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หัวขอวิทยานพินธ การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตโดยมีผลรวมของเวลา
ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนดเปนตัวช้ีวัด : กรณีศึกษา 

 โรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนพลาสตกิ  
ช่ือผูเขียน ธารทิพ  อินทรผิว 
อาจารยที่ปรึกษา อาจารย ดร.ชัชพล  มงคลิก  
สาขาวิชา การจัดการโซอุปทานแบบบรูณาการ 
ปการศึกษา  2551 
 

บทคัดยอ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหและแกไขปญหาในการวางแผนและการจัดตาราง
การผลิตเพื่อลดคาใชจายที่เกิดจากงานเสร็จกอนกําหนดและงานเสร็จลาชา รวมทั้งเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับสภาพการผลิตจริงของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา โดยวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตจะพิจารณาจากตัววัดผลของเวลาลาชาของ
งานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ ใน
งานวิจัยนี้จะมุงศึกษาการจัดตารางการผลิตเฉพาะขั้นตอนฉีดพลาสติกเทานั้น 

นอกจากนี้ในงานวิจัยนี้ยังไดนําผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาที่
เกิดการสงมอบงานลาชา รวมทั้งไดนําโปรแกรม “Interactive Production Scheduling & 
Sequencing Software” โดยนําขอมูลของโรงงานที่เปนกรณีศึกษามาวิเคราะหตั้งแตเดือน เมษายน 
2551 จนถึง เดือน  พฤษภาคม 2551 ซ่ึงใชกฎในการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 13 กฎ ไดแก กฎ 
EDD (Earliest Due Date), กฎ LWKR (Least Work Remaining), กฎ LWKRS (Least Work 
Remaining) with setup time, กฎ MORNR (Most Operation Remaining), กฎ MPWT Heuristic 
Method, กฎ MWKR (Most Work Remaining), กฎ MWKRS (Most Work Remaining) with setup 
time, กฎ SMST (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing 
Time) with setup time, กฎ SMST (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with 
Total Processing Time),กฎ SPT (Shortest Processing Time), กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
with setup time, กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) with setup time และ กฎ STPT 
(Shortest Total Processing Time)  โดยมีวิธีการจัดตารางการผลิตทั้งแบบนอนดีเลยและแอคทีฟ 
เพื่อเลือกวิธีและกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดย

ฆ 
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เปรียบเทียบ วิธีและกฎแบบเดิมที่ทางโรงงานที่เปนกรณีศึกษาปฏิบัติอยูกับวิธีที่ไดจากการทําการ
วิจัยข้ึนใหม 

จากการทดลองปรากฏวาวิธีและกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุด
สําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ ไดแก การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชกฎ 
MPWT (Mean Progressive Weighted Tardiness) ซ่ึงทําใหคาผลรวมของเวลางานลาชาและเวลาที่
งานเสร็จกอนกําหนด ในเดือนเมษายน 2551 และ เดือนพฤษภาคม 2551 ลดลงเทากับ 6.62% และ 
0.27% ตามลําดับ ซ่ึงดีกวากฎที่ใชอยูในปจจุบันคือ กฎ EDD และผลการใชงานโปรแกรม 
“Interactive Production Scheduling & Sequencing Software” IPSS สามารถลดเวลาในการวาง
แผนการผลิตลงได 50% 
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Thesis Title Production Scheduling and Sequencing with Total Earliness and 
Tardiness Penalties : A Case Study of a Plastic Parts Factory 
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Thesis Advisor  Dr.Chatpon  Mongkalig 
Department  Integrated Supply Chain Management 
Academic Year  2008 
 

ABSTRACT 
 

The objective of this research are to analysis and solve problem in planning and 
production scheduling to reduce cost of total Earliness and Tardiness job include increase 
efficiently in production scheduling to match in real production plan as case study from sample 
factory. The production scheduling will consider from Key Performance Indicator of Total 
Earliness and Tardiness job as significant indicators. In this research studied only production 
scheduling of injection plastics process. 

