กแยกออกมานอยกวา 
2.  การคนหาคําตอบใชเวลามากกวา 2.  การคนหาคําตอบใชเวลานอยกวา 
3.  ใหคําตอบที่ใกลเคียงกับคําตอบ 
    ที่ดีที่สุด (Optimum) มากกวา 

3.  ใหคาํตอบที่ใกลเคียงกับคําตอบที่ดี
ที่สุด (Optimum) นอยกวา 

4.  มีจํานวนกิ่งมาก 4.  มีจํานวนกิ่งนอย 
 

 ในงานวิจยันี้ใชวิธีบรานชแอนดบาวดในลักษณะที่แยกปญหายอยออกจาก node ที่ใหคา
โลเวอรบาวดต่ําที่สุดโดยการพิจารณาเปรยีบเทียบกับกิ่งที่เปนกิ่งชุดเดยีวกัน จนถึงระดับที ่ n จะ
ไดรับคําตอบ (Trial Solution) โดยไมมกีารคํานวณยอนกลับ เนื่องจากเปนวิธีการที่มีความยุงยาก
ซับซอนนอยกวาโดยมีปญหายอยที่ถูกแยกออกมานอยกวาและใชเวลาในการหาคําตอบหรือจัด
ตารางการผลิตนอยกวา  
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2)  วิธีการหาโลเวอรบาวด 
 

วิธีการหาโลเวอรบาวดเปนการประมาณคาตัววดัผลที่สามารถใชในการ
ประเมินปญหาเกี่ยวกับการสงมอบสินคาไมทันกําหนดเวลา ไดแก จาํนวนงานลาชา เวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ย และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย โดยทําการเปรียบเทียบและเลือก node ที่มีคาโลเวอร
บาวดนอยที่สุดตามลําดับความสําคัญของตัววดัผลดังนี ้ จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย ตามลาํดับ 
   วิธีการประมาณคาตัววัดผลทั้ง 3 ตัวดังกลาวเริ่มจากการประมาณคาเวลา
เร็วที่สุดที่คาดวางานจะแลวเสร็จจาก job-based bound ที่สามารถคํานวณไดจากตารางการผลิตที่จัด
แลวบางสวน (partial schedule) หรือ PSt และเซตของขั้นตอนการทํางานที่สามารถนํามาจัด ตาราง
การผลิตได (schedulable operations) หรือ St โดยในแตละขั้นตอนมีขัน้ตอนการทํางานบางขั้นตอน
ที่ยังไมไดจัดลงในตารางการผลิต สําหรับขั้นตอนการทาํงาน j ในเซตของขั้นตอนการทํางานที่

สามารถนํามาจัดตารางการผลิตได (schedulable operations) หรือ St ให σj แทนเวลาเริ่มตนไดเร็ว
ที่สุดของขั้นตอนการทํางาน และให Rj แทนผลรวมของเวลาการทํางานของขั้นตอนที่ยังไมไดจดัลง
ในตารางการผลิตของงาน (job) ที่สอดคลองกับขั้นตอนการทํางานที่กาํลังพิจารณาอยู   ดังนั้นงาน 

(job) ดังกลาวจะสามารถแลวเสร็จไดอยางเร็วที่เวลาเทากบั  σj + Rj  ซ่ึงสามารถเขียนตัวประมาณคา
เวลาแลวเสร็จของงานของขั้นตอนการทํางาน j ไดตามสมการ 

jjj
RCofEstimator +σ=    (2.5) 

 เมื่อ Cj คือเวลาที่งานแลวเสร็จ (Completion Time) 
ดังนั้นสามารถหาตัวประมาณคาของเวลาสายของงาน (Lj) ไดตามสมการ 

jjj
dCL −=      (2.6) 

 เมื่อ dj คือเวลากําหนดสงมอบงาน 
ดังนั้นสามารถหาตัวประมาณคาของเวลาลาชาของงาน (Tj) ไดตามสมการ 

( )
jj
L,0maxT =     (2.7) 

 เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean 
Tardiness) หาไดตามสมการ 
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j∑
==         (2.8) 

n

T

T

n

1j

j∑
==      (2.9) 

และสามารถหาตัวประมาณคาของจํานวนงานลาชา ไดตามสมการ 

∑
=
δ=

n

1j

jT
)T(N     (2.10) 

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

วิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมที่เสนอมีขัน้ตอนดังนี ้
 
ขั้นตอนที่ 1 เก็บคาตางๆ สําหรับการคํานวณของงานและเครื่องจักรปจจุบันและ  

เซตคาปจจุบันเปนคาของงานที่ถูกเลือก 
ขั้นตอนที่ 2 กําหนดคาเริ่มตน ไดแก คา MeanT = 0  คา MeanLate = 0  และ 

คา N = 0 
ขั้นตอนที่ 3   ทาํการวนลูปซ้ําจนครบทุกงาน แลวทําตอข้ันตอนที่ 7 
ขั้นตอนที่ 4 หาคาเวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน    หมายเลขเครื่องจักรของ 

ขั้นตอนการทาํงานและคาของเวลาแลวเสร็จของงานนี ้ กําหนดคา 
MeanLate = MeanLate + เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน + คา 
ผลรวมเวลาการทํางานที่เหลือของงานนี้ - เวลากําหนดสงมอบงาน 

ขั้นตอนที่ 5 เปรียบเทียบคาของตัวประมาณคาเวลาแลวเสร็จของงาน     กับเวลา 
กําหนดสงมอบงาน ถามีคามากกวาใหกําหนดคา MeanT = MeanT + 
เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน + คาผลรวมเวลาการทํางานที่
เหลือของงานนี้ – เวลากําหนดสงมอบงาน และกําหนดคา N = N + 1 
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ขั้นตอนที่ 6  เล่ือนพิจารณางานถัดไปและทําซํ้าขั้นตอนที่ 3 จนครบทุกงาน 
ขั้นตอนที่ 7  กําหนดคา   MeanLate = MeanLate / จํานวนงานทั้งหมด    และ

กําหนดคา MeanT = MeanT / จํานวนงานทัง้หมด 
  ขั้นตอนที่ 8 เซตคาตางๆ กลับเปนคาของงานและเครื่องจักรปจจุบนั 
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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 ภาพแสดงผังการไหลของวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหม (Chatpon M. ,2005 : 9-30) 
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2)  กระบวนการคํานวณยอนกลับ (Backtracking)  
 

หลังจากผานกระบวนการบรานช ซ่ึงเปนกระบวนการแยกปญหาจนถึง
ระดับที ่ n จนไดตารางการผลิตที่ประกอบดวยข้ันตอนการทํางานครบทุกขั้นตอนแลว ใช
กระบวนการคาํนวณยอนกลับเพื่อยอนกลับขึ้นไปเปรียบเทียบคาโลเวอรบาวด  ซ่ึงมีกรณีที่เปนไป
ได 2 กรณี คือ 

• คาโลเวอรบาวดของ node ที่ยอนกลับไปพจิารณามีคามากกวาคาของ 
Trial Solution ในกรณีนี ้node ที่กําลังพิจารณาอยูจะถูกตดัทิ้งจากการ
คํานวณ (fathomed) 

• คาโลเวอรบาวดของ node ที่ยอนกลับไปพจิารณามีคานอยกวาคาของ 
Trial Solution ในกรณีนี้ตองแยกปญหายอยจาก node นัน้ ตอไป (เรา
จะแยกปญหายอยตอไปเรื่อยๆ ถาโลเวอรบาวดของ node ยังไมถูก
ตัดทิ้งจากการคํานวณ) จนกระทั่งถึงระดับลางสุดครั้งใหมนั่นคือ ได
ผลลัพธหรือตารางการผลิตที่มีขั้นตอนการทํางานครบทุกขั้นตอน 
(Trial Solution) ซ่ึงเปนตารางการผลิตที่เปนผลลัพธจากการคํานวณ
คร้ังใหมเปรียบเทียบกับโลเวอรบาวดซ่ึงเปนตัวประมาณคาของ 
makespan ของ Trial Solution เดิม    แลวนําคาโลเวอรบาวดที่นอย
กวาไปเปรียบเทียบตามกระบวนการคํานวณยอนกลับตอไป  

กระบวนการคาํนวณยอนกลับ  (Backtracking)  จะดําเนนิตอไป    จน 
กระทั่งถึงระดบัที่ไมสามารถแยกปญหาออกเปนปญหายอยไดอีกและ node ตางๆ ไดถูกตัดทิ้งออก
จากการคํานวณทั้งหมด ซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตที่ดีที่สุด 
 

2)   ขอจํากัดของกระบวนการคํานวณยอนกลับ 
 

   สําหรับปญหาที่มีขนาดใหญ การคํานวณมีความยุงยากและตองใช
เวลานานในการคํานวณเพื่อหาตารางการผลิตแบบแอคทฟีที่ดีที่สุด  เราอาจเปลี่ยนจากการพิจารณา
เซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟไปเปนเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ซ่ึงเปนการลด
ความยุงยากและเวลาในการคํานวณเนื่องจากเซตของขั้นตอนการทํางาน (operation) ที่สามารถ
นํามาจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยมจีํานวนขัน้ตอนการทํางานนอยกวาเซตของ  ขั้นตอนการ
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ทํางานที่สามารถนํามาจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ อยางไรกต็ามการคํานวณตามกระบวนการ
คํานวณยอนกลับยังคงมีความยุงยากและตองใชเวลาในการคํานวณนานเกินกวาทีจ่ะนําไปใชในทาง
ปฏิบัติได ดังนั้นเราจึงใชวิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมกีารคํานวณยอนกลับซึ่งวิธีการบรานช
แอนดบาวดจะสิ้นสุดเมื่อพบผลลัพธที่เปนไปได (feasible solution) ที่เปนผลลัพธแรกและถือไดวา
เปนวิธีการฮวิริสติกวิธีหนึ่ง 

 
2.1.4.2   วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Procedures)   

 
วิธีนี้เปนการนาํกฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธที่นาพอใจของปญหา 

และวิธีที่ทําใหผลลัพธเปนที่นาพอใจนั้นไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธที่ดีที่สุด ซ่ึงวิธีการนี้
สามารถหาผลลัพธของปญหาที่มีขนาดใหญ โดยไมตองใชการคํานวณมากนัก (Baker, 1974: 195) 
กฎตางๆ ที่เปนฮิวริสติก ไดแก 
 

1)   กฎการจดัลําดับความสําคัญ (Priority Dispatching Rules) 
 

(1)   EDD (Earliest Due Date) 
 กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานของงานที่จะถึง  
  กําหนดเวลาสงงานเร็วที่สุด 

(2)   SPT (Shortest Processing Time)   
 กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มเีวลาการทํางานนอย  
 ที่สุด 

(3)   LPT (Longest Processing Time)   
 กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มเีวลาการทํางานมาก  
 ที่สุด 

 
2)   วิธีการสุม (Sampling Procedures) 

 
วิธีการนี้จะเลอืกวิธีการสุม ทั้งนี้ขึ้นอยูกับจํานวนขั้นตอนการทํางานดวย 

จํานวนตัวอยางจากการสุมทีม่ากกวาจะไดผลลัพธที่เขาใกลผลลัพธที่ดีมากกวาจํานวน   ตัวอยางที่
นอยกวา (Baker, 1974: 200)   
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3)   วิธีการสุมโดยใชความนาจะเปน (Probabilistic   Dispatching                       
        Procedures) 

 
เปนการนําคาความนาจะเปนมาใชในการหาผลลัพธที่ดีที่สุด ซ่ึงคลายกับ

วิธีการสุมตัวอยาง  (Sampling  Procedures) (Baker, 1974: 202) 
 

2.1.4.3   วิธีการทางคณิตศาสตร (Mathematical Approach) 
 

เปนการนําแบบจําลองทางดานคณิตศาสตรมาใชในการหาผลลัพธ ซ่ึง
ไดแก 

1)   การโปรแกรมเลขจํานวนเต็ม (Integer Programming) 
 

เปนวิธีการโปรแกรมเลขจํานวนเต็มเพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุดโดยสามารถ
รับประกันไดวา ผลลัพธที่ไดเปนผลลัพธที่ดีที่สุด (optimal solution)  (Baker, 1974: 206) 

 
2.1.4.4  การจัดงาน n ชนิดใหกับเครือ่ง m เครื่องที่วางขนานกัน 
 

                    ในหัวขอนี้ จะพิจารณาถึงการใชเครื่องจกัรหลายเครื่อง โดยที่
เครื่องจักรเหลานี้วางขนานกนั ซ่ึงกําหนดใหมีจํานวนเครื่อง m เครื่อง และในกรณนีี้จะอนุญาตให
งานใดก็ตาม สามารถเขาไปยังเครื่องจักรไดเพียงเครื่องเดียวเทานั้น โดยจะไมสามารถยายไปเครื่อง
อ่ืนได ปญหาที่จะนํามาพิจารณาคือ การเลือกใชเครื่องจักรและการจดัลําดับงาน สําหรับเครื่องจักร
แตละเครื่อง โดยมีจุดประสงคใหคาเฉลี่ยของเวลาในการทํางานมีคานอยที่สุด (minimize mean 
flow time) และเวลาในการทาํงานเสร็จรวม (make span: M) นอยที่สุดวธีิที่ใชหามีดังนี้ 
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                                                                                             เครื่องจักร m เครื่องวางขนานกัน 
 

ภาพที่ 2.4 ภาพแสดงทิศทางการเคลื่อนที่ของงานสูเครื่องจักรที่วางขนานกัน 
 

1) คาเฉลี่ยเวลางานที่มีคานอยทีสุ่ดสําหรับเครื่องจักร m เครื่องที่วาง
ขนานกัน (minimize mean flow-time on m processors) 

 
   โดยอาศัยการจัดลําดับงานแบบ SPT เราสามารถจะจัดแจกงานไปยัง
เครื่องจักรไดตามขั้นตอนดงัตอไปนี ้
 
 ขั้นตอนที่ 1 จัดลําดับงานทั้งหมดตาม SPT 
 ขั้นตอนที่ 2 นํารายชื่องานในรายการ มาจัดลงบนเครื่องจักรทีละงาน โดยเริ่มจากงานที่ใช
เวลานอยที่สุด 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 จะไดลําดับงานคือ 6-10-3-7-9-1-8-2-5-4 
 

 
 

ภาพที่ 2.5 ภาพแสดงเวลาของการจัดลําดบังานในหัวขอ 1) 
 
 จากภาพที่ 2.5 แสดงถึงการจดัตารางเวลาของงานตางๆ ที่ใหคาเฉลี่ยเวลางานนอยที่สุด 

กับ 8.1 ช่ัวโมง และเวลางานในการเสร็จงานเทากับ 18 ช่ัวโมง 
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2) ลดเวลาเสร็จงานรวมใหนอยลง สําหรับเครื่องจักร m เครื่องที่วาง
ขนานกัน ( reduce makespan on m Processors) 

 
   วิธีการที่ใชหาจะตรงกนัขามกับแบบ SPT กลาวคือ เราจะใชเวลาในการ
ทํางานที่ยาวทีสุ่ด (longest processing-time : LPT) เปนหลัก ดังมีขั้นตอนดังตอไปนี ้
 