In addition, this research apply into cause and effect diagram and find out the cause of 
problems to late Due Date including apply to a Multi-objective Scheduling and Sequencing 
Software so-called “Interactive Production Scheduling & Sequencing Software”, IPSS. The 
analyzed information of this case study collected from sample factory since April 2008 until May 
2008 which there are consisting of 13 rules in production scheduling. The 13 rules of production 
scheduling which are the EDD rule (Earliest Due Date), the LWKR rule (Least Work Remaining), 
the LWKRS rule (Least Work Remaining) with setup time, the MORNR rule (Most Operation 
Remaining), the MPWT rule Heuristic Method, the MWKR rule (Most Work Remaining), the 
MWKRS rule (Most Work Remaining) with setup time, the SMST rule (Smallest Value Obtained 
by Multiplying Processing Time with Total Processing Time) with setup time, the SMST rule 
(Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing Time), the SPT  
rule (Shortest Processing Time), the SPT rule (Shortest Processing Time) with setup time, the 
STPT rule (Shortest Total Processing Time) with setup time, and the STPT rule (Shortest Total 
Processing Time). By the production Scheduling contains non-delay and active method for 
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selecting method and rule to appropriate production scheduling in this case study by comparison 
method and exist rule of factory into new method to this research. 

The results of the research clearly showed that the optimize Production Scheduling & 
Sequencing for this factory was MPWT rule (Mean Progressive Weighted Tardiness) with non-
delay type, with effected to the accumulate time of total earliness and tardiness penalties in April 
2008 and May 2008 decrease 6.62% and 0.27% respectively. The study also showed that the 
MPWT was better than EDD rule.  Finally, these findings seem to indicate that the result of IPSS 
program can reduce production planning about 50%. 
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บทที่  1 
บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
จากการที่การคาระหวางประเทศในปจจุบัน ไดมุงสูการเปดเสรีทางการคา สงผลใหการ

แขงขันเพื่อแยงชิงสวนแบงทางการตลาดนับวันจะทวีความรุนแรงมากยิ่งขึ้น หลายประเทศไดนํา
มาตรการกีดกันทางการคาในรูปแบบใหมๆ ที่มิใชมาตรการทางภาษีมาปฏิบัติเพื่อปกปองตลาด
การคาของตน ดังนั้น ขอกําหนดทางเทคนิค และมาตรฐานใหมๆ ทางการคา อาทิ มาตรฐานของ
สินคา การควบคุมสินคาคงคลัง การควบคุมคุณภาพ และกระบวนการผลิตไดกลายเปนอุปสรรค
สําคัญประการหนึ่งในการดําเนินธุรกิจการคา ดังนั้น การพัฒนาขีดความสามารถในการแขงขันทาง
การคาระหวางประเทศของไทยใหเขมแข็ง มีประสิทธิภาพ และแขงขันไดอยางยั่งยืน จําเปนตอง
เตรียมความพรอมทางดานการผลิตของภาคอุตสาหกรรม เฉพาะอยางยิ่งในประเด็นเกี่ยวกับการวาง
แผนการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเปนองคประกอบสําคัญที่จะชวยในการลดตนทุนในสวนของวัตถุดิบ
คงคลังเนื่องจากการสั่งซ้ือวัตถุดิบเขามามากกวาปริมาณที่ใชจริง อีกทั้งชวยใหสามารถผลิตไดทัน
กําหนดสงมอบ ใชเครื่องจักรเต็มประสิทธิภาพ ลดระดับสินคาคงคลัง ชวยใหการจัดเก็บและ
ควบคุมสินคาคงคลังของผลิตภัณฑอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

อุตสาหกรรมพลาสติกผลิตชิ้นสวนพลาสติกนั้น  เปนอุตสาหกรรมที่รองรับ
อุตสาหกรรมอุปโภคและบริโภค ซ่ึงปจจุบันผูผลิตใหความสําคัญกับการออกแบบชิ้นสวนพลาสติก
ใหเกิดความหลากหลายของรูปแบบ จํานวนสี ขนาด สําหรับผูผลิตชิ้นสวนพลาสติกมีเครื่องจักรที่
ใชในการผลิตซ่ึงมีความสามารถในการผลิตที่ตางกันรวมถึงขอจํากัดของเครื่องจักรที่ตางกัน และมี
ระดับความสําคัญของลูกคาที่ตางกัน ทําใหในการผลิตพลาสติกชิ้นสวนพลาสติกตองมีการจัดการ
ในสวนของการวางแผนการผลิตโดยการจัดตารางการผลิตเปนสวนงานที่มีความยุงยากและซบัซอน 
รวมทั้งตองมีการคํานึงถึงความสําคัญของลูกคาโดยมีจุดประสงคเวลาลาชารวมต่ําสุด รวมทั้งการซึ่ง
การจัดตารางการผลิตอยางมีประสิทธิภาพทําใหลดปญหาการสงลาชากวากําหนด 

ปจจุบัน พลาสติก (plastic) ไดเขามามีความสําคัญตอชีวิตประจําวันเปนอยางมาก 
เครื่องมือเครื่องใชและวัสดุกอสรางหลายชนิดทําดวยพลาสติก อาทิ เครื่องใชในครัวเรือนจําพวก
จาน ชาม ขวดโหลตางๆ ของเลนเด็ก วัสดุกอสราง สีทาบาน กาวติดไมและติดโลหะ อุปกรณทาง 
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วิทยาศาสตรและวิทยาศาสตรการแพทย ฯลฯ สงผลใหอุตสาหกรรมพลาสติกเจริญเติบโตขึ้นอยาง
รวดเร็ว  

โรงงานที่เปนกรณีศึกษาปจจุบันไดประสบกับปญหาการผลิตสินคาไมทันกําหนดการ
สงมอบและปญหาการผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงปญหาทั้ง 2 ไดกอใหเกิดตนทุนกับ
ทางโรงงานที่เปนกรณีศึกษาอยางมาก ไดสงผลกระทบตอสภาวะทางการเงินและชื่อเสียของ
โรงงาน อันเนื่องจาก คาใชจายที่เกิดขึ้นจากคาปรับการสงมอบงานลาชา ทั้งยังสงผลให ลูกคาเกิด
ความไมไวใจและภาพลักษณของโรงงานที่เคยสรางมาก็ลดลงในสายตาลูกคา ปญหาสินคาคงคลัง 
คาใชจายที่เกิดขึ้น เนื่องจากผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ไดมีคาใชจายในการเก็บรักษา
เพิ่มขึ้นโดยไมจําเปน ทําใหโรงงานตองแบกรับภาระ คาใชจายตรงนี้ไว เนื่องจากลูกคายังไมมีความ
ตองการรับสินคากอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงก็เปนปญหาของโรงงานดวยเชนกัน ทั้งหมดที่กลาวมา
ขางตน ไดสงผลใหโรงงานมีตนทุนในการผลิตที่สูงขึ้นโดยไมจําเปนและสงผลใหราคาสินคาสูงขึ้น
ตามตนทุนไปดวย ตารางที่ 1.1 เปนภาพแสดงเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด 
(Total Earliness and Tardiness) ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาซึ่งเปนการจัดตารางการผลิตแบบเดิม
คือ จัดดวยวิธีนอนดีเลย โดยใชกฎ (Earliest Due Date) ซ่ึงเปนตัวเลขที่สูงมาก ทางโรงงานที่เปน
กรณีศึกษามีความตองการที่จะลดตนทุนดังกลาวลง  
 
ตารางที่  1.1  ภาพแสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนอนดีเลย กฎ EDD 
 

Month (s) Total Earliness and Tardiness 
April 2008 134614 
May 2008 226559 

 
 

ตารางที่ 1.1 เปนภาพแสดงผลรวมเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด 
(Total Earliness and Tardiness) ซ่ึงในเดือน เมษายน 2551 จะเห็นไดวามีคาเทากับ 134614 และใน
เดือน พฤษภาคม 2551 จะเห็นไดวามีคาเทากับ 226559 ซ่ึงเปนคาที่สูงและอยูในระดับที่โรงงานที่
เปนกรณีศึกษารับไมได 
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ตารางที่  1.2 ภาพแสดงจํานวนงานลาชา (%) 
 

Month (s) No. of Tardy Jobs 
September 2007 145 
October 2007 92 
November 2007 95 
December 2007 80 
January 2008 87 
February 2008 93 
March 2008 105 

 
จากขอมูลในตารางขางตนที่มีการเก็บขอมูลยอนหลังในระยะเวลา 7 เดือน (ก.ย. 2550 - 

มี.ค. 2551) พบจํานวนงานลาชา ซ่ึงมีจํานวนคอนขางมาก ทางผูวิจัยไดทําการสอบถามและ
สัมภาษณผูที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต เพื่อหาสาเหตุของจํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้น โดยใช
ผังกางปลาในการวิเคราะห 

ปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาเปนปญหาสําคัญที่มีผลกระทบตอ
ความเชื่อมั่นของลูกคาที่มีตอโรงงานผูผลิต วิธีการที่มีประสิทธิภาพในการแกปญหาการสงมอบ
สินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาคือ การจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต
แบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) เพื่อใหสามารถปรับเปลี่ยน
ตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนที่พบในการผลิต รวมทั้งการผลิตเสร็จกอนกําหนดสง
มอบยอมทําใหปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงคลังเพิ่ม สงผลใหมูลคาสินคาคงคลังที่จัดเก็บมีมูลคาสูง
โดยไมจําเปนเนื่องจากลูกคาไมตองการรับสินคากอนเวลาที่ไดตกลงไว นอกจากนี้สินคาบาง
ประเภทอาจเกิดการเสื่อมสภาพจนไมสามารถใชงานได แตถาไมสามารถผลิตสินคาใหเสร็จทันตาม
กําหนดเวลาก็จะทําใหลูกคาเกิดความไมพอใจและผูผลิตอาจจําเปนตองเสียคาปรับใหแกลูกคาราย
นั้นๆ นอกจากนี้ยังสงผลตอภาพพจนของผูผลิตจนอาจสูญเสียโอกาสในการผลิตสินคาครั้งตอไป 
ดังนั้นตามหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT Production System) ซ่ึงจะชวยลดคาใชจายจาก
ผลิตภัณฑที่ถูกผลิตเสร็จกอนกําหนดและเสร็จลาชาลงไดอยางมาก ในงานวิจัยนี้จึงใชเวลาลาชาของ
งานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ  
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
1.2.1 วัตถุประสงคหลักของงานวิจัยนี้คือวิเคราะหและแกไขปญหาในการวางแผนและจัด

ตารางการผลิต เพื่อเปนการลดคาใชจายที่ เกิดจากงานเสร็จกอนกําหนดและงานเสร็จลาชา 
(Earliness & Tardiness) 

1.2.2 จัดทําตารางการผลิตและลําดับการผลิตโดยนําโปรแกรม “Interactive Production 
Scheduling & Sequencing Software” มาชวยเพื่อหาประสิทธิภาพของแตละกฎ โดยสมการลด
ผลรวมของเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปน
ตัวช้ีวัดที่สําคัญ 

1.2.3 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับสภาพการผลิตจริงของ
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.3.1 ในงานวิจัยนี้จะทําการพิจารณาปญหาการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดผลรวมของคาใชจายที่เกิดจากงานเสร็จกอนกําหนด (Earliness Penalty) 
และคาใชจายจากงานเสร็จลาชา (Tardiness penalty) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ 

1.3.2 จะทําการศึกษาเฉพาะตารางการผลิตในสวนของแผนกฉีดพลาสติกเทานั้น โดยเก็บ
ขอมูลในชวงเดือนเมษายน 2551-เดือนพฤษภาคม 2551 

1.3.3 ในงานวิจัยนี้จะนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิต มาชวยและผลที่ไดจากการทดลอง
ผูวิจัยจะนําไปวิเคราะหและเปรียบเทียบกับกฎเดิมที่โรงงานที่เปนกรณีศึกษาใชอยู เพื่อหากฎที่
เหมาะสมกับโรงงานที่เปนกรณีศึกษาเพื่อเพื่อลดผลรวมเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอน
กําหนด (Total Earliness and Tardiness) 
   
1.4 ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 

1.4.1 สํารวจและศึกษากฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
1.4.2 ศึกษากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน 
1.4.3 ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตในแผนกฉีดพลาสติก ในโรงงานที่เปนกรณีศึกษา

ตั้งแตรับใบสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งสามารถปอนวัสดุใหกับหนวยผลิตได รวมถึงศึกษาการจัด
ตารางการผลิตของโรงงานในปจจุบัน การเก็บขอมูล แบบฟอรมตางๆ ที่ใช เชน แบบฟอรมคําสั่ง
ซ้ือของลูกคา แบบฟอรมใบสั่งผลิต และเอกสารกํากับงานระหวางผลิตในแตละขั้นตอนตลอดจน
การไหลของขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
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1.4.4 ทําการทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตแบบพหุเกณฑ โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
1.4.4.1 ใชขอมูลเกี่ยวกับงาน (Job) ขั้นตอนการทํางาน (Operation) การตั้งเครื่องจักร 