  ขัน้ตอนที่ 1 จัดลําดับงาน n ชนิดตามลําดบั LPT 
  ขั้นตอนที่ 2 จัดตาราง จากรายการ LPT ลงบนเครื่อง จนถึงงานที่ใชเวลานอยที่สุด 
  ขัน้ตอนที่ 3 หลังจากทีไ่ดจัดตารางงานเรียบรอยแลว ใหจดัลําดบัขั้นตอนของงาน      
บนเครื่องจักรแตละเครื่องเสยีใหม โดยการสลับที่ของงาน จากตําแหนงทายสุดมาไวหนาสุด แลวจึง
เรียงลําดับงานแบบ SPT 
  จากตัวอยางทีไ่ดกลาวมาแลว 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 ดวยแผนภูมิแกนท และจากการสลบัที่ของลําดับงาน ในแตละเครื่องจะแสดง
ไวในรูปที่ 2.7  
  คาเฉลี่ยเวลางานในการจัดตารางเวลา จะมีคาเทากับ 8.1 ช่ัวโมง และเวลาในการเสร็จ
งานรวม (makespan) เทากับ 16 ช่ัวโมง ซ่ึงก็ไมอาจจะรบัรองไดวาจะเปนการจัดตารางเวลาที่ดี และ
เปนไปตามวัตถุประสงค จากรูปที่ 2.6 และ 2.7 จะเหน็วา มีเวลาวางเหลืออยู 2 ช่ัวโมง บนเครื่องจักร
ที่ 1 และ 1 ช่ัวโมงบนเครื่องจักรที่ 2  
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ภาพที่ 2.6 ภาพแสดงตารางเวลาของการจดัลําดับงานหลังขั้นตอนที่ 2 ในหวัขอ 2) 
   
 

 
 

ภาพที่ 2.7 ภาพแสดงตารางเวลาของการจดัลําดับงานหลังขั้นตอนที่ 3 ในหวัขอ  2) 
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  3)  ลดเวลาเสรจ็งานชาสูงสุดใหนอยลง สําหรับเครื่องจักร m เครื่องวาง
ขนานกัน(reduce maximum tardiness on m parallel processors ) 
 
   การจัดเรียงลําดับงานโดยวิธีนี้ จะใชหลักการแบบ EDD โดยแบงเปน
ขั้นตอนตางๆดังนี ้
 

 ขั้นตอนที่ 1 จดัลําดับงานแบบ EDD 
 ขั้นตอนที่ 2  นํางานจากรายงาน EDD มาจัดลงบนเครื่องจักรที่ละงาน โดยเรยีงลําดับ

จาก เวลางานที่นอยที่สุดไปหามากที่สุด 
 

 จากตัวอยางทีไ่ดมาดังกลาวมาแลว สามารถจัดตารางเวลางานแบบ EDD โดยเรียงลําดับ
งาน คือ 6-10-1-7-2-8-5-4-3-9 ดังแสดงในรูป 2.8 จะไดคาเฉลี่ยเวลางานที่เสร็จชากวากําหนดเวลา
เสร็จงานชาสุด คือ 6 ช่ัวโมง และ 4 ช่ัวโมงตามลําดับ สําหรับงานที่เสร็จไมทันกําหนดมี     จํานวน 
3 งาน 
 
 
งาน 
( i ) 

เวลาที่ใช 
( ti ) 

กําหนดสงงาน 
(di ) 

เวลาเสร็จกอนกําหนด 

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  ภาพแสดงตารางเวลาของการจดัลําดับงานในหัวขอ  3) 
 
  4)  ลดเวลาเสร็จงานที่ชากวากําหนด สําหรับเครื่องจักร m เครื่องที่วาง

ขนานกัน(reduce tardiness on m processors ) 
 
  การจัดลําดับงาน โดยใชคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนด (slack) มีขั้นตอนดังนี ้
 

 ขั้นตอนที่   1 จัดลําดับงานโดยเรียงจากคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนดที่นอยที่สุดกอน 
 ขั้นตอนที่ 2 นํางานจากรายงานของเวลาเสร็จงานกอนกําหนด มาจัดลงบนเครื่องทีละ

งานโดยเริ่มจากเวลานอยที่สุดกอน  
 

 จากตวัอยางดงักลาว สามารถจัดทําเปนตาราง โดยมีลําดบังานคือ 1-2-6-4-5-7-8-10  
ดังแสดงในรูปที่ 2.7 ไดคาเฉลี่ยเวลางานที่เสร็จชากวากําหนด เวลาเสร็จงานชาสุด คือ 1.3 ช่ัวโมง 
และ 5 ช่ัวโมงตามลําดับ สําหรับจํานวนงานที่เสร็จไมทนักําหนดมี 6 งาน 
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ภาพที่ 2.9 ภาพแสดงตารางเวลาของการจดัลําดับงานในขอ  4) 
 

 ตารางที่ 2.2 แสดงการเปรียบเทียบโดยใชกฎเกณฑตางๆ  ในการจัดตารางเวลางาน
สําหรับงานงาน n ชนิด บนเครื่องจักร m เครื่องที่วางขนานกัน 
 
วัตถุประสงค 
(คาต่ําสุด) 
 

วิธีที่ใชในการ
จัดลําดับ 

คาเฉลี่ยเวลา
งาน 
 
(F) 

เวลาเสร็จงาน
รวม 
 
(M) 

เวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด 
 
(Tmax) 

คาเฉลี่ยเวลา
งานที่เสร็จชา
กวากําหนด 
(T) 

คาเฉลี่ยเวลา
งานในระบบ 

คาเฉลี่ยเวลา 
งานมีคานอย
ที่สุด 

8.1 18 6 1.3 

เวลาเสร็จงาน
รวม 

รอเวลาเสร็จ
งานรวมให
นอยลง 

8.1 16 7 1.4 

เวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด 

ลดเวลาเสร็จ
งานชาสูงสุด 

8.9 16 4 0.6 

เวลาเสร็จงาน ลดเวลาเสร็จ
งานที่ชากวา
กําหนด 

10.1 16 5 1.3 
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2.2   แนวคิดเก่ียวกับการจัดตารางการผลติแบบโตตอบ (Interactive Production  

        Scheduling) 

 การจัดตารางการผลิตเปนปญหาที่มีความยากทั้งในเชิงทฤษฎีและปฏบิัติ  ปญหาการจัด
ตารางการผลิตในเชิงทฤษฎีซ่ึงเกี่ยวของกับการหาตารางการผลิตที่ดีที่สุดและสอดคลองกับเงื่อนไข
ขอจํากัดตางๆ ในการจัดตารางการผลิตมีความยุงยากซับซอนและสวนใหญเปนปญหาในลักษณะ 
NP-hard (Garey and Johnson, 1979) ดังนั้นจึงมีรายงานเกี่ยวกับการนําทฤษฎีการจดัตารางการผลิต
ไปใชในทางปฏิบัตินอยมาก ปญหาในทางปฏิบัติมีความซับซอนเนื่องจากมีเงื่อนไขจํานวนมากและ
มีความหลากหลายเกดิขึ้น (Fox, 1987) รวมทั้งตัววดัผลหรือเกณฑในการประเมินตารางการผลิตที่ดี
มีความแตกตางกันแลวแตวัตถุประสงคของผูจัดตารางการผลิต นอกจากนี้คาพารามิเตอรที่ใชใน
การจัดตารางการผลิตเชน เวลาการทํางาน เวลาที่วัตถุดิบเขามาถึงที่โรงงาน และความพรอมในการ
ใชงานของเครือ่งจักร เปนตน มักมีความไมแนนอน (Fox and Kempf, 1985) วิธีการในการหาตาราง
การผลิตที่ดีที่สุด (optimal schedule) มีขอจํากัดในการคํานวณและการใชงาน ซ่ึงนําไปสูการที่ไม
สามารถนําไปใชในทางปฏบิัติได หากไมมีการนําฮิวริสติกมาใชแทนวิธีการหาผลลัพธที่ดีที่สุดและ
หากไมมกีารจดัตารางการผลิตแบบโตตอบเพื่อตอบสนองความไมแนนอนที่พบในการผลิตจริง ใน
สภาพแวดลอมของการผลิตจริงมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา และมักมีเหตุการณไมคาดคิดเกดิขึ้น 
ดังนั้นการจัดตารางการผลิตในทางปฏิบัติจงึตองมีการปรับเปลี่ยนอยางสม่ําเสมอ เพื่อใหสอดคลอง
กับความไมแนนอนที่เกิดขึน้ จึงถือไดวาการจดัตารางการผลิตเปนกระบวนการทีม่ีความตอเนื่อง
และตองเปลี่ยนแปลงไปตามสถานการณของการผลิตจริง โดยใชหลักการและแนวความคิดในการ
จัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 

 การจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความไมแนนอนในการผลิตจําเปนตองอาศัยขอมูล
ยอนกลับจากการผลิตจริงที่แตกตางไปจากขอมูลที่ใชจดัตารางการผลิตครั้งแรก โดยมีวิธีการจัด
ตารางการผลิตตามขอมูลที่เปลี่ยนแปลงไป 2 วิธี วิธีการแรกคือ การจัดตารางการผลิตขึ้นมาใหม 
วิธีการที่สองเปนการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตเดิมใหสอดคลองกับสถานการณที่เปลี่ยนไปสําหรบั  
วธีิการแรกมีขอดีคือ ทําใหไดตารางการผลิตที่เปนผลลัพธที่ดีที่สุด แตมีขอเสียคือ ตองใชเวลาใน
การคํานวณเพือ่จัดตารางการผลิตใหม ดังนัน้การจัดตารางการผลิตจึงมักเปนไปตามหลักการที่จะไม
มีการสรางตารางการผลิตใหมบอยครั้ง แตมีการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใหสอดคลองกับความ
เปนจริง และจดัตารางการผลิตใหมตามรอบระยะเวลาการจัดตารางการผลิต (Smith, 1994)  
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 2.2.1   วิธีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
 

 เปาหมายที่สําคัญในการวางแผนการผลิตคือ การตอบสนองความตองการของลูกคา
อยางรวดเรว็และสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดทันเวลา การจัดตารางการผลิตดวย   วิธีการที่มี
ประสิทธิภาพจะทําใหผูผลิตบรรลุเปาหมายดังกลาว โดยสามารถพยากรณเวลาที่งานแลวเสร็จและ
คาดการณอุปสรรคและปญหาเกีย่วกับการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทนัเวลา ซ่ึงการที่สามารถคาด 
การณปญหาดงักลาวไดลวงหนาจะทําใหผูผลิตเตรยีมวิธีการแกไขปญหาไดทันทวงที  
 

 กฎการจัดตารางการผลิตที่นําไปใชมากในอุตสาหกรรมไดแก    กฎการจัดลําดับความ 
สําคัญ  (priority rule) เชน กฎ EDD ซ่ึงเลือกทําขั้นตอนการทํางานของงาน (job) ที่กําหนดสงมอบ
มาถึงกอน หรือกฎ SPT ซ่ึงเลือกทําขั้นตอนการทํางานทีม่ีเวลาการทํางานสั้นที่สุด  Iskander (1977) 
รวบรวมกฎเหลานี้ถึง 100 กฎ รวมถึงกฎทีป่ระกอบดวยกฎพื้นฐานตางๆ 

  
การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบเปนการควบคุมและเฝาติดตามการนําตารางการผลิต

ไปใช และเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตตามประสบการณของผูจัดตารางการผลิตหรือเพื่อตอบสนอง
เหตุการณที่คาดไมถึงซ่ึงเกิดขึ้นในการผลิตจริง ในการจดัตารางการผลิตตองพิจารณาประสิทธิภาพ
ในการคํานวณของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่สามารถตอบสนองเหตุการณตางๆ ที่เกิดขึ้นใน
การผลิต และตองเปรียบเทียบระหวางประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้นกับเวลาและคาใชจายในการจดั
ตารางการผลิต (Kerr and Szelke, 1994)  

 
 แมวาการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต แตงาน 

วิจัยทางดานนีย้ังคงมีนอย เนื่องจากการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบเปนปญหาที่ยุงยากซับซอน 
มากและวิธีการพื้นฐานไมสามารถนํามาใชได 
 

 สถาบัน Robotics Institute of Carnegie Mellon University ไดเสนอระบบการจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบซึ่งเปนที่แพรหลาย (Hasle and Smith, 1995) คือ ระบบ OPIS ซ่ึงมีการพัฒนา
ตอมาจากระบบ ISIS (Fox, 1994) โดยใชการพิจารณาเงือ่นไขตางๆ ในการผลิต ระบบการจัดตาราง
การผลิตใชฮิวริสติกเพื่อหาตารางการผลิตที่เหมาะสมโดยตัดสินวา        สอดคลองกับเงื่อนไขตางๆ 
อยางเหมาะสมหรือไม  ถามีเหตุการณทีไ่มคาดคิดเกดิขึ้นระบบจะพยายามปรับตารางการผลิตเพื่อ
ไมใหขัดแยงกบัเงื่อนไขใหมและมีการประเมินประสิทธิภาพของการปรับตารางการผลิต           
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  อยางไรก็ตามระบบไมรับประกันวาการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตแลวจะทําใหตาราง
การผลิตมีประสิทธิภาพดีขึ้น 
 

 ระบบการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบที่พฒันาตอมาคอื ระบบ DAS (Burke and 
Prosser, 1991) ระบบ DAS มีระบบที่เปนลําดับขั้นในการควบคุมประสิทธิภาพของการผลิตสําหรับ
งาน (job) และทรัพยากร (resource)  
 

 ในการประเมนิประสิทธิภาพของตารางการผลิต ผูจัดตารางการผลิตไมสามารถพิจารณา
ทุกๆแงมุมที่เกีย่วของกับการประเมินประสทิธิภาพของตารางการผลิต เนื่องจากสภาพแวดลอมใน
ระบบการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมมีความซับซอนมาก และมีตัววดัเชิงปรมิาณมากมายที่
ไมสามารถวัดได ความยุงยากซับซอนเกิดขึ้นจากสภาพแวดลอมในการผลิตที่เปลี่ยนแปลงตลอด 
เวลา เชน จํานวนเครื่องจักรมีการเปลี่ยนแปลง และการปรับเปลี่ยน       วัตถุประสงคของการจัด
ตารางการผลิต ดังนั้นระบบการจัดตารางการผลิตที่ดีจึงตองสามารถปรับเปลี่ยนไดงายและสามารถ
ควบคุมโดยผูจัดตารางการผลิต แมวาระบบการจัดตารางการ  ผลิตจะชวยสนับสนนุการตัดสินใจ
ใหกับผูจดัตารางการผลิต แตความรับผิดชอบยังอยูที่ผูจัด   ตารางการผลิต โดยผูจัดตารางการผลิต
สามารถเลือกไดวา จะใหระบบจัดตารางการผลิตโดยอัตโนมัติหรือจัดตารางการผลิตดวยผูจัดตาราง
การผลิตเองในลักษณะการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ และผูจัดตารางการผลิตสามารถ
เปลี่ยนแปลงตารางการผลิตซ่ึงสรางมาจากระบบการจดัตารางการผลิตโดยระบบจะแสดงประสิทธิ 
ภาพหลังการเปลี่ยนแปลงเพือ่เปนการ   เปรียบเทียบ   
 

 2.2.2   แนวทางการพฒันาโปรแกรมเพื่อใชในการจัดตารางการผลติแบบโตตอบ  
 

 การพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบมีการพัฒนาอยางตอเนื่องมา
เปนลําดับ การพัฒนาเพิ่มขึน้จากระบบการจัดตารางการผลิตที่มีอยูเดิมจะชวยลดเวลาและคา ใชจาย
ในการพัฒนา และจะทาํใหไดโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ดีขึ้นเนื่องจากมกีารทดสอบและนาํ
สวนประกอบของโปรแกรมคอมพิวเตอรเดิมมาพัฒนาอยางตอเนื่อง (Sametinger, 1997) ลักษณะ
ของโปรแกรมคอมพิวเตอรทีช่วยในการจดัตารางการผลิต ไดแก  

•   มีการใชภาษาคอมพิวเตอรช้ันสูง (high-level languages) 

•   เปนเครื่องมือในการจดัตารางการผลิต (scheduling tools) 

•   เปนกรอบโครงสรางในการจัดตารางการผลิต (scheduling framework)   
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2.3   การประยุกตใชการวิเคราะหแบบลําดบัขั้น (Analytical Hierarchy Process, AHP)  

       ในการจัดตารางการผลติ 
 

 เทคนิค AHP (Analytical Hierarchy Process)  เปนวธีิที่นํามาใชวิเคราะหผลในการจัด
ตารางการผลิตแตละวิธี เพื่อตัดสินใจเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีผลลัพธโดยรวม
เหมาะสมที่สุด หรือมีน้ําหนักของปจจยัโดยรวมมากทีสุ่ด 
 

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 ในการวิเคราะหการตดัสินใจในปญหาที่
มีตัววดัผลหรือเกณฑการตดัสินใจหลายเกณฑ ประกอบดวยข้ันตอนหลัก คือ 
 

• การสรางแบบจําลองของปญหาการตัดสินใจ (Modeling the Decision Problem)  
เปนการสรางแบบจําลองของปญหาการตดัสินใจดวยการแบงลําดับขั้น (hierarchy) 
ของความสัมพันธของการตัดสินใจแตละเกณฑ (criteria) และทางเลือกในแตละ 
ทางเลือก (alternative) 

• การเปรียบเทยีบลําดับความสําคัญ (Preference and Importance Comparison)เปน
การพัฒนาการตัดสินใจเลือกทางเลือกเพื่อใหไดความสําคัญของเกณฑการ   
ตัดสินใจแตละเกณฑโดยวิธีการเปรียบเทยีบเปนคู (pairwise comparison) 

• การคํานวณลําดับความสําคญัสัมพัทธ (Computing Relative Priority) เปนการ
คํานวณและประเมินความสาํคัญของทางเลือกแตละทางเลือก (decision element) ใน
แตละเกณฑการตัดสินใจ โดยการเปรียบเทยีบกันในรูปของตัวเลข (numerical) 

• การพิจารณาความสอดคลองในการเปรยีบเทียบ (Consistency of Judgement) เปน
การวิเคราะหคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) จากการคาํนวณ
เพื่อแสดงวาการเปรียบเทียบและการจดัลําดับความสําคญัของทางเลือก  แตละ
ทางเลือก ในแตละเกณฑการตัดสินใจมีคาอัตราสวน CR โดยปกติหรือไม   ถาปกติ
จะมีคาไมเกิน 0.1 หรือ 10% 

 

RI

1n

nmax

RI

CI
CR

⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

−
−λ

==   (2.11) 

 

• การจัดลําดับทางเลือกในการตัดสินใจ (Ranking Decision Alternative) เปนการเลือก
ลําดับความสําคัญจากตัวเลขน้ําหนกัที่คํานวณไดในทางเลือกแตละทางเลือก เพื่อตัด 
สินใจ 

 

 

 

DPU



 32 

 

 2.3.1    การสรางแบบจําลองปญหาการตดัสินใจ (Modeling the Decision Problem) 
 

กระบวนการ AHP ทําการแตกปญหาที่มีตวัวดัผลหรือเกณฑการตดัสินใจหลาย
เกณฑ ในรูปแบบของลําดับขั้น (hierarchy level) ดังนี ้
 

    Top level เปน Overall Objective 
     2nd   level   เปนเกณฑการตัดสินใจหลัก (major criteria) 
      3rd level  เปนการแบงลําดับความสําคญัของเกณฑการตัดสินใจสูเกณฑการตัด 
สินใจยอย (sub criteria) 

    Last level เปนทางเลือกในการตัดสินใจ (decision alternative) 
 

 2.3.2   การเปรียบเทียบลําดบัความสําคัญ (Preference and Importance Comparison) 
 

   ผูตัดสินใจตองทําการสรางเมตริกการเปรียบเทียบ (comparison matrices) โดย
การกําหนดความสําคัญเปนตัวเลขของทางเลือกแตละทางเลือก การเปรียบเทียบจะทาํโดยการจับคู
ของทางเลือกที่ตองการเลือกแลวใหคะแนนความสําคญัวา ทางเลือกใดมีความสําคัญหรือเปนไป
ตามวัตถุประสงคมากกวา ดังสเกล (scale) ตอไปนี ้

 
  Preference  Definition  

1 มีความสําคัญเทากัน 
3                      มคีวามสําคัญมากกวาปานกลาง 
5                      มคีวามสําคัญมากกวามาก 
7   มีความสําคัญมากกวาอยางเห็นไดชัด 
9 มีความสําคัญมากกวาเปนอยางยิ่ง 

 
สวนตัวเลขคูในระหวางตวัเลขคี่ของความสําคัญ อาจจะใชเมื่อผูตัดสินใจ 

เปรียบเทียบแลวรูสึกเปนกลางๆ ในระหวางคาลําดับความสําคัญ 2 ลําดับ 
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 2.3.3   การคํานวณลําดับความสําคัญสัมพทัธ (Computing Relative Priority) 
 

   ขั้นตอนนี้เปนการคํานวณลําดับความสําคัญของทางเลือกแตละทางเลือก โดยใช
การเปรียบเทยีบเปนคู (pairwise comparison) ซ่ึงสามารถอธิบายไดดังนี ้

 
2.3.3.1  รวมคาของคอลัมนแตละคอลัมนของเมตริกการเปรียบเทียบเปนคู 

(pairwise comparison matrix) แลวเอาไปหารจํานวนตัวเลข (scores) ที่อยูใน pairwise matrix 
เรียกวา  “Normalized Comparison Matrix” 

2.3.3.2   คํานวณคาเฉลี่ยของ  Normalized Comparison Matrix (NCM)  ของ 
แถวแตละแถว (ROW) เปนคาลําดับความสําคัญสัมพัทธ (relative priority) ของทางเลือกแตละ
ทางเลือกที่ตรงกับทางเลือกนั้นในเมตริก 
 

 2.3.4   การพิจารณาความสอดคลองในการเปรียบเทียบ (Consistency of Judgement) 
 
   ขั้นตอนนี้เปนสวนสําคัญอีกอยางหนึ่งของ AHP ในการตัดสินใจจากเมตริกการ
เปรียบเทียบเปนคู (pairwise comparison matrix) ยกตัวอยางเชน ถาให A สําคัญมากกวา B (5) มาก
และ B สําคัญมากกวา C (3) ปานกลาง แลวเราควรทราบวา A สําคัญมากกวา C (7) อยางเหน็ไดชัด 
หรือมากกวา 7 โดยปกติในการเปรียบเทยีบบอยครั้งพบวาผูตัดสินใจกาํหนด preference score ไม
สอดคลองกัน  ดังนัน้ AHP จะคํานึงถึงความสอดคลองของการ       เปรียบเทียบ (consistency) ใน
เมตริกการเปรยีบเทียบ (comparison matrix) วามีความเชื่อมั่นไดหรือไมวาสอดคลองกัน โดย
พิจารณาจากอตัราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio) โดยปกตจิะยอมรับคาทีม่ี CR ไมเกิน 
0.1  ซ่ึงใชเปนดัชนใีนการพิจารณาและแกไขการ     เปรียบเทียบและตดัสินใจในเมตริกการ
เปรียบเทียบ 

 
อัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio) คํานวณไดโดย 
2.3.4.1 คาํนวณคา weighted sum โดยเอาคาของทางเลือกในเมตรกิการ    

เปรียบเทียบเปนคู (pairwise comparison matrix) แตละคอลัมน (column) 
ของแตละแถว (row) คูณกับ weighted relative priorities 

2.3.4.2 นําคาที่ไดจากขอ 2.3.4.1 แตละแถวหารดวย weighted priorities value 
ของทางเลือกในการตัดสินใจ 

DPU



 34 

 

2.3.4.3 คํานวณคา   λmax   จากการเฉลี่ยคาในขอ 2.3.4.2 
2.3.4.4 คาํนวณคาดัชนีความสอดคลอง (Consistency Index, CI)  จาก 

 
 

       CI  = 
1n

nmax

−
−λ

    (2.5) 

 
      โดยที ่ n = จํานวนทางเลือกในการตัดสนิใจ       

       ถาคา   λmax  = n   จะทําใหคา  CI = 0  ซ่ึงเปนคาที่ดีที่สุด 
2.3.4.5 คํานวณคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) จาก 

 

RI

1n

nmax

RI

CI
CR

⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

−
−λ

==   (2.6) 

 
 

 2.3.5   การจัดลําดับทางเลือกในการตัดสนิใจ (Ranking Decision Alternative) 
  
   เปนขั้นตอนสดุทายในการจดัลําดับทางเลือกในการตัดสินใจจากความสัมพันธ
ของการเปรียบเทียบเปนคู (pairwise comparison) ในแตละทางเลือกของลําดับขั้น (hierarchy) โดย
คํานวณจากความสําคัญของเกณฑในการตัดสินใจแตละเกณฑและลําดบัความสําคัญของทางเลือก
แตละทางเลือก แลวนํามาบวกกนัในแตละทางเลือกในการตัดสินใจ (decision elements) ถา
ทางเลือกใดมคีาน้ําหนกัความสําคัญมากที่สุด ทางเลือกนั้นจะถูกเลอืกตัดสินใจ และมีลําดับ
ความสําคัญสูงสุดในเมตริกการเปรียบเทยีบเปนคู (pairwise comparison matrix) 
 

AHP เปนการตัดสินใจเลือกทางเลือกดวยตัววดัผลหรือเกณฑการตัดสนิใจหลาย
เกณฑ ทําใหมีการตัดสินใจตามขั้นตอนของแบบจําลองที่ทําใหแนใจยิง่ขึ้นวา การตัดสินใจเลือก      
ทางเลือกใดทางเลือกหนึ่งไมไดตัดสินใจตามตัววดัผลหรือเกณฑการตัดสินใจเพียงเกณฑเดยีว    
เทานั้น ดวยวธีิการใชเมตริกการเปรียบเทยีบ (comparison matrix) ในแบบจําลองในลักษณะที่เปน
ลําดับขั้น (hierarchy model) การตัดสินใจวาทางเลือกใดดีกวาในแตละเกณฑการตัดสินใจ และ
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เกณฑการตัดสินใจในแตละเกณฑ เกณฑใดสําคัญกวาโดยการใหคะแนนตามลําดับความสําคญั 1-9 
และวิธีการ AHP ยังตรวจสอบความสอดคลองในการเปรียบเทียบของเมตริกไดโดยพิจารณาจากคา
อัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio) ซ่ึงจะยอมรับเมื่อมีคานอยกวา 0.1 และสุดทายจะ
เลือกทางเลือกใดนั้นขึน้กับคา ranking weighted ของทางเลือกแตละ      ทางเลือกโดยเลือก
ทางเลือกที่มีคา ranking weighted มากที่สุด 
 

2.4 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
  

 Ulrich และ Durig (1992) ออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบสนับสนนุการ
ตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต ระบบสนบัสนุนการตัดสินใจที่สรางขึ้นเกี่ยวของกับ
การจัดตารางการผลิตซ่ึงไดพัฒนาเครื่องมือในการวางแผนการผลิตที่มีลักษณะเปนเมนูแบบ
ไมโครซอฟตวินโดว สําหรับการดําเนินการผลิตแบบทันเวลาพอด ี (Just-In-Time, JIT) ระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจนี้ใชการโปรแกรมคอมพิวเตอรในลักษณะ Object-Oriented (Object-
Oriented Programming, OOP) โดยใช Smalltalk-80 

 
 

 HE และคณะ (1993) เสนอฮิวริสติกทีม่ีประสิทธิภาพสําหรับกรณขีอง Multiple-Pass 
สําหรับปญหาการจัดตารางการผลิตของการผลิตแบบ Job Shop โดยมจีุดประสงคเพือ่ลด     ผลรวม
ของเวลาลาชาของงานทั้งหมด (Total Job Tardiness)  

 
 Askin และคณะ (1994) ไดทําการศึกษางานวิจยัที่เกี่ยวของและเสนอวิธีการสําหรับการ

จัดกลุม PCB และจัดชิน้สวนเขาเครื่องจกัรหลายเครื่องโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาที่งานที่เสร็จ
ชาที่สุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบแลวเสร็จ (makespan)  ผูวิจัยไดเสนอขั้นตอนสาม
ขั้นตอนดังนี ้ ขั้นตอนแรกเปนขั้นตอนสําหรับการจัดกลุม ขั้นตอนที่สองเปนขั้นตอนสําหรับการจัด
ตารางการผลิตโดยใชกฎ SPT และขั้นตอนที่สามเปนขั้นตอนสําหรับการขึ้นรูปงานโดยใชความ
คลายคลึงเปนเกณฑ 
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 C. Chu, J.M. Proth และ C. Wang (1998) เสนอการหาผลลัพธสําหรับปญหาการจัด
ตารางการผลิตแบบ Job Shop เปาหมายคือ makespan ซ่ึงตองการคา makespan ที่นอยที่สุด วิธีการ
จัดตารางการผลิตที่ทําให makespan มีคานอยที่สุดคือ การสลับลําดับของงานบางงานบนเครื่องจักร 
โดยมีการใชแบบจําลองของปญหาการจัดตารางการผลิตแบบ Job Shop โดยใชกราฟ การสลับงาน
สองงานที่อยูตดิกันบนเครื่องจักรเปรียบไดกับการสลับทิศทางของสวนโคงวิกฤต ส่ิงสําคัญคือ 
ผูวิจัยสามารถเลือกสวนโคงวิกฤตที่ทําการสลับแลวสงผลใหคา makespan ลดลงในการสลับแตละ
คร้ัง และวิธีการนี้งายตอการนําไปใชและไมยุงยากซับซอน 

 
 Chatpon  Mongkalig (2005)  ไดทําการวิจยัโดยออกแบบและสรางโปรแกรมที่ใชใน

การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling 
and Sequencing) ซ่ึงเปนโปรแกรมที่ประยุกตใชทฤษฎีของการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิต
แบบสั่งเปนงานๆ (Job Shop Scheduling) และมีสวนของโปรแกรมการจัด     ตารางการผลิตที่
สามารถใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได ในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีกฎและ
วิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในโปรแกรมทั้งหมด 28 วิธี  

 จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยมีงาน 10 งาน ขั้นตอนการทํางาน 5 ขั้นตอน และ
เครื่องจักร 10 เครื่อง จํานวน 10 ชุดการทดลอง โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
จํานวน 18 วิธี เมื่อพิจารณาจากตัววัดผลทั้ง 4 ตัว อันไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย และเวลาที่งานที่เสร็จชาที่สุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบ
แลวเสร็จ (Make span) พบวา ปจจยัที่มีผลตอประสทิธิภาพของตารางการผลิตคือ   วิธีการจัดตาราง
การผลิต กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต และปจจยัรวมของทั้งสองปจจัย     กฎและวิธีการจดั
ตารางการผลิตที่ทําใหไดตารางการผลิตที่มีจํานวนงานลาชานอยที่สุด เวลา   ลาชาของงานโดยเฉลี่ย
นอยที่สุด และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยนอยที่สุด คือ วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช
วิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับดวยวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมที่เสนอ  
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บทที่ 3 

การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
 

 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา โครงสรางองคการ   
ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต ปญหาที่พบ และรายละเอียดเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิต    
 
3.1   ขอมูลท่ัวไปของโรงงาน   
 

 โรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตแผงกันแดด ประตูเหล็ก ช้ันวางสินคาและตูแช
เครื่องดื่ม ขอมูลโดยทั่วไปของโรงงานมีดังนี้ 

 
 ที่ตั้งโรงงาน  : ตําบลบานปา อําเภอแกงคอย จังหวัดสระบุรี 
 กอตั้งเมื่อ  : ป 2533 
 ทุนจดทะเบียน : 4 ลานบาท 
 พื้นที่ของโรงงาน : 5,940 ตรม. 
 จํานวนพนกังาน : 200 คน 

 

3.2 โครงสรางองคกร 

 
 โครงสรางองคการของโรงงานที่เปนกรณีศึกษามีการจัดผังโครงสรางองคกรตามภารกิจ

หนาที่ มีกรรมการผูจัดการเปนผูบริหารสูงสุด โดยแบงโครงสรางองคกรออกเปน 2 ฝาย คือ ฝาย
อํานวยการ และฝายโรงงาน 
 ฝายอํานวยการจะประกอบดวย 2 สวน คอื  