(Set up time) เครื่องจักร (Machine) เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน (Processing time) วันและ
เวลากําหนดสงมอบ (Due Date) และเสนทางการไหลของงาน (Route) จากวิธีการสุม 

1.4.4.2 สรางฐานขอมูลเพื่อรองรับตารางการผลิตที่ได 
1.4.4.3 ทดลองจัดตารางการผลิตดวยกฎการจัดตารางการผลิตแบบพหุเกณฑ ดวย

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
1.4.4.4 คํานวณหาคาตัววัดผลตางๆ 
1.4.4.5 ใชกระบวนการวิเคราะหเพื่อแกปญหาการจัดตารางการผลิตที่มีผลรวมของเวลา

ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ 
1.4.5 วิเคราะหขอมูลและประเมินผลตารางการผลิตที่ได พรอมเปรียบเทียบกฎเดิมและกฎใหม

ที่ไดจากผลการทดลอง 
1.4.6 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
1.4.7 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.5.1 ไดทราบถึงปญหาหลักในการจัดตารางการผลิต 
1.5.2 ทําใหไดตารางการผลิตที่บรรลุตัววัดผลวัตถุประสงคลการลด ผลรวมของเวลาลาชาของ

งานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness)  
1.5.3 ทําใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาตามรูปแบบและจํานวนที่ตองการและ

สามารถสงสินคาไดทันกําหนดเวลา 
1.5.4 ลดเวลาในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเปนขั้นตอนหนึ่งในการวาง

แผนการผลิตได ทั้งนี้เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความยุงยากในการจัดตารางการผลิตอันเนื่องจาก
ความตองการ และสามารถลดเวลาที่ใชในการวางแผนการจัดตารางการผลิตลงได 

1.5.5 สามารถจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพตามรูปแบบและจํานวนสินคาในแตละ
รูปแบบที่หลากหลายตามวัตถุประสงค และสอดคลองกับสภาพการผลิตจริงรวมถึงสามารถจัด
ตารางการผลิตในแตละเครื่องจักรตามชวงเวลาการทํางานจริงได 

1.5.6 เปนแนวทางสําหรับการประยุกตใชทฤษฎีและหลักการของการวางแผนความตองการ
วัสดุและการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมประเภทอื่นๆ ตอไป 
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1.6 สรุป 
ในบทนี้ไดกลาวถึงความเปนมาและความสําคัญของปญหาทั่วไปเกี่ยวกับการจัดตาราง

การผลิต การจัดตารางที่มีประสิทธิภาพใหกับทรัพยากรประเภทตางๆ เชน เครื่องจักร วัตถุดิบ และ
คนงาน เปนส่ิงจําเปนสําหรับการดําเนินธุรกิจในยุคปจจุบันซ่ึงมีการแขงขันที่สูงมาก เพื่อใหบริษัท
อยูรอดและแขงขันไดจึงควรมีการวางแผนการผลิตที่ดี  DPU



บทที่  2 
ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตที่มีเวลาตั้ง

เครื่องจักรขึ้นกับลําดับงานกอนหนา (Sequence -dependent Setup Times) และการจัดตารางการผลิต 
(Scheduling) และงานวิจัยตางๆ ที่เกี่ยวของ 

 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
2.1.1 ชนิดของตารางการผลิต 

โดยทั่วไปแลว การจัดตารางการผลิตสามารถแบงลักษณะของตารางการผลิต ออกเปน 4 
แบบ ดังแสดงในรูป (ก)-(ง) ซ่ึงเปนตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตามลําดับ โดยมีรายละเอียดของ
ตารางการผลิตแตละแบบดังตอไปนี้  

2.1.1.1 ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semiactive Schedules) 
ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semiactive Schedules) เปนตารางการผลิตที่ภายหลังจาก

การจัดตารางการผลิตแลว ไมสามารถทําการเลื่อนการทํางานใหเร็วขึ้นได โดยที่ไมทําใหลําดับการ
ทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป จากรูป (ก) แสดงใหเห็นถึงลักษณะของตารางการผลิตแบบ 
เซมิแอคทีฟ จะเห็นไดวาไมมีงานใดๆแลว ที่สามารถทํางานไดเร็วข้ึนอีก โดยท่ีไมทําใหลําดับการ
ทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป (Baker, 1974.) 