  1. สวนบุคคลและธุรการ ซ่ึงจะดแูลแผนกบุคคลและธุรการ เจาหนาที่ DCC / QMR       
2. สวนอํานวยการ ซ่ึงจะดูแล แผนกบัญชี – การเงิน,    แผนกบัญชี – ตนทุน, แผนกจดัซื้อ,           
แผนกประสานงานขาย, แผนกคลังสินคาสําเร็จรูปและจัดสงและแผนกคลังวัตถุดบิกึ่ง
วัสดุส้ินเปลือง 
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 ฝายโรงงานจะประกอบดวย 7 สวน คือ  

 
 งานวิจยันี้สวนใหญเกี่ยวของกับสวนวางแผนการผลิต และสวนผลิต 1 โดยมุงเนน

เฉพาะแผนกพนอบสีเนื่องจากสวนวางแผนการผลิต มีหนาที่โดยตรงในการจดัลําดบัการผลิตและ
การจัดตารางการผลิตและเปนสวนที่เก็บรวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต  

1.  สวนวางแผนการผลิต  
2.  สวนตูทําความเย็นซึ่งจะดแูลแผนกตูทําความเยน็   
3.  สวนผลิต 1ซ่ึงจะดแูลแผนกพนอบสี แผนกประกอบโลหะ แผนกแปรรูปโลหะ  แผนก  
     ประกอบ Assembly  และแผนก CAD&CAM 
4.  สวนผลิต 2 ซ่ึงจะดแูล แผนกผลิตช้ันวางของ และแผนกขึ้นรูปโลหะ 
5.  สวนวิศวกรรม ซ่ึงจะดูแลแผนกซอมบํารุง และแผนกวศิวกรรม 
6.  เจาหนาที่ความปลอดภัย(จป.) วิชาชีพ 
7.  สวนงานโครงสรางภายนอกซึ่งจะดแูลแผนกงานโครงสรางภายนอกและแผนก  QC 

        38 
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ภาพที ่3.1 ภาพแสดงผังโครงสรางองคการของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา

 39
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3.3 ผลิตภณัฑของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 
 ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดแก แผงกันแดด ประตูเหล็ก ช้ันวางสินคาและ

ตูแชเครื่องดื่มโดยมีรูปแบบหลากหลายชนิด ตามที่ลูกคากําหนดในแบบ    และผลิตภัณฑแตละ
ชนิดผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกันแตงานวิจยันีจ้ะมุงเนนเฉพาะแผนกพนอบส ี ตัวอยาง
ผลิตภัณฑของโรงงานแสดงดังภาพที ่3.2 ถึงภาพที ่3.4 

 
 
 

 
 

 

ภาพที่ 3.2 รูปแสดงตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงาน 
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ภาพที่ 3.3 ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงาน 

 

 
 

 
 

 
ภาพที่ 3.4 ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงาน 
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3.4 กระบวนการผลิต 

 
 กระบวนการผลิตของโรงงานมีลักษณะเปนแบบ   การจัดตารางการผลิตแบบสั่งผลิตเปน

งานๆ  (job shop  scheduling)      ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดแก แผงกันแดด ประตู
เหล็ก ช้ันวางสินคาและตูแชเครื่องดื่ม  โดยมีรูปแบบหลากหลายชนิด ตามที่ลูกคากําหนดในแบบ    
และผลิตภัณฑแตละชนดิผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกัน 

 โดยมีรูปแบบกระบวนการผลิตหลักๆอยู 6 ขั้นตอน ดังนี้  ตัด-ปะ-พับ-เชื่อม-ประกอบ-
อบพนสี แตในงานวจิัยนี้จะมุงเนนศกึษาการจัดตารางการผลิตเฉพาะขั้นตอนพนอบสี ซ่ึงมี
กระบวนการผลิตที่มีลักษณะเปนแบบ   การผลิตตามการไหลของสายงาน (flow  shop scheduling)
โดยในขัน้ตอนพนอบสีจะมรูีปแบบกระบวนการผลิต ดงันี้   
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 3.5 ภาพแสดงกระบวนการผลิตโดยรวมของแผนกอบพนส ี
 
 
 

การอบพนส ี

การตรวจสอบคุณภาพการยึดเกาะของสี 
 

นําไปประกรอบหรือบรรจุหีบหอ 
 

การลางชิน้งาน 
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ขั้นตอนการลางชิ้นงาน 
 

 
ภาพที่ 3.6 ภาพแสดงขั้นตอนการลางชิ้นงาน 
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ขั้นตอนการพนสี 
 

 
ภาพที่ 3.7 ภาพแสดงขั้นตอนการพนส ี
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ขั้นตอนการพนสี (ตอ) 

 

ภาพที่ 3.7 (ตอ) 
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ขั้นตอนการพนสี (ตอ) 

 
 

ภาพที่ 3.7 (ตอ) 
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ขั้นตอนการพนสี (ตอ) 
 

 
ภาพที่  3.7 (ตอ) 
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ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการยึดเกาะของสี 
 
 

 

                 ภาพที่ 3.8 ภาพแสดงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการยดึเกาะของส ี
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3.5 ปญหาที่พบ 
 

 ปญหาผลการดําเนินงานของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดแก การเกิดจํานวนงานลาชาทํา
ใหไมสามารถสงของใหลูกคาไดตรงตามเวลา โดยปญหาที่เกิดขึ้นนั้นมสีาเหตุมาจาก การเกิดปญหา
คอขวดที่แผนกอบผนสี เนือ่งจากแผนกอบผนสีนั้นมีเครื่องอบผนสีเพียง 2 เครื่อง จึงไมสามารถ
ทํางานไดทันกับปริมาณผลิตภัณฑที่ออกมาจากแผนกอืน่ และนอกจากการผลิตสินคาหลักของทาง
โรงงานแลวทางโรงงานที่เปนกรณีศกึษายงัไดมีการรับจางเฉพาะการอบพนสีใหกับลูกคารายอื่นๆ
ดวย  ประกอบกับทางโรงงานยังขาดการจดัตารางการผลิตที่ถูกตองและมีประสิทธิภาพ 
 

 สรุปปญหาที่พบในโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดดังนี ้
       1. จํานวนงานลาชาไมสามารถสงของใหลูกคาไดตรงตามกําหนดมาก 
        2. จํานวนงานลาชาที่คางในกระบวนการผลิตมีมาก (รอการพนสี)  
 

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   ภาพแสดงมูลคาสินคากึ่งสําเร็จรูป (รอพนส)ี 
 

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   ภาพแสดงมูลคาสินคาสําเร็จรูปคงคลัง  
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บทที่ 4 
การใชโปรแกรมการจัดการผลิตและการวิเคราะหแบบลําดับขั้น 

 
4.1 ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมจัดตารางการผลติ 

 
 ในการจดัตารางการผลิตพบวา มีขั้นตอนในการคํานวณตามหลักการ และทฤษฎี    

เกี่ยวกับการจดัตารางการผลิตหลายขั้นตอนและมักเปนการคํานวณซ้ําหรือมีการวนลูป (loop) และ
ดวยขอจํากัดเกี่ยว กับประสิทธิภาพและความถูกตองในการคํานวณของมนุษย จงึตองมีการสราง
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชในการจดัตารางการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และปองกันความ
ผิดพลาด จากการคํานวณ ซ่ึงในงานวิจยันีไ้ดใชโปรแกรมจัดตารางการผลิตช่ือ “Dr. Chatpon  M. ’s 
Interactive Production Scheduling & Sequencing Software” , (IPSS)    โดยในบทนี้จะกลาวถึง
ขั้นตอนการจดัตารางการผลิตและการวิเคราะหแบบลําดบัขั้นโดยใชโปรแกรมดังกลาว 

 
 4.1.1 การเขาโปรแกรม 

  - ดับเบิ้ลคลิกที่ ไอคอนของตัวโปรแกรม IPSS เลือก Open ดังภาพที่ 4.1 

 
 

ภาพที่ 4.1 ภาพการเขาโปรแกรม 
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4.2 สําหรับรายละเอียดของฟอรมการนําเขาขอมูลตาง ๆ ประกอบดวย  
 4.2.1  การนําขอมูลมาออกแบบการทดลองโดยใชโปแกรม Interactive Production   

                            Scheduling and Sequencing System 
            1. การสรางขอมูลใหม 

            - ใหเล่ือนเมาสไปที่ไอคอน File และคลิก File นั้นจะแสดง             
        ไอคอนตางๆขึ้นมา   

 - ใหเลือก New เพื่อสรางขอมูลใหมเมื่อตองการใสขอมูลเพื่อ
       นํามาจัดตารางการผลิตโดยเปนขอมูลที่ยังไมมีการบนัทึกมา
       กอนดังทีแ่สดงในภาพที่ 4.2 

 

 
ภาพที่ 4.2 ภาพแสดงการสรางขอมูลใหม 

 
             2. การเปดขอมูลเกาเพื่อนํามาแกไข 
                       - ใหเล่ือนเมาสไปที่ไอคอน Open แลวคลิก เปนการเปด File 
             ที่มีการบันทึกอยูกอนหนานี้แลว เพื่อนํามาแกไขหรอืนํามา
             จัดการผลิตใหม ดังที่แสดงในภาพที่ 4.3 
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ภาพที่ 4.3   ภาพแสดงการเปด File ที่มีการบันทึกอยูกอนหนานีแ้ลว  
 เพื่อนํามาแกไขหรือนํามาจัดการผลิตใหม 

 
   -  เมื่อเรากดเลือก Open แลวก็ทําการเลอืก File ที่เราจะเรียกดู
         หรือจะทําการแกไข ดังหมายเลขที่ 1 

 -    เมื่อเราเลือก File ไดแลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกที่ Open ดัง       
                   หมายเลขที่ 2  เพื่อทําการเปด File ตามที่แสดงในภาพที่ 4.4  

 

 

  1 

2 
 

ภาพที่ 4.4   ภาพแสดงการเลอืก File ที่ตองการเรียกดูหรือ File ที่ตองการแกไข 
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-    Save เปนการบันทึกขอมูลที่ไดกรอกไวซ่ึงจะนําไปใชในการ 
           จัดตารางการผลิต และบันทึกขอมูลเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอ    

       มูลตัวโปรแกรม  
                                                       -   Save As เปนการบนัทึกขอมูลโดยเก็บขอมูลในชื่อ File ใหม 
                                          -    Exit เปนการออกจากตวัโปรแกรม 
 

      3. การกําหนดคาของ Input 
        -   เมื่อเรากดปุม New เมื่อตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจดัตาราง
         การผลิตโดยเปนขอมูลที่ยงัไมมีการบันทึกมากอน จะปรากฏ
         หนาตางของ Input จะเปนตัวกําหนดวันที่เร่ิมจัดตารางผลิต  
         -   เวลาเริ่มตนของงาน ใชกําหนดวันที่เราจะทําการจดัตารางการ
         ผลิต ดังหมายเลขที่ 1 
         -   ลําดับของสถานีงานเปนตวักําหนดจํานวนของสถานีงานที่ใช
         ในการผลิตในแตละ Line ดังหมายเลขที่ 2 
         -   จํานวนงานที่เราตองการจะจัดตารางการผลิต ในแตละวันการ
         ผลิต ดังหมายเลขที่ 3 

 -   เมื่อเราใสขอมูลตางๆเรียบรอยแลวใหกดปุม Next ดัง     
      หมายเลขที ่4 ตามที่แสดงในภาพที่ 4.5 

 

 

1 

2 
3 

4 
 

ภาพที่ 4.5 ภาพแสดงการกําหนดคาของ Input 
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        4. การกําหนดคาของฟอรมของสถานงีาน (Workstation Form)  
                 ประกอบดวยการปอนขอมูล  
    -   เล่ือนเมาสไปที่ Workstation ID แลวคลิกที่กรอบดานใน  
         เพื่อที่จะเปนการปอนรหสัของสถานีงาน ในที่นี้เราใชแบบ 2 
         งานพรอมกัน ดังหมายเลขที่ 1 
    - เล่ือนเมาสไปที่ Workstation Name แลวคลิกที่กรอบดานใน 
        เพื่อที่การกาํหนดชื่อ ทีใ่ชเรียกสถานงีานสามารถกําหนดเปน  
                                              ช่ือ  หรือวาตัวเลขก็ได ดังหมายเลขที่ 2  
    -  เล่ือนเมาสไปที่ Number of Machine แลวคลิกที่กรอบดานใน  
         เพื่อกําหนดจํานวนของเครื่องจักรที่จะใชในสถานีงานวามีทั้ง 
         หมดกี่เครื่องในกรณีนี้มีจาํนวนของเครือ่งจักรเทากับ 1 เครื่อง
                      ตอ 1 สถานีงาน ดังหมายเลขที่ 3 ตามภาพที่ 4.6  
  

 

1           2                3 

 
ภาพที่ 4.6 แสดงการกําหนด Workstation Form 

 
    -   ปุม Add Workstation สําหรับเพิ่มสถานรีงานที่ใชในการจัด
         ตารางการผลิต 
    -   ปุม Delete Workstation สําหรับลบสถานีงานที่ไมใชในการ
        จัดตารางการผลิต 
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      5. ฟอรมเคร่ืองจักร Machine Form ประกอบดวยการปอนขอมูล 
    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Machine ID แลวคลิกที่กรอบดานใน 
        เพื่อที่จะกําหนดรหัสของเครื่องจักร ควรตั้ง ID ของเครื่องจักร
                    ใหสัมพันธกับ Workstation  เพือ่ปองกันการสับสนในภายหลัง
                     และเพื่อวาทีปญหาแลวสามารถตรวจสอบไดดังหมายเลขที่ 1 
    -  เล่ือนเมาสไปที่ Table Machine Name แลวคลิกที่กรอบดานใน 
        เพื่อที่จะกําหนดชื่อของเครื่องจักร เราอาจตั้งเปนตวัเลข หรือ
        เปนอักษรกไ็ด ดังหมายเลขที่ 2 ตามที่แสดงในภาพที่ 4.7 

 

1 2 

 
ภาพที่ 4.7 แสดงการปอนฟอรมของเครื่องจักร 

 
        6. ฟอรมงาน (Job) ประกอบดวยการปอนขอมูล  

         - เล่ือนเมาสไปที่ Table Job ID คลิกเพื่อปอนรหัสงาน (Job ID) 
       เปนการปอนรหัสของงานนั้นๆ สามารถตั้งเปนตัวเลข หรือ
                    ตัวอักษร โดยหามตั้งรหัสของงานซ้ํากันเพราะจะทําใหการจัด
       ตารางการผลิตออกมาผิดพลาดได ในกรณีที่ใชสีของงาน 
       ตางกันใหเราตั้งรหัสของสีเขาไปใน Job ID ดวย ดังภาพที่ 4.8 
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ภาพที่ 4.8 แสดงการปอนรหัสของ Job ID 
 

       - เล่ือนเมาสไปที่ Table Job Name คลิกเพื่อปอนช่ือของชิ้นงาน 
       ในการปอนช่ือของชิ้นงานเราสามารถใชไดทั้งอักษรภาษาไทย
        ภาษาอังกฤษหรือแมทั้งตวัเลข ดังภาพที ่4.9  

 

 
 

ภาพที่ 4.9 แสดงการปอนช่ือของงานที่ทําการจัดตารางการผลิต 
 

       - เล่ือนเมาสไปที่ Table Quality คลิกเพื่อปอนปริมาณของงานใน
       แตละ Job วาตองการผลิตเทาไร ดังภาพที่ 4.10 
 

 
 

ภาพที่  4.10 แสดงการปอนปริมาณของชิ้นสวนของงานที่ตองการผลิต 
       

DPU



 57 

    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Due Date คลิกเพื่อปอนวันทีจ่ะกําหนด
       วันที่แลวเสร็จของงานและพรอมสงมอบงาน ดังภาพที่ 4.11 
 

 
 

ภาพที่ 4.11 แสดงการปอนเวลาสงมอบงานใหแกลูกคา 
 
      - เล่ือนเมาสไปที่ Table Due Time คลิกเพื่อปอนเวลาทีแ่ลวเสร็จ
       ของงานและเวลาสงมอบงานใหแกลูกคา ดังภาพที่ 4.12 
 

 
 

ภาพที่ 4.12 แสดงการกําหนดเวลาแลวเสร็จของการผลิตงานนั้น 
 

    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Customer Name คลิกเพื่อปอนรายชื่อ
        ของลูกคาบริษัทที่นํามาจดัตารางการผลิต ดังภาพที่ 4.13 
 

 
 

ภาพที่ 4.13 แสดงการปอนรายชื่อลูกคา บริษัท 
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    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Number of Operations คลิกเพื่อปอน
        จํานวนขั้นตอนการทํางานของงานแตละงาน (Number of  
        Operations) ดังภาพที ่4.14  
 

 
 

ภาพที่ 4.14 แสดงการปอนจาํนวนของขั้นตอนการทํางานในแตละงาน 
 

    - เล่ือนเมาสไปที่ Table Penalty คลิกเพื่อปอนดัชนีความสําคัญ
       ของลูกคาเปนตัวกําหนดความสําคัญของลูกคา เชนถามีลูกคา
        เรงกําหนดวันสงมอบงานใหกําหนดดชันีเปน 9 เปนตน ดัง
        ภาพที่ 4.15 
 

 
 

ภาพที่ 4.15 แสดงดัชนีความสําคัญของลูกคา 
 

    -  ปุม Add Job สําหรับเพิ่มงานที่ตองการจัดตารางการผลิต 
    -  ปุม Delete Job สําหรับลบงานที่ไมตองการจัดตารางการผลิต 
    -  ปุม Edit Start Time สําหรับกําหนดเวลาเริ่มตนของงาน 
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        7. ฟอรมขั้นตอนการทํางาน (Operation Form) ประกอบปอนขอมูล 
                                           ดังตอไปนีด้วยการ 
                       -  เล่ือนเมาสไปที่ Table Workstation Name ช่ือสถานีงาน คลิก
         เพื่อเลือกสถานีงานที่เราตองการให Job นั้นๆทํางานกับสถานี
         งานที่เรากําหนดไว ดังภาพที่ 4.16 
 

 
 

ภาพที ่4.16 แสดงการเลือกสถานีงานที่จะใชในการผลิต 
 
 
      -  เล่ือนเมาสไปที่ Table Unit Processing Time   คลิกเพื่อปอน
         เวลาการทํางานตอหนวย เปนเวลามาตรฐาน ที่มีการเก็บ 
         ขอมูลไวและประเมินออกมาแลววาใชเวลาเทาไรในการทําตอ
         หนึ่งชิ้นดงัภาพที่ 4.17 
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ภาพที่ 4.17 แสดงการปอนเวลาในการการทํางานตอหนวยการผลิต 

 
                 -  วันเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน (Release Date)  
                 - เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน (Release Time) ซ่ึงตองง
        กําหนดในกรณีที่วันและเวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทาํงานชา
        กวาวันและเวลาเริ่มตนของรอบการ จัดตารางการผลิต 
 
        8. ฟอรมเวลาในการตัง้เครื่อง (Setup Time) ประกอบดวยการปอนขอมูล
  เวลาในการตั้งเครื่องของเครื่องจักรจากงานที่กําหนดไปยังงานที่ตองการในที่นี้มี
  งานของ Job1 และ Job2 ในกรณีศึกษานี้ Job1 ใหSetup Time = 30 นาที Job2 ให 
  Setup Time = 60  นาที ดังภาพที่ .18 
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ภาพที่ 4.18 ภาพแสดงการใสเวลาตั้งเครื่อง 
 
4.3 สวนเพิ่มเติมของโปรแกรม (Option) 
 

 เปนสวนเพิ่มเติมของโปรแกรมสําหรับการรับขอมูลหรือแสดงผลขอมูลเพิ่มเติม 
 1. (Change Working Time) ฟอรมการกําหนดเวลาของการทํางานในแตละรอบการ    
     ทํางานโดยตั้งรายชื่อของ (Template) ในกรณกีารศึกษาในทีน่ี้ตั้งชือ่ Template วา SH2  

   -  เล่ือนเมาสไปที่ ฟงกช่ัน Option เลือก Change Working Time แลวคลิก
       เพื่อจะเขาไปตั้งคาของเวลาในการจัดตารางการผลิต ดังภาพที่ 4.19 
 

 
 

ภาพที่ 4.19 แสดงการ Set (Change Working Time) 
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    -  เล่ือนเมาสไปที่ New เลือกคลิกสําหรับการเพิ่ม Template ของ
       ชวงเวลาการทํางาน ดังภาพที่ 4.20 
 

 
 

ภาพที่ 4.20 แสดงการเพิ่ม Template ของชวงเวลา 
 
    -  เมื่อเรากดเลือกปุม New แลวจะปรากฏหนาตางของ Working 
                      Time Template Name ใหกําหนดชื่อของ Template เชน SH2 
          ดังหมายเลข 1 
    -   เมื่อเรากําหนดชื่อของ Template เรียบรอยแลว ใหเล่ือนเมาส
          คลิกที่ปุม OK ดังหมายเลขที่ 2 ดังภาพที่ 4.21 
 
 

 

2 

1 
 

ภาพที่ 4.21 ภาพแสดงการตั้งชื่อของ Template 
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        - เมื่อเราตั้งชือ่ Template แลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกที่ปุม Load 
         เพื่อจะทําการตั้งเวลาในแตละวันในรอบสัปดาหนั้นๆ ดังภาพ
         ที่ 4.22  
 

 
 

ภาพที่ 4.22 แสดงการLoad Work Time Template 
 
   -  เมื่อเรากดปุม Load ใหเล่ือนเมาสไปกดปุม Check ที่ลูกศรหมายเลข 1  
                                             เพื่อทําการตรวจสอบวาเวลาที่จัดนั้นถูกตองหรือไม 
   -  ถาเราจัดเวลาการผลิตถูกตองแลว จะปรากฏหนาตางของ Information  
                                            ดังลูกศรหมายเลขที่ 2 แสดงวาเราสามารถใช Work Time Template นี ้
                                            จัดตารางการผลิตได ดังภาพที่ 4.23 
 
 

 2 
 

ภาพที่ 4.23 ภาพแสดงการตรวจสอบ Work Time Template ที่ใชในการจดัตารางการผลิต 
1 
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    -  เมื่อเราตรวจสอบ Work Time Template เรียบรอยแลวใหเล่ือน
        เมาสไปที่ปุม Ste Default เพื่อสําหรับกําหนดคาปกติของ  
       Template ของชวงเวลาการทํางาน ดังลูกศรที่ 1  
    -  จากนัน้ใหเล่ือนเมาสไปที่ปุม Close เพื่อปดหนาตางนี้ ดังลูกศร
        ที่ 2 ดังภาพที่ 4.24 
  

 

2 1 

 
ภาพที่ 4.24 ภาพแสดงการ Set Default 

 
    -  ปุม New สําหรับการเพิ่ม Template ของชวงเวลาการทํางาน 
    - ปุม Load สําหรับการอานขอมูน Template ของชวงเวลาการ
        ทํางานที่มีอยู 
    - ปุม Delete สําหรับการลบขอมูล Template ของชวงเวลาการ
        ทํางานที่มีอยู 
    -  ปุม Set Default สําหรับกําหนดคาปกติของ Template ของ 
        ชวงเวลาการทํางาน 
    -  ปุม Close สําหรับปดฟอรม 
 
 2. ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) 
      เปนการแสดงตารางการผลิตที่แสดงชื่อของงาน รหัสสถานีงาน รหสัเครื่องจักร ขั้นตอน
การทํางาน เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทาํงาน และเวลาแลวเสร็จของขั้นตอนการทาํงาน กอนที่จะ
มีการใชการจดัตารางการผลิตโดยใชกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ และการจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบ ดังภาพที่ 4.25 
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ภาพที่ 4.25 ภาพแสดงฟอรมของการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) 
 
 

4.4 สวนของการจัดตารางการผลิต 

 
 เปนสวนของการเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ  

 
 1. วิธีการจัดตารางการผลิตมีกฎตางๆดงันี ้

  - วิธีการจัดตารางการผลติแบบแอคทีฟโดยใชกฎตางๆ 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) 
   - วิธีการจัดตารางการผลติแบบนอนดีเลยโดยใชกฎตางๆดังนี ้
    - 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) 
   -วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยท่ีพิจารณารวมเวลาในการตัง้
      เคร่ือง  (With Setup Time) โดยใชกฎตางๆดงันี ้
    - 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 

 
 
 
 
 

DPU



 67 

 2.ทดลองการเลือกใชกฎ  
  - ใหไปที่ Schedule Generation 
  -ใหเลือกจะทดลองแบบวิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ หรือนอนดีเลย 
  - ใหเลือกวาจะทดลองกฎใด ในการที่จะทดลอง ในที่นี้จะเลือกวิธีการจดัตาราง 
                               แบบแอคทีฟ  ดังภาพที่ 4 .26 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 4.26 ภาพแสดงสวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต 
 
  - เมื่อเราเลือกกฎที่จะใชทดลองไดแลว จะปรากฏ Start Schedule Date ใหเล่ือน 
                              เมาสไปคลิกที่ Start Date เพื่อใหการกาํหนดคาเริ่มตนของการทดลองของวันที่  
                              ตามหมายเลขที่ 1 
  - ใหเล่ือนเมาสไปที่ Start Time คลิกเพื่อกาํหนดเวลาที่ทาํการผลิตจะทดลองใน 
                               ชวงเวลานั้นๆ ตามหมายเลขที่ 2 ดังภาพที่ 4.1 
  - เมื่อเรากําหนดคาของวันและเวลาเรยีบรอยแลวให คลิกที่ปุม Next ตามหมายเลข 
                              ที่ 3 ดังภาพที่ 4.27 
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1 

2 

 
ภาพที่ 4.27 ภาพแสดงการกําหนดคาของวนัและเวลาที่ใชในการจดัตารางการผลิต 

3 

 
3.  ฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล (Show Performance Table) 

  เปนการแสดงคาตัววดัผลตางๆของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เลือกใช 
ประกอบดวยชองสําหรับเลือกตัววัดผล และตารางแสดงคาของตัววดัผลแตละประเภทของกฎ 
และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ  
 

  - ใหเล่ือนเมาสไปที่ (Show Performance Table) แลวคลิก ดังภาพที่ 4.28 
 

 
 

ภาพที่ 4.28 แสดงการวิธีการเขาไปใน (Show Performance Table) 
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  - รูปแสดง (Show Performance Table) หลังจากที่เราทดลองเลือกกฎ ดัง 
                              ภาพที่ 4.29 

 

 
 

ภาพที่ 4.29 ภาพแสดงฟอรมซึ่งแสดงตารางคาตัววดัผล 
 

  - ใหเล่ือนเมาสไปที่รูปกราฟ เพื่อดูสายงานของสายการผลิต ดังภาพที ่4.30 
 

 
 

ภาพที่ 4.30 ภาพแสดงการเขาขอมูลของสายการผลิต 
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  - ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต ประกอบดวยปุมตางๆไดแก ปุม Show  
                              Gantt สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของแผนภูมแิกนต  
                              ดังภาพที่ 4.31 
 

 
 

ภาพที่ 4.31 ภาพแสดงแผนภมูิแกนตซ่ึงแสดงตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิต 
  -  ปุม Load Gantt สําหรับอานขอมูลจากตารางเพื่อแสดงผลในรูปแผนภูมิแกนต 
  -  ปุม Save Gantt สําหรับบันทึกขอมูลจากแผนภูมแิกนตเพื่อแสดงผลในตาราง 
  -  ปุม Print Gantt สําหรับพมิพขอมูลจากแผนภูมแิกนต        ออกสูเครื่องพิมพโดย
      พิมพตามแผนภูมิแกนตทีป่รากฏในหนาจอ 
  - ปุม Zoom In สําหรับขยายขนาดของแผนภูมิแกนต ซ่ึงขยายความละเอียดไดถึง
      ชวงเวลา 15 นาที 
    -  ปุม Zoom Out สําหรับยอขยายของแผนภมูิแกนต ซ่ึงยอความละเอียดไดถึง 
      ชวงเวลา  12 ช่ัวโมง 
  -  ปุม Show Table สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของตาราง 
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 หลังจากที่โปรแกรมจัดตารางการผลิตไดคํานวณ หาตารางการผลิตที่ดีออกมาแลว ผูใช
โปรแกรมสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิต ที่เปนผลลัพธจากดโปรแกรมใหสอดคลองกับ
สภาพแวดลอมในการผลิตจริงซ่ึงมีความไมแนนอน และมีผลตอการจดัตารางการผลิต เชนการเพิ่ม 
การยกเลิกงาน การเพิ่มปริมาณชิ้นงานในแตละงาน การลดปริมาณชิ้นงานในแตละงานการขาด
แคลนวัตถุ การเสียของเครื่องจักร การหยุดงานของพนกังาน การเลือ่นเวลาการสงมอบงานใหเร็ว
ขึ้นและการเลือ่นเวลาการสงมอบงานใหชาลง เปนตน โดยสามารถเปรียบเทียบตัววดัผลตางๆ 
ระหวางตารางการผลิตที่เปนผลลัพธจากโปรแกรม และตาราง การผลิตที่ไดจากการจัดตารางการ
ผลิตแบบโตตอบ  

 
  - หมายเลขที่ 1 และ 2 ซ่ึงเปนตัวอยางในการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบโดยการ 
                              สลับงานสีเขียวมาทํากอนงานสีมวง เนื่องจากลูกคาเรงใหสงงานสีเขียวกอน  
                              ดังภาพที่ 4.32 
  - สวนของการลากเมาสเพื่อสลับงานเนื่องจากลูกคาเรงใหสงงานที่กําหนดกอน 

 

 

1 2 

 
ภาพที่ 4.32 ภาพแสดงตวัอยางการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได 
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2 1 

 
ภาพที่ 4.33 ภาพแสดงผลการสลับงานของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได 

 
 

  - เมื่อเราปรับงานเรงดวนเรียบรอยแลวใหกด Save เสมอ ดังภาพที่ 4.34   
 

 
 

ภาพที่ 4.34 ภาพแสดงการ Save หลังจากการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได 
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  - เมื่อเราทําการ Save แลวใหเล่ือนเมาสมากดที่ Icon Show Table เสมอเพื่อปองกัน 
                              การผิดพลาดของขอมูล ดังภาพที่ 4.35 

 

 
 

ภาพที่ 4.35 ภาพแสดงการปองกันการผิดพลาดของขอมูล 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 4.36 ภาพแสดงคาตัววดัผลของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive) 
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 ในการจดัตารางการผลิตแบบโตตอบไดสามารถปรับเปลี่ยนคาพารามเิตอรตางๆ ใน
โปรแกรมหรอืปรับเปลี่ยนตารางการผลิตในแผนภูมิแกนตไดงาย เนื่องจากอยูในรูปแบบกราฟก 
(Graphic) โดยผูใชโปรแกรมสามารถทําการเคลื่อนยายขัน้ตอนการทํางานที่กําหนด ไปยังตําแหนง
ที่ตองการในการตรวจสอบวาขั้นตอนการทํางานที่พิจารณาอยูเปนขั้นตอนของการทํางานใด วนั
และเวลาเริ่มตนของงาน วนัและเวลาแลวเสร็จของงาน วันและเวลากําหนดสงมอบของงาน วันและ
เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน วนัและเวลาแลวเสร็จของการตั้งเครื่อง วันและเวลาแลวเสรจ็
ของขั้นตอนการทํางาน เวลาที่ใชในการตั้งเครื่อง และเวลาการทํางานของขั้นตอนการทํางานมคีา
เทาใด สามารถตรวจสอบไดโดย 
 
  - เล่ือนเมาสไปที่ กราฟ แลวคลิกเพื่อดูรายละเอียดของงานนั้นๆ ดังภาพที่ 4.37 
 

 
 