2.1.1.2 ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedules) 
ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedules) เปนตารางการผลิตที่ภายหลังจากการจัด

ตารางการผลิตแลวไมมีการทํางานที่สามารถเลื่อนใหเร็วขึ้นโดยไมทําใหงานอื่นๆ ตองชาลงจากรูป 
(ข) และ (ค) จะเห็นไดวาไมมีการทํางานใดที่สามารถเลื่อนใหเร็วข้ึนโดยไมทําใหงานอื่นๆ ตองชาลง 
(Baker, 1974.) 

2.1.1.3 ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay Schedules) 
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay Schedules) เปนตารางการผลิตแบบแอคทีฟแตมี

ลักษณะพิเศษคือวาไมมีเครื่องจักรใดวางอยูเลย หากสามารถจัดการทํางานใหเครื่องจักรทํางานได จาก
รูป (ข) จะเห็นไดวา บนเครื่องจักรที่1งานที่ 3 สามารถเลื่อนการทํางานใหเร็วขึ้นได โดยเลื่อนใหมา
ทํางานกอนงานที่ 4 ไปเปนงานสุดทาย เมื่อเล่ือนแลวก็จะกลายเปนรูป (ง) ซ่ึงเปนตารางการผลิตแบบ
นอนดีเลย (Frech, F. 1982.)  

DPU



 8 

2.1.1.4 ตารางการผลิตแบบออพติมอลล (Optimal Schedules) 
ตารางการผลิตแบบออพติมอลล มอลล (Optimal Schedules) เปนตารางการผลิตที่ดีที่สุด 

สําหรับวัตถุประสงคในการจัดนั้นๆ ไมมีตารางการผลิตใดที่ดีไปกวานี้อีก 

 
(ก) 

 
(ข) 

 
(ค) 

 
(ง) 

(ก) เซมิแอคทีฟ  (ข) แอคทีฟ  (ค) นอนดีเลย  (ง) ออพติมอลล 
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2.1.2 การจัดลําดับการผลิต  
การจัดลําดับการผลิต (Production Scheduling) คือ การกําหนดความสัมพันธของลําดับ

งานที่จะผลิตภายใตทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูอยางจํากัด อาทิเชน เครื่องจักร พนักงาน อุปกรณ
การขนถาย เปนตน เพื่อใหการผลิตนั้นๆ แลวเสร็จภายในกําหนดชวงเวลาระยะหนึ่ง หรืออาจกลาว
ไดวาเปนการจัดเวลาการทํางาน (job) ในเครื่องจักรที่ตองการผลิตงานนั้นๆ 

สําหรับปญหาของการจัดลําดับการผลิตสําหรับงาน (job) n งาน และเครื่องจักร 
(machine) m เครื่องในรูปแบบกลุมของเครื่องจักร (Identical Machine) ที่มีบทบาทในระบบ
อุตสาหกรรม โดยเฉพาะกระบวนการผลิตงานใดๆที่ทําบนเครื่องจักรเครื่องเดียวท่ีตองมีการ
เตรียมการผลิตเพื่อใหสามารถทําการผลิตไดแตวาสามารถผลิตงานใดๆบนเครื่องจักรใดก็ไดในกลุม
ของเครื่องจักร 

โดยทั่วไปปญหาในการจัดลําดับการผลิตพิจารณาอยู 2 ประเด็น คือ เงื่อนไขขอจํากัด
ของเครื่องจักร (Resource Constraint) และเงื่อนไขขอจํากัดของการลําดับงานการผลิตของงานที่จะ
ถูกผลิต (Technological Constraint) ในสวนประเด็นของเครื่องจักรนั้นขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรและทรัพยากรที่มีอยูแลวสวนประเด็นของการจัดลําดับการผลิต (Sequence) นั้นขึ้นอยูกับ
ความสัมพันธกอนหลังของงาน กลาวคือ เครื่องจักรจะไมสามารถทํางานชิ้นตอไปได ถายังทํางานที่
ทํากอนยังไมเสร็จเรียบรอยเสียกอน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนกับปญหาของระบบแถวคอย (Queuing 
Problem) ซ่ึงผลของการจัดลําดับงานผลิตจะทําใหเครื่องจักรแตละเครื่องทํางานตางๆตามลําดับที่
จัดเอาไว งานผลิตใดที่ยังไมไดทําการผลิตก็จะรอคอยอยูหนาเครื่องจักร 