ภาพที่ 4.37 ภาพแสดงขอความในแผนภูมิแกนตซ่ึงแสดงรายละเอียดเกีย่วกับงานและ 
                    ขั้นตอนการทํางาน 
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4.5   สวนการประยุกตใชการวิเคราะหแบบลําดบัขั้น  (Analytical Hierarchy Process, AHP)                     
ในการจัดตารางการผลติ 

 
หลังจากที่ไดทําการทดลองจัดตารางการผลิตดวยวิธี และกฎการจัดตารางการผลิตตางๆ 

จนไดผลลัพธตามเกณฑการตัดสินใจตางๆ ดังภาพที่ 4.38 
 

 4.5.1 การกําหนดเกณฑการตัดสินใจ และกําหนดทางเลอืกในการตัดสินใจ  
  - ใชเมาสกดเลือกเกณฑการตดัสินใจ (Criteria) 
  - ใชเมาสกดไปที่ช่ือกฎการจัดตารางการผลิตที่ตองการจะนําไปวิเคราะหให 
                               เปลี่ยนเปนแถบสีฟา ดังภาพที่ 4.37 
  - ใชเมาสกดปุม Next 
   
 

 
 
 
ภาพที่ 4.38 ภาพแสดงวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตตางๆ และผลลัพธตามเกณฑ 
                    การตัดสินใจตางๆ 
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 4.5.2 การเปรียบเทียบลําดับความสําคัญ (Preference and Importance Comparison) 
  4.5.2.1 การเปรียบเทียบลําดบัความสําคัญของเกณฑการตัดสินใจ 
   - ใชเมาสกดไปที่ชองวางเพือ่เลือกระดับตามความสําคัญของเกณฑการ 
                                            ตัดสินใจ โดยเปรียบเทียบเปนคูๆ ดังภาพที ่4.39 ซ่ึงมีระดับความสําคัญ 
                                            แบงไดดังนี ้
 

1)  มีความสําคัญเทากัน (Equal Importance) 
2)  มีความสําคัญมากกวาปานกลาง (Moderate Importance) 
3)  มีความสําคัญมากกวามาก (Strong Importance) 
4)  มีความสําคัญมากกวาอยางเห็นไดชัด (Demonstrated       

Importance) 
5)  มีความสําคัญมากกวาเปนอยางยิ่ง (Extreme Importance) 

 
 

- เมื่อเปรียบเทียบลําดับตามความสําคัญจนครบทุกคูแลวใหใชเมาสกด
ปุมลูกศร Next 

 

 
 

ภาพที่ 4.39 ภาพแสดงฟอรมสําหรับเปรียบเทียบน้ําหนักตามความสําคัญของเกณฑ 
                                 การตัดสินใจ(Criteria) 
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  4.5.2.2 การเปรียบเทียบความแตกตางของทางเลือกในการตัดสินใจในแตละเกณฑ  
                                        (Criteria) 
 

- ใชเมาสกดไปที่ชองวางเพือ่เลือกระดับความแตกตางของทางเลือกใน 
   การตัดสินใจ โดยเปรยีบเทียบเปนคูๆ โดยที่ทางเลือกที่อยูทางซาย  
   (ตามแนวดิ่ง) จะมีคามากกวาทางเลือกทีอ่ยูทางขวา (ตามแนวนอน)  
   ซ่ึงมีระดับความสําคัญแงไดดังนี ้
 

1)  ไมแตกตางกัน (Not Different) 
2)   แตกตางกนัปานกลาง (Moderate batter than)  
3)   แตกตางกนัมาก (Strong better than) 
4)   แตกตางกนัอยางเห็นไดชัด (Demonstrated better than) 
5)   แตกตางกนัเปนอยางยิ่ง (Extreme better than) 
  

 
 

ภาพที่ 4.40 ภาพแสดงฟอรมสําหรับเปรียบเทียบความแตกตางของทางเลือก 
                                      ในเกณฑการตดัสินใจที่ 1 (Criteria 1) 
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   - เมื่อเปรียบเทยีบทางเลือกแตละทางเลือกจนครบทุกคูแลวใหกดปุมลูกศร  
                                           Next ดังภาพที่ 4 .41 
 

 
 
ภาพที่ 4 .41 ภาพแสดงฟอรมสําหรับเปรียบเทียบความแตกตางของทางเลือกในเกณฑการตัดสินใจ
        ที่ 1 (Criteria 1) ครบทุกคูแลว 
 

- ทาํการเลือกระดับความแตกตางของทางเลือกในการตัดสินใจจนครบ
ทุกเกณฑการตัดสินใจ ตามที่ไดเลือกไวขางตน (Criteria) 

 
 4.5.3  การพิจารณาความสอดคลองในการเปรียบเทียบ (Consistency of Judgment) 

 - พิจารณาดูวาคาความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) มีคาเกิน 0.1 หรือไม  
                ถาเกิน 0.1 แสดงวาการเปรียบเทียบเกณฑการตัดสินใจ และการเปรียบเทยีบ 
                ทางเลือกในการตดัสินใจ มีความไมสอดคลองกันดังภาพที่ 4.42 
 - ถาคา CR เกนิ 0.1 ใหกลับไปทําขอ 4.5.2 ใหม โดยทําการเปรียบเทียบลําดับ 

     ความสําคัญของแตละเกณฑการตัดสินใจและเปรยีบเทียบความแตกตางของ
     ทางเลือกจนกวา  จะ ไดคา CR ไมเกิน 0.1 
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 4.5.4  การจัดลําดับทางเลือกในการตัดสนิใจ (Ranking Decision Alternative) 
  - พิจารณาดูวาทางเลือกใดมคีาน้ําหนกัความสําคัญมากที่สุด ทางเลือกนั้นจะถูก 
                              เลือกตัดสินใจ ดังตัวอยางภาพที่ 4 .42   
 
 

 
 

ภาพที่ 4.42 ภาพแสดงคาความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR)  
        และคาน้าํหนักความสําคัญของแตละทางเลือก 
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บทท่ี  5 
การพัฒนารูปแบบปญหาการตัดสินใจและการวิเคราะหขอมูล 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงการพัฒนารูปแบบโครงสรางลําดับช้ันของการเลือกกฎการจัดตาราง

การผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด สําหรับแผนกอบพนสีของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กท่ีเปนกรณีศึกษา 
และกลาวถึงข้ันตอนการรวบรวมขอมูลเพื่อการศึกษาวิจยั การออกแบบแบบสอบถามท่ีจะใชในการ
รวบรวมขอมูล นอกจากน้ียงักลาวถึงการวเิคราะหขอมูล และผลของการวิเคราะหขอมูล ขอมูลท่ีได
จะเปนขอมูลของน้ําหนกัความสําคัญของแตละวัตถุประสงค  
 
5.1 วัตถุประสงคของรูปแบบ 
 

 วัตถุประสงคของรูปแบบท่ีพัฒนาข้ึนนี้มีข้ึนเพื่อท่ีจะพจิารณาน้ําหนกัความสําคัญ ของ
ทางเลือกของกฎการจัดตารางการผลิตแตละกฎ โดยพิจารณาปจจยัตามวัตถุประสงคของการจัด
ตารางการผลิตของโรงงานผลิตท่ีเปนกรณศึีกษา 
 
5.2 รูปแบบลําดับขั้นสาํหรับการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 
 

 
 

BEST   RULE 

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

EDD MWKRS SSPT ATC MPWT 

 

ภาพท่ี 5.1 ภาพลําดับข้ันสําหรับการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
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เกณฑ ทางเลือก 
ปจจัยตามวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตของ
โรงงานผลิตท่ีเปนกรณีศึกษา 
 -   ผลรวมเวลาท่ีงานอยูในระบบ (Total Flow Time) 
-  เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) 

  -  ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) 
-  จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 

กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 
- กฎ EDD 
- กฎ MWKRS 
-กฎ  SSPT 
- กฎ ATC 
- กฎ MPWT 

 
5.3   ขั้นตอนการรวบรวมขอมูล 

 5.3.1    ศึกษาขอมูล   ข้ันตอนและวิธีการจดัตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานท่ีเปน
     กรณีศึกษา 

 5.3.2  รวบรวมขอมูลของน้ําหนกัความสําคัญ  โดยเปรียบเทียบของเกณฑการตัดสินใจ  
และทางเลือกตางๆ ในท่ีนี้จะทําการสัมภาษณดวยแบบสอบถามท่ีสรางข้ึนเพื่อ
หาน้ําหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบเปนคูๆ ดังแสดงในภาคผนวก ก. โดย
ผูวิจัยจะทําการอธิบายผูตอบแบบสอบถามใหเขาใจถึงหลักการของการเปรียบ 
เทียบความสําคัญดวยวิธีนี ้ และใหขอมูลพื้นฐานของแตละกฎการจดัตารางการ
ผลิต เพื่อใหผูตอบแบบสอบถามมีขอมูลเบ้ืองตนเพียงพอในการตอบแบบ สอบ 
ถาม จากนัน้ทําการสอบถามความสําคัญของเกณฑการตัดสินใจในแตละทาง 
เลือก หาแนวโนมของความคิดในการเปรียบเทียบความสําคัญเปนคูๆ ของ
ผูตอบแบบสอบถาม 

  5.3.3  นําขอมูลท่ีไดไปทําการวิเคราะหหาน้ําหนักความสําคัญ  และคาอัตราสวนความ
ไมสอดคลองของขอมูลดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Dr. Chatpon  M. ’s Interactive 
Production Scheduling & Sequencing Software,IPSS. และพิจารณาคาความ
สอดคลองในการเปรียบเทียบ (Consistency of Judgement) เปนการวิเคราะหคา
อัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) จากการทดลองเพ่ือแสดงวา
การเปรียบเทียบและการจดัลําดับความสําคัญของทางเลือก  แตละทางเลือก ใน
แตละเกณฑการตัดสินใจมีคาอัตราสวน CR โดยปกติหรือไม  ถาปกติจะมีคาไม
เกิน 0.1 หรือ 10%  ซ่ึงจากตาราง CR ในภาคผนวก ก. จะเหน็ไดวาคาอัตราสวน
ความไมสอดคลองท่ีไดจากแบบสอบและการทดลองน้ันมีคาไมเกนิ  0.1  แสดง
วาเปนคาท่ียอมรับได 
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5.4   ขั้นตอนการวิเคราะหขอมูล 
 ข้ันตอนท่ี 1:   เก็บขอมูลน้ําหนักของปจจยัและเปรียบเทียบแตละกฎท่ีใชในการจัด

ตารางการผลิตท่ีเหมาะสมกบัขอมูลการผลิตในแตละวนั 
 ข้ันตอนท่ี 2:  วิเคราะหขอมูลจากท่ีเก็บรวมรวมได                  โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป  

Dr. Chatpon  M. ’s Interactive Production Scheduling & Sequencing Software,IPSS.     รวมท้ัง
ตรวจสอบอัตราสวนความไมสอดคลองจะไดคาความสําคัญของแตละกฎท่ีใชใน   การจัด
ตารางการผลิต ในแตละปจจยั 

 ข้ันตอนท่ี 3: การวิเคราะหหากฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมกับ ขอมูลการ
ผลิตในแตละวนัของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา แลวนาํมาวิเคราะหหากฎท่ีใชในการจัดตารางการ
ผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยใชทฤษฎีการวิเคราะหความแปรปรวน 
(ANOVA) 

 
    5.5   ผลการวิเคราะหขอมูลเพื่อหากฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม 
 
 5.5.1 คาน้ําหนักของปจจัย 

   

  ในการเปรียบเทียบ ความสําคัญของปจจัยตางๆ ภายใตวตัถุประสงคของปญหา 
พบวา ผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยมีลําดับดังนี้  

 

ข้ันตอนท่ี  1    ทําการเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของปจจัยตางๆแบบเปนคู 

 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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หา  Norm . Wts.  Mean             

 

  ∴
⎥
⎥
⎥
⎥

⎦

⎤

⎢
⎢
⎢
⎢

⎣

⎡

5.0
278.0
167.0
056.0

          =   
⎥
⎥
⎥
⎥

⎦

⎤

⎢
⎢
⎢
⎢

⎣

⎡

457.0
457.0
065.0
022.0

⎥
⎥
⎥
⎥

⎦

⎤

⎢
⎢
⎢
⎢

⎣

⎡

427.0
427.0
061.0
086.0

⎥
⎥
⎥
⎥

⎦

⎤

⎢
⎢
⎢
⎢

⎣

⎡

444.0
444.0
064.0
049.0

⎥
⎥
⎥
⎥

⎦

⎤

⎢
⎢
⎢
⎢

⎣

⎡

457.0
402.0
089.0
053.0

 
ดังนั้นจากการคํานวณจะไดผลลัพธดังนี้ 

 
   อันดับท่ี 1 จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs)  มีคาน้ําหนกั 0.457  
   อันดับท่ี 2 ผลรวมของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) มีคาน้ําหนกั 0.402 
   อันดับท่ี 3 เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) มีคาน้ําหนกั 0.089 
   อันดับท่ี 4 ผลรวมเวลาท่ีงานอยูในระบบ (Total Flow Time) มีคาน้ําหนกั 0.053 

 
 

5.5.1.1 คาน้ําหนักของแตละกฎในการจดัตารางการผลิตท่ีในแตละวนัท่ีทําการทดลอง 
   
  จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป Dr. Chatpon  M. ’s 
Interactive Production Scheduling & Sequencing Software,  IPSS. ไดคาน้ําหนกัของแตละกฎ 
รวมท้ังคาอัตราสวนความสอดคลอง (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
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ผลการทดลองวันท่ี 3  
 

 
 

ภาพท่ี 5.4 ภาพผลการทดลองวันท่ี 3 
ผลการทดลองวันท่ี 4 
  

 
 

ภาพท่ี 5.5 ภาพผลการทดลองวันท่ี 4 

EDD 

EDD DPU
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ผลการทดลองวันท่ี 5 
 

 
 

ภาพท่ี 5.6 ภาพผลการทดลองวันท่ี 5 
 

ผลการทดลองวันท่ี 6 
 

 

ภาพท่ี 5.7 ภาพผลการทดลองวันท่ี 6 

EDD 

 

DPU
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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 
 

 จากผลการทดลองในแตละวันจะเห็นไดวากฎที่ใชในการจัดตารางการผลิตท่ีตอบสนอง 
ตอวัตถุประสงคสวนใหญของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษานัน้ไมเหมือนกนัทุกวนั จึงจําเปนจะ ตองใช
ทฤษฎีการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA)  เพื่อหากฎการจดัตารางการผลิตท่ีตอบสนองตอ
วัตถุประสงคสวนใหญของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาไดอยางดีท่ีสุด ดงัจะกลาวในบทตอไป 
  

DPU



บทที่  6 
การทดลองเพื่อวิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 

 
 จากทฤษฎีการจัดตารางการผลิตที่กลาวมาแลวในบทที่ 2 และกฎการจดัตารางการผลิตที่

ใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตในบทที่ 4 จะเหน็ไดวาปจจัยที่มผีลตอประสิทธิภาพในการจดั
ตารางการผลิตคือ กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต ดังนั้นผูวิจยัจึงไดทําการทดลองเพื่อวิเคราะหหา
กฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมในแตละวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณา
จากตัววัดผลตางๆ เพื่อเปนแนวทางในการจัดตารางการผลิตที่สามารถตอบสนองตอวัตถุประสงค
ของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดอยางเหมาะสม 

  
 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงรายละเอียดของ วัตถุประสงค สมมติฐานการทดลอง วิธีการ

ทดลอง วิธีการวิเคราะหความแปรปรวนของผลการทดลอง  การวิเคราะหผลทางสถิติ และสรุปผล
การทดลอง ตามลําดับ 

 
6.1   วัตถุประสงค  
    

 เพื่อวิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับวัตถุประสงคการจัด           
ตารางการผลิตของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา โดยพิจารณาจากตัววัดผลตางๆ  

 
6.2   สมมติฐานการทดลอง 
 

 6.2.1   กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลติ 
 

  กฎและวิธีที่ใชในการจดัตารางการผลิตนั้นมีทั้งหมด 5 แบบ ไดแก   กฎ  EDD,  
กฎ MWKRS,  กฎ SSPT,  กฎATC และ กฎ MPWT  โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการคํานวณตามกฎ
การจัดตารางการผลิต ดังที่กลาวไวในบทที่ 4    
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 6.2.2   วิธีการจัดตารางการผลิต 
 

   วิธีการในการจัดตารางการผลิตไดแก วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย   
 

 6.2.3   วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต 
 

   วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในการทดลองเปนแบบพหุเกณฑ (Muti-
objective Scheduling) โดยพิจารณาจากตวัวดัผล ดังตอไปนี ้
 

6.2.3.1   ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total Flow Time) 
6.2.3.2   เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) 
6.2.3.3   ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) 
6.2.3.4   จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 

   
 6.2.4   ลักษณะของขอมูลท่ีใชในการทดลอง  

 
  ขอมูลที่ใชในการทดลองมีลักษณะของขอมูล ดังตอไปนี้ 

 

6.2.4.1   จํานวนขอมูลที่ใชในการทดลองเทากับ 13 วัน 
6.2.4.2   จํานวนขั้นตอนการทํางานที่ใชในการทดลองคือ 1 ขั้นตอน (อบพนสี) 
6.2.4.3   จํานวนเครื่องจักรทีใ่ชในการทดลองเทากับ 2 เครื่อง 
5.2.4.4   เครื่องจักรแตละเครื่องทํางานแบบวางขนานกนั (Paralell Machine) 

 
6.3   วิธีการทดลอง  

 
 วิธีการทดลองในงานวิจยันีส้ามารถสรุปเปนขั้นตอนไดดังตอไปนี ้                                                    
6.3.1    ใชขอมูลเกี่ยวกับงาน (job)  ขั้นตอนการทํางาน (operation)  เครื่องจักร (machine)  

เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน (Processing time) วันและเวลากําหนดสงมอบ (due date)  
 6.3.2    สรางฐานขอมูลเพื่อรองรับตารางการผลิตที่ได 
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 6.3.3   ทดลองจัดตารางการผลิตดวยกฎการจัดตารางการผลิตทั้ง 5 แบบ    ดวยวิธีการ 
     จัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

6.3.4     คํานวณหาคาตัววดัผล  
6.3.5   นําผลที่ไดไปวิเคราะหตามกระบวนการทางสถติิ เพื่อวิเคราะหหาความแตกตาง 

ของ   กฎและวิธีการจดัตารางการผลิตแบบตาง ๆ โดยใชวิธีการวิเคราะหความ
แปรปรวนและการวเิคราะหเปรียบเทียบเชงิซอนดวยวิธีการ Tukey ’s pairwise 

comparisons และ วิธีการ Fisher ’s pairwise comparisons  โดยใชคา α = 0.05  
 
 
6.4   วิธีการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 

 
 หลังจากไดขอมูลผลจากการทดลองแลว จึงทําการวิเคราะหความแปรปรวนเนื่องจาก 

ปจจัยจากกฎทีใ่ชในการจัดตารางการผลิต โดยสามารถเขียนสมการแสดงความแปรผันของตัวแปร
ตามไดดังนี ้
 
 

ijkjijkX εβμ ++=  
 

 โดยที ่                βj = อิทธิพลของปจจัย (กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต) 
 
 สมมติฐานหลกัที่จะทดสอบคือ  
 

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

  จากผลการทดลองที่ได  เมือ่นําไปวิเคราะหดวยวิธีทางสถิติไดผลดังตอไปนี ้
 
 

ตารางที่ 6.1 ตารางแสดงผลการวิเคราะหความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต 
                         ที่มีผลกระทบตอเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
 
แหลงความแปรผัน DF ผลบวกกําลัง

สอง(SS) 
คาเฉลี่ยผลบวก
กําลังสอง(MS) 

F P-value 

กฎ 4 0.15486 0.03872 12.66 0.000 
ความผิดพลาดแบบสุม 60 0.18345 0.00306   
รวม 64 0.33832    

 
 จากวิธีการวิเคราะหความแปรปรวน ไดบริเวณวิกฤตซึง่เปนบริเวณทีป่ฏิเสธสมมติฐาน

หลัก ดังนี ้
 

 บริเวณวิกฤต (critical region) สําหรับการทดสอบผลกระทบของปจจัยหลัก (main 
effect)  

 ปฏิเสธ H0 : αi = 0 ถา MSปจจัยที่ 1 / MSE < F0.05,  1, 162  หรือ P-value < 0.005 
 

 จากตารางที่ 6.1 พบวา ปจจยัคือ กฎทีใ่ชในการจัดตารางการผลิตไดคา P-value นอยกวา

ระดับนยัสําคัญที่ทดสอบ (α = 0.005) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซ่ึงสรุปไดวา กฎที่ใชในการจดั
ตารางการผลิตมีผลตอคาน้ําหนักรวมของการประเมินประสิทธิภาพ ของการจัดตารางการผลิต 

 
 สรุปไดวา  กฎการจัดตารางการผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอการประเมินประสิทธิภาพ ของ

การจัดตารางการผลิตอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น 99.5% 
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ภาพที่ 6.1 ภาพแสดงคาเฉลี่ยของน้ําหนักของกฎการจัดตารางการผลิตที่มีผลของคาน้ําหนกัรวมของ 
การประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.2   ภาพแสดงผลการวิเคราะห Fisher ’s pairwise comparisons ของ 
                                    กฎการจัดตารางการผลิตที่มผีลตอคาน้ําหนกัรวมของการประเมิน                                           

ประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 
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จากภาพที่ 6.2 เปนภาพแสดงความแตกตางกันอยางมนีัยสําคัญ ซ่ึงเปนวิธีการเปรียบ 
เทียบเชิงซอนดวยวิธี Fisher ’s pairwise comparisons  สําหรับปจจยัคือ กฎการจัดตารางการผลิต ซ่ึง
มีระดับปจจยั 5 ระดับ คือ กฎ EDD, กฎ MWKRS, กฎ SSPT,  กฎ ATC และ กฎ MPWT  ซ่ึงมีความ
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ซ่ึงไดผลดังนี้ 

   
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  EDD       กับกฎ ATC          ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  EDD       กับกฎ MPWT      ผลคือ  ไมตางกันอยางมีนัยสําคญั 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  EDD       กับกฎ MWKRS   ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  EDD       กับกฎ SSPT         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MPWT   กับกฎ ATC           ผลคือ ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MPWT    กับกฎ EDD         ผลคือ  ไมตางกันอยางมีนัยสําคญั 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MPWT    กับกฎ MWKRS  ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ  
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MPWT    กับกฎ SSPT        ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MWKRS กับกฎ ATC         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MWKRS กับกฎ EDD         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MWKRS กับกฎ MPWT     ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  MWKRS กับกฎ SSPT        ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  SSPT       กับกฎ ATC         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  SSPT       กับกฎ EDD         ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  SSPT       กับกฎ MPWT     ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
- เปรียบเทียบระหวางกฎ  SSPT      กับกฎ MWKRS   ผลคือ  ตางกันอยางมีนัยสําคัญ  
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6.6   การวิเคราะหผลทางสถติ ิ
 

 จากตารางที่ 6.1 และภาพที่ 6.1-6.2 สามารถสรุปผลการวิเคราะหทางสถิติไดดังตอไปนี้ 
 

6.6.1 ปจจัยดานกฎในการจัดตารางการผลิตมีผลตอคาตัววดัผลทั้ง 4 ตัว อยางมีนัยสําคัญ 
ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 

         

6.6.2 จากการใชวิธีการวิเคราะห Fisher ’s pairwise comparisons โดยใช α = 0.005   
   สามารถสรุปผลโดยเรียงลําดับกฎการจดัตารางการผลิตที่เหมาะสมกบัวัตถุ  
  ประสงคสวนใหญของโรงงานที่เปนกรณศีึกษาในสามอันดับแรก ไดแก 

• วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT  

• วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ EDD  

• วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ  MPWT 
 

6.6.2 จากการใชวิธีการวิเคราะหคาความแปรปรวนไดคาเฉลี่ยและเปอรเซ็นตความแตก    
                 ตางของแตละกฎการจัดตารางการผลิต ดังตารางที่ 5.2   

 
 ตารางที่ 6.2   ตารางแสดงคาเฉลี่ยและเปอรเซ็นตความแตกตางของ 
                      แตละกฎการจดัตารางการผลิต 

 
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 
 

 กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต เปนปจจัยที่มผีลตอประสิทธิภาพของการจัดตารางการ
ผลิต โดยกฎการจัดตารางการผลิตที่ตอบสนองตอวัตถุประสงคสวนใหญไดอยางดคีือ วิธีการจดั
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT (Shortest Setup Times and Processing Times)   โดย
สามารถตอบสนองตอวัตถุประสงคของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนอยางด ี 

 ซ่ึงกฎดังกลาวเปนวิธีการจดัตารางการผลิตที่เมื่อนําไปเปรียบเทียบกบัวิธีการจัดตาราง
การผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา    ซ่ึงใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดย
ใชกฎ EDD (Earliest Due Date) จะเหน็ไดวามีความตางกันอยางมนีัยสําคัญ       ซ่ึงเห็นไดจากภาพ
ที่ 6.2   ซ่ึงเปนรูปแสดงผลการวิเคราะห Fisher ’s pairwise comparisons ของกฎการจัดตารางการ
ผลิตที่มีผลตอคาน้ําหนกัรวมของการประเมิน                                          

 ดังนั้นวิธีการจัดตารางการผลิตแบบวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดเีลย โดยใชกฎ 
SSPT จึงเปนวิธีการจดัตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุดและสามารจะนําเสนอใหโรงงานที่เปน
กรณีศึกษานําไปใชในการจดัตารางการผลิตตอไปประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 
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บทที่ 7 
สรุปผลการวิจัย ปญหาและขอเสนอแนะ 

 
 ในบทนี้จะประกอบดวยการการสรุปผลการวิจัย และปญหาที่พบจากการวิจัย รวมไปถึง

ขอเสนอแนะตางๆที่สามารถนําไปใชในกรณีศึกษาอืน่ๆได 

 
7.1 สรุปผลการวิจัย 
 

 กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหเปนหนึ่งในเครื่องมอื เพื่อชวยวิเคราะหการตัดสินใจ
แบบพหุเกณฑในการประเมนิทางเลือกเพือ่ใหไดมาซึ่งการตัดสินใจ และเปนกระบวนการทีไ่ม
สลับซับซอน งายแกการทําความเขาใจ การนําเอากระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหมาชวยในการ
พัฒนาวิธีการตัดสินใจเพื่อเลือกกฎและวธีิการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม สําหรับวัตถุประสงค
การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา            จึงเปนสิ่งที่นาจะนํามาพจิารณาใชงาน  

 จากการศึกษาประยุกตใชกระบวนการลําดบัชั้นเชิงวิเคราะหเพื่อหากฎ และวิธีการจัด
ตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับวัตถุประสงคการจัดตารางการผลิต โดยพจิารณาจากตวัวัดผล
ตางๆ  สรุปไดดังนี ้

 
 7.1.1   โรงงานที่เปนกรณีศกึษาเปนโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก    ผลิตแผงกันแดด   ประตู

เหล็ก ช้ันวางสินคาและตูแชเครื่องดื่ม 
  งานวิจยันี้สวนใหญเกีย่วของกับสวนวางแผนการผลิต  โดยมุงเนนเฉพาะ

แผนกพนอบสี เนื่องจากสวนวางแผนการผลิตมีหนาที่โดยตรงในการจัดลําดับ
การผลิตและการจัดตารางการผลิต และเปนสวนที่เก็บรวบรวมขอมูลที่ใชในการ
จัดตารางการผลิต  กระบวนการผลิตของโรงงานมีลักษณะเปนแบบ   การจัด
ตารางการผลิตแบบสั่งผลิตเปนงานๆ  (job shop scheduling)  โดยมีรูปแบบ
กระบวนการผลิตหลักๆอยู 6 ขั้นตอน ดังนี ้  ตัด-ปะ-พับ-เชื่อม-ประกอบ-อบพน
สี แตในงานวจิัยนีจ้ะมุงเนนศึกษาการจดัตารางการผลิตเฉพาะขั้นตอนพนอบสี 
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โดยปญหาผลการดําเนนิงานของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดแก การเกิด
จํานวนงานลาชาทําใหไมสามารถสงของใหลูกคาไดตรงตามเวลา โดยปญหาที่
เกิดขึ้นนั้นมีสาเหตุมาจาก การเกิดปญหาคอขวดที่แผนกอบผนสี เนื่องจากแผนก
อบผนสีนั้นมีเครื่องอบผนสีเพียง 2 เครื่อง จึงไมสามารถทํางานไดทนักับปริมาณ
ผลิตภัณฑที่ออกมาจากแผนกอื่น และนอกจากการผลิตสินคาหลักของทางโรงงาน
แลวทางโรงงานที่เปนกรณีศกึษายังไดมีการรับจางเฉพาะการอบพนสีใหกับลูกคา
รายอ่ืนๆดวย  ประกอบกับทางโรงงานยังขาดการจัดตารางการผลิตที่ถูกตองและมี
ประสิทธิภาพ 

 
7.1.2 ในกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห รูปแบบปญหาการเลือกกฎและวิธีการจัด 

ตารางการผลิตของโรงงาน เปนโครงสรางลําดับชั้นที่มีความสัมพันธเชือ่มโยงกัน
ระหวางระดับชั้น ประกอบดวย ปจจัยที่เปนเกณฑในการตัดสินใจตางๆ ซ่ึงเปน
อิสระตอกัน โดยรูปแบบปญหาประกอบดวย 

 
 ระดับที่หนึ่ง    เปนระดับชัน้ของวัตถุประสงคในการตัดสินใจในที่นี้กค็ือ  การ 

                            เลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงานผลิต    
เฟอรนิเจอรเหล็กที่เปนกรณศีึกษา 

    ระดับที่สอง  เปนระดับชัน้ของปจจัยทีใ่ชในการเลือกกฎ การจัดตารางการผลิตที่    
เหมาะสมสําหรับ โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กที่เปนกรณีศึกษา 
ไดแก  

   ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total Flow Time) 
   เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) 
   ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) 
   จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 

ระดับสุดทาย เปนกฎการจัดตารางการผลิตที่เปนทางเลือกซึ่งมีทั้งหมด 5 แบบ  
ไดแก  กฎ EDD,  กฎ MWKRS,  กฎ SSPT,  กฎ ATC,  กฎ MPWT   

 
7.1.3    สําหรบัโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กที่ใชเปนกรณีศึกษาพบวา       จากการศกึษา

ประยุกตใชกระบวนการลําดบัชั้นเชิงวิเคราะห เพื่อเลือกกฎการจัดตารางการผลิต
ที่เหมาะสม สรุปไดดังนี ้
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 ในการเปรยีบเทียบความสําคญัของปจจัย พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญกับ
ปจจัยตางๆมีลําดับดังนี้                                                                                       
 1)  จํานวนงานลาชา (No. of Tardy Jobs)                      มีคาน้ําหนกั 0.457 
 2)  ผลรวมของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness)     มีคาน้ําหนกั  0.402 

          3)  เวลารวมทีง่านจะเสร็จกอน (Total Earliness)          มีคาน้ําหนกั  0.089 
                                   4)  ผลรวมเวลาที่งานอยูในระบบ (Total Flow Time)   มีคาน้ําหนกั  0.053 