การจัดลําดับงานผลิตเปนงานที่สําคัญและมีความยุงยากมาก เนื่องจากมีวิธีการจัดลําดับ
ความสําคัญกอนหลังของงานผลิตตางๆ อยูมากมายขึ้นอยูกับวัตถุประสงคหรือเปาหมายของการ
จัดลําดับงานผลิตแตละครั้งซ่ึงวัตถุประสงคนี้มีอยูดวยกันหลายประการ เชน 

1. เพื่อลดคาเฉลี่ยของเวลาผลิตรวม (Minimize Mean Complete Time) 
2. เพื่อลดเวลาแลวเสร็จของงานสุดทาย (Minimize Make Span) 
3. เพื่อลดคาเฉลี่ยของเวลาเสร็จงานชากวากําหนดสงงาน (Minimize mean Lateness) เปนตน 
และการจัดทํารายละเอียดของตารางการทํางานเปนขั้นตอนจะตองจัดทํารายละเอียดให

เครื่องจักรตองทําการผลิตในแตละวันหรือแตละชั่วโมง โดยจะแสดงใหทราบวาเครื่องจักรแตละ
เครื่องเริ่มทํางานผลิตแตละงานเมื่อใด ทํางานผลิตเสร็จเมื่อใดรอคอยในชวงเวลาใด มีเครื่องจักร
ใดบางวางงาน และวางงานในชวงเวลาใดทั้งนี้ก็เพื่อใหสามารถทํางานผลิตเสร็จทันตามกําหนดเวลา 
ตามความตองการของลูกคาโดยกอใหเกิดประโยชนสูงสุด 
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การจัดตารางการผลิตเปนการแยกประเภทและปริมาณสินคาออกมาใหชัดเจนวา ใคร
จะเปนผูทํา จะใชเครื่องจักรเครื่องใดจะเริ่มทํางานวันไหน ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวน
เทาใด กลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ เปนการจัดเตรียมตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึง
อาจจะเปนคนงานหรือเครื่องจักรอุปกรณ ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัด
ตารางการผลิตมีความเกี่ยวของกับแบบจําลองทางคณิตศาสตร การพัฒนาแบบจําลองที่ใชในการจัด
ตารางการผลิต รวมถึงเทคนิคตางๆ ที่ใชในการแกปญหาที่เกี่ยวของโดยเนนการวิเคราะหเชิง
ปริมาณ การวิเคราะหเชิงปริมาณเริ่มตั้งแตการแปลงเปาหมายในการตัดสินใจไปเปนฟงกชัน
เปาหมาย (Objective function) และการแปลงขอจํากัดตางๆ ในการตัดสินใจไปเปนขอจํากัดใน
แบบจําลอง โดยทั่วไปเปาหมายในการตัดสินใจที่เกี่ยวของในการจัดลําดับการผลิตและการจัด
ตารางการผลิต ไดแก 

1. การตอบสนองที่รวดเร็วตอความตองการของลูกคา 
2. การสงมอบผลิตภัณฑทันตามเวลาที่ลูกคากําหนดเปนตน 
Baker ไดใหคําจํากัดความของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) วาเปนการใช

ทรัพยากรที่มีอยูเพื่อทํางานที่ไดรับมอบหมายในสถานการณตางๆ (Baker, 1974) 
 
2.2 แผนภูมิแกนต 

แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ถูกพัฒนาขึ้นประมาณป ค.ศ. 1917 โดย Henry L. Gantt 
ซ่ึงเปนหนึ่งในผูบุกเบิกทางดานวิทยาการจัดการ แผนภูมิแกนตเปนหนึ่งในเครื่องมือชวยทางกราฟก
ที่เกาแกที่สุด ใชงานงายที่สุด แพรหลายที่สุด และมีประโยชนที่สุด ในการที่จะทําใหผูตัดสินใจเกิด
ความเขาใจเกี่ยวกับลําดับของงาน และสถานะของการดําเนินงาน นอกจากนั้นยังแสดงใหเห็นถึง
ความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้นในตารางอีกดวย รูปแบบพื้นฐานของแผนภูมิแกนตอาจจะ
แสดงในลักษณะของกราฟที่จะแสดงใหเห็นถึงการจัดสรรทรัพยากรใหกับงานตางๆ ภายใตเวลาที่
กําหนดให โดยที่แผนภูมิแกนตจะแสดงทรัพยากรอยูในแนวแกนตั้ง ซ่ึงถาจํานวนของทรัพยากรมี
มากกวา 1 ก็ใหวางทรัพยากรเรียงซอนกันขึ้นไปในแนวตั้ง สวนเวลาจะแสดงอยูในแนวแกนนอน
ของแผนภูมิแกนต สเกลของเวลาที่ใชอาจจะอยูในหนวยของวินาที นาที ช่ัวโมง วัน เดือน หรือป ก็
ไดแลวแตความหมาะสม โดยใหพิจารณาจากหนวยเวลาที่นอยที่สุดของงานทั้งหมดที่กําลังพิจารณา
อยู เชน ถางานที่ใชเวลานอยที่สุดมีหนวยเปนนาที สเกลของเวลาที่ใชในแผนภูมิแกนตก็ควรจะมี
หนวยเปนนาทีเชนกัน 
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2.3 ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
ในการจัดตารางการผลิต จะตองมีตัวแปรหรือพารามิเตอรพื้นฐานที่เกี่ยวของกับการจัด

ตารางการผลิตดวยทุกครั้ง ตัวแปรพื้นฐานมีดังตอไปนี้ (Balas, E.1969.) 
2.3.1 เวลางานเสร็จสิ้น (Complete Time) หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน i นั้นๆถูกแทน

ดวยสัญลักษณ Ci  
2.3.2 เวลาดําเนินงาน (Process Time) หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางาน i นั้นๆ ที่ทรัพยากร j 

แทนดวยสัญลักษณ Tij 
2.3.3 เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time) หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน i นั้นๆ แทนดวย

สัญลักษณ ri 
2.3.4 เวลากําหนดสง (Due Date) หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จสิ้นการทํางาน i นั้นๆ แทนดวย

สัญลักษณ Di 

 
2.4 วัตถุประสงคและตัววัดสมรรถนะ 

สามารถประเมินประสิทธิภาพของตารางที่จัดขึ้นได โดยการพิจารณาผลรวมของขอมูล
ที่เกี่ยวของกับงานทั้งหมด ซ่ึงผลรวมนี้จะเปนขอมูลแบบมิติเดียว เรียกวา “ตัววัดสมรรถนะ 
(Measure of Performance)” สวนคําวา “วัตถุประสงค (Objective)” ของการจัดตารางจะหมายถึง 
เปาหมายของตัววัดสมรรถภาพที่ผูจัดตารางตองการที่จะใหเกิดขึ้น เชน การหาคาที่มากที่สุด 
(Maximize) หรือการหาคาที่นอยที่สุด (Minimize) ของตัววัดสมรรถภาพนั่นเอง ในทางปฏิบัติมี
วัตถุประสงคเปนจํานวนมากที่มีความสําคัญตอการจัดตาราง ซ่ึงสามารถอธิบายไดดังตอไปนี้คือ 

2.4.1 วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต (Throughput Related Objective) : ผลของการ
ดําเนินงานในดานนี้ดีมากนอยเพียงใด ปริมาณผลผลิตในที่นี้อาจจะเทียบเทาไดกับอัตราการผลติ ซ่ึง
โดยการจะวัดไดจากเครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวน การ(เชน เครื่องจักรที่มีความสามารถใน
การทํางานต่ําที่สุดเมื่อเทียบกับอุปสงคที่ตองการ หรือเครื่องจักรที่มีภาระงานมากที่สุด เปนตน) 
ดังนั้นการทําใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุด (Maximize Throughput) จะหมายถึง การทําให
เครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวนการมีปริมาณของผลผลิตมากที่สุดนั่นเอง