 
 จากการวิเคราะหคาน้ําหนกัของกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม ภายใต
วัตถุประสงคของปญหาการจัดตารางการผลิตและปจจัยตางๆ พบวาผูตัดสิน 
ใจควรจะเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชกฎ SSPT ซ่ึง
เปนกฎที่เหมาะสมที่สุด โดยมีคาเฉลี่ยของน้ําหนกั  มีลําดับดังนี ้

1)  กฎ SSPT          มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก   0.24774 
2)  กฎ EDD          มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก   0.23182 

       3)  กฎ MPWT       มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก    0.23158 
       4)  กฎ ATC           มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก    0.17072 
       5)  กฎ MWKRS    มีคาเฉลี่ยของน้ําหนัก    0.11773 
 

 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT เปนวิธีการจดัตาราง
การผลิตที่เมื่อนําไปเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของ
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา    ซ่ึงใชวิธีการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดย
ใชกฎ EDD (Earliest Due Date) จะเห็นไดวามีความตางกันอยางมนียัสําคัญ       
  ดังนั้นวิธีการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชกฎ SSPT 
จึงเปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุดและ สามารจะนําเสนอให
โรงงานที่เปนกรณีศึกษานําไปใชในการจดัตารางการผลิตตอไปประสิทธิภาพ
ของการจัดตารางการผลิต 

 7.1.4    จากกรณีศกึษาในการวิจัยคร้ังนีจ้ะเห็นไดวา        การนําเอากระบวนการลําดบัชั้น 
เชิงวิเคราะหมาใชในการตัดสินใจเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมนั้น จะ
ชวยใหผูตัดสนิใจสามารถบอกถึงความสําคัญ     โดยเปรียบเทียบของปจจัยตางๆ 
ที่มีผลตอการตัดสินใจ และยังสามารถชวยใหผูตัดสนิใจบอกถึงกฎการจัดตาราง
การผลิตที่ควรจะเลือกภายใตปจจัยหนึ่งๆ โดยจะสามารถบอกวากฎการจัดตาราง
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การผลิตใดที่เหมาะสมที่สุด ในการจัดตารางการผลิตของโรงงานไดอยาง
เหมาะสม แมวาความสําคญัของปจจัยหรือความแตกตางของทางเลือกจะมีความ
แตกตางกันไมมาก  นอกจากนี้กระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะหยังชวยใหผู
ตัดสินใจสามารถตรวจสอบความสอดคลองของขอมูลไดอีกดวย  และในการวจิัย
นี้ยังไดนําเอาโปรแกรม IPSS มาชวยในการตัดสินใจใหรวดเร็วและแมนยําขึ้นดวย 

  ซ่ึงรูปแบบโครงสรางปญหาการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม
สําหรับโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กที่เปนกรณีศกึษานี ้ สามารถนําไปใชเปน
แนวทางสําหรับ การตัดสินใจเลือกวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม
สําหรับโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กอ่ืนๆได โดยอาจมีการปรับปรุงเกณฑการ
ตัดสินใจบางเกณฑ ทางเลือกในการตัดสินใจและน้ําหนักความสําคัญของปจจัย 
เพื่อความเหมาะสมกับสถานการณและขอจาํกัดตางๆของแตละโรงงาน นอกจาก 
นี้โรงงานอื่นๆ สามารถนํารูปแบบโครงสรางปญหานี้ไปเปนแบบอยางในการใช
งานสําหรับเลือกวิธีการและกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมได แตไมสามารถ
นําน้ําหนักความสําคัญที่ไดจากกรณีศึกษานี้ไปใชงานได เนื่องจากแตละโรงงาน
จะมีคุณลักษณะเฉพาะตัวทีแ่ตกตางกัน 

 
7.1.5 โปรแกรม IPSS เปนหนึ่งในซอฟตแวรการจดัตารางการผลิตและเปนระบบ

วิเคราะหการตดัสินใจแบบพหุเกณฑ ที่อยูบนพื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้น
เชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process) ที่เปนที่นยิมในปจจุบนั เปนวิธีการที่มี
ความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจทีใ่ชทั้งขอมูลที่วัดได และการ
ตัดสินใจจากผูตัดสินใจ นัน่คือ สามารถใชตัวแปรพหุเกณฑในผูตดัสินใจที่ตอง
เกี่ยวของกับเกณฑการตดัสินใจทั้งแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม 
(Subjective)  

  ดังนั้นโปรแกรม IPSS จึงมีความสามารถในการที่จะชวยใหผูตัดสนิใจ
ไดมาซึ่งการตดัสินใจที่เปนระบบดียิง่ขึ้น แตโปรแกรม IPSS ไมสามารถที่จะ
แทนที่การตดัสินใจของมนษุยได แมวาจะมีขอมูลที่สมบูรณแบบก็ตาม และไมได
เปนสิ่งที่ประกนัความถูกตองของคําตอบที่ได โดยเปนเพียงระบบสนบัสนุนการ
ตัดสินใจโดยผูเชี่ยวชาญและไมไดทําการตดัสินใจแตชวยสนับสนุน  ในการ
ตัดสินใจเทานัน้  
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  อยางไรก็ตาม ส่ิงสําคัญที่สุดในการตัดสนิใจเลือกวิธีและกฎการจดัตาราง
การผลิตที่เหมาะสมคือ ผูตัดสินใจหรือฝายวางแผนการผลิตจะตองมีความเชี่ยว 
ชาญในการวางแผนการผลิต รวมถึงตองมีความรูและความเขาใจในสภาพตางๆ
ของโรงงาน ไมวาจะเปนสมรรถภาพของเครื่องจักร กําลังการผลิต  ความสามารถ
ของพนักงาน   ปริมาณของวัตถุดิบและปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการวางแผนการผลิต
ของโรงงาน จึงจะทําใหการตัดสินใจเปนไปอยางถูกตองที่สุด 

 
7.1.6 หลังจากที่ไดนําโปรแกรมสําเร็จรูปไปทดลองใชในการจัดตารางกรผลิตของ

โรงงานที่เปนกรณีศึกษาแลวปรากฏวาระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตใน
แตละวนัลดนอยลง  โดยจากเดิมในเวลาในการจดัตารางการผลิตประมาณ 60-90 
นาที  แตหลังจากที่ใชโปรแกรมสําเร็จรูปเขามาชวยแลวจะใชเวลาประมาณ 15-30 
นาทีเทานั้น 

 
7.1.7 หลังจากที่เจาหนาที่ฝายวางแผนการผลิตของโรงงานที่เปนกรณีศกึษาไดทดลองใช

โปรแกรมสําเร็จรูป  รวมไปถึงผูบริหารของโรงงานลวนแลวแตมีความพึงพอใจ
ในประสิทธิภาพของโปรแกรมและความสะดวกรวดเร็วในการจัดตารางการผลิต
  

 
7.2 ปญหาที่พบในการวิจัย 

 
 แมวากระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะหจะเปนกระบวนการที่มีประสิทธิภาพในการ

วิเคราะหปญหาการตัดสินใจ แตในการวจิัยพบวามีปญหาดังนี ้
 

 7.2.1   หากมีเกณฑตดัสินใจจํานวนมากตองมีการเปรียบเทียบมากและยากขึ้น หากผูตัด      
             สินใจไมเขาใจหลักการวิเคราะหปญหาจะทําใหสับสนในการเปรียบเทียบ ทําให   
             ขอมูลที่ไดอาจไมสอดคลองกันเทาที่ควร  
 7.2.2   ผูที่จะตัดสินใจหรือผูที่จะตอบแบบสอบถามในการใหน้ําหนกัของปจจัย     ขาด  
            ความ รูความเขาใจในวางแผนการผลิต  รวมถึงความเขาใจในสภาพตางๆ ของ  
            โรงงาน 
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7.2.3    เวลามาตรฐานของการทํางานในแตละผลิตภัณฑ      ของทางโรงงานที่เปน  
            กรณีศกึษานัน้มีความคลาดเคลื่อนจากความเปนจริง จึงจําเปนตองมีการจัดทาํ  
             เวลามาตรฐานของในการทํางานของแตละผลิตภัณฑขึ้นมาใหม 
 7.3.4   โรงงานที่เปนกรณีศกึษาเปนโรงงานที่มีการผลิตแบบ    Make to Order      จึงเปน  
             การยากในการวางแผนการผลิต เพราะคําส่ังซ้ือมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา  
             ประกอบกับโรงงานที่เปนกรณีศกึษามีผลิตภัณฑเปนจํานวนมาก 

 
 
7.3 ขอเสนอแนะ 

 
 7.3.1 จากทีก่ลาวมาแลวขางตนนั้นวิทยานิพนธฉบับนี ้     มีวัตถุประสงคเพื่อ

ทําการศึกษาถงึผลกระทบของความไมแนนอนที่มีตอการจัดตารางการผลิต ได 
แก   กรณีเครือ่งจักรเสีย  ซ่ึงไดทําการสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการจัดตาราง/
เปลี่ยนตารางการผลิต  ดังนั้น  โปรแกรมนี้สามารถที่จะนําไปพัฒนาเพื่อใชใน
ระบบการผลิตจริงตอไป  โดยนําไปชวยในการวางแผนการจัดตารางการผลิต  
ซ่ึงถาหากเกิดกรณีเครื่องจักรเสียขึ้น  สามารถที่จะเปลี่ยนตารางการผลิตเพื่อให
สอดคลองกับระบบการผลิตที่เปนอยูได  อาจจะนําไปใชในกรณีมีงานเรงดวน  
มีงานอื่นแทรกเขามา  หรือมีการเพิ่ม/ลดงานบางงาน 

 
 7.3.2    รูปแบบปญหาของกระบวนการลาํดับชั้นเชิงวิเคราะห     และขอมูลที่ไดจากการ

วิจัยนี้เปนเพียงกรณีศึกษาของการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมของ
โรงงานแหงหนึ่งเทานั้น การตัดสินใจเลือกกฎการจัดตารางการผลิตสําหรับ
โรงงานอื่นๆจะมีความแตกตางในแตละโรงงาน อันเนื่องมาจากความแตกตาง
ในลักษณะเฉพาะของแตละโรงงาน ดังนั้นการนําผลการวิจยัไปประยุกตใชกับ
อ่ืนๆ อาจตองมีการปรับปรุงปจจัยหรือทางเลือก เพื่อใหเหมาะสมกับ
ลักษณะเฉพาะของแตละบริษัท 

 
 7.3.3   ในการออกแบบสอบถามที่จะใหผูตัดสินใจตอบ   ควรตองมีการอธิบายถึงวิธีการ 

ตอบแบบสอบถาม และวิธีของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และแจกแจง
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ปจจัยตางๆ ที่จะใชเปนโครงสรางลําดับชั้นใหชัดเจน เพื่อผูตัดสินใจจะไดทราบ
ถึงกระบวนการในการประเมินที่ถูกตองและเปนไปในแนวทางเดียวกนั 

 
 7.3.4    ผูที่จะตัดสินใจหรอืผูที่จะตอบแบบสอบถาม     จะตองเปนผูที่มีความเชี่ยวชาญ

ในการวางแผนการผลิต รวมถึงตองมีความรูและความเขาใจในสภาพตางๆ ของ
โรงงาน ไมวาจะเปนสมรรถภาพของเครื่องจักร  กําลังการผลิต  ความสามารถ
ของพนักงาน   ปริมาณของวัตถุดิบและปจจยัตางๆ ที่มีผลตอการวางแผนการ
ผลิตของโรงงาน  

 
 7.3.5  จากผลของการวิจัยจะเห็นวา     ผูตัดสินใจใหความสําคัญแตกตางกันในแตละ 

ปจจัย   ทําใหน้ําหนกัของทางเลือกบางทางเลือกมีคาใกลเคียงกัน 
  โดยผลการวิเคราะหน้ําหนักของปจจัยขึ้นกับการตัดสินใจของผูมีอํานาจ

ตัดสินใจแตการเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่ดีขึ้นอยูกับการ
ปรับเปลี่ยนคาผลตางของตัววัดประสิทธิภาพตารางการผลิต เมื่อใชวิธีการที่
ตางกัน โดยปรับเปลี่ยนเปนสเกล (Scale) ของการวิเคราะหแบบลําดับขั้น 
(Analytical Hierarchy Process, AHP) 

 
7.3.6 โปรแกรม IPSS เปนหนึ่งในระบบวิเคราะหการตัดสินใจแบบ พหุเกณฑที่อยูบน

พื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process) 
ซ่ึงเปนวิธีการที่มีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจ  ดังนั้น
โปรแกรม  IPSS  จึงเหมาะที่จะชวยใหผูตัดสินใจไดมาซึ่งการตัดสินใจที่เปน
ระบบดียิ่งขึน้ 

 
 7.3.7  จากการที่ไดนําโปรแกรม IPSS ไปใชในการจดัตารางการผลิต พบวาผูใชงาน 

                   ควรมีพื้นดานการผลิตและคอมพิวเตอร เพราะในการใชงานและการปอนขอมูล
      ของโปรแกรม  IPSS คอนขางมีความซับซอน 
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บรรณานุกรม 
 

ภาษาไทย 
 

วิทยานิพนธ 
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แบบสอบถามเปรียบเทียบระดับความสําคญัของปจจัยของการจัดตารางการผลิต 
 

เกณฑการใหคะแนนระดับความสําคัญมี 5 ระดับ ดังนี ้
- มีความสําคัญเทากัน (Equal Importance)      (1 คะแนน) 
- มีความสําคัญมากกวาปานกลาง (Moderate Importance)   (3 คะแนน) 
- มีความสําคัญมากกวามาก (Strong Importance)    (5 คะแนน) 
- มีความสําคัญมากกวาอยางเห็นไดชัด (Demonstrated Importance) (7 คะแนน) 
- มีความสําคัญมากกวาเปนอยางยิ่ง (Extreme Importance)  (9 คะแนน) 

 

ตัววดัผล (Measures of Performance) ที่นํามาเปรียบเทียบมี 6 ขอดังนี ้
-   Total Flow Times เวลาทํางานรวม Work in process 
-   Total Earliness เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (เกิดสินคาคงคลัง) 
-   Total Tardiness เวลารวมงานลาชา 
-   No. Of Tardy Jobs จํานวนงานลาชา 

 
 

คําถาม 
 

จงเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของปจจัยตางๆแบบเปนคู 
 
1)  ทานใหความสําคัญกับ “Total Flow Time” มากกวา “Total Earliness” เทาไร 

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

 
2)  ทานใหความสําคัญกับ “Total Flow Time” มากกวา “Total Tardiness” เทาไร 

1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3   
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3) ทานใหความสําคัญกับ “Total Flow Time” มากกวา “No. Of Tardy Jobs” เทาไร 
1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3  
   

4)   ทานใหความสําคัญกับ “Total Earliness” มากกวา “Total Tardiness” เทาไร 
1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3  
  

5) ทานใหความสําคัญกับ “Total Earliness” มากกวา “No. Of Tardy Jobs” เทาไร 
1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3   
 

6) ทานใหความสําคัญกับ “Total Tardiness” มากกวา “No. Of Tardy Jobs” เทาไร 
1  3  5  7  9  
1/9  1/7  1/5  1/3  
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ประวัติผูเขียน 
 

ชื่อ – นามสกุล          นายธนกฤต  แกวนุย 
ประวัติการศึกษา         - ระดับปริญญาตรี     วิศวกรรมศาสตร (วศ.บ.)  สาขาวิศวกรรมคอมพิวเตอร 
                                                                      มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย                              
 
ตําแหนงและสถานที่ทํางานปจจุบัน 

 
                      2546 – ปจจุบนั   ครูปฏิบัติการ ภาควิชาวิศวกรรมคอมพิวเตอร 
                                                         คณะวศิวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลยัธุรกิจบัณฑิตย 

          2547 – ปจจุบัน   ที่ปรึกษา หจก.ไทยวัฒนาอคีวิปเมนทคลีนล่ี 
                                   2550 – ปจจุบัน   กรรมการฝายวิชาการและเทคโนโลยี 
                                                          สมาคมโลจิสติกส และการผลิต (TLAPS) 
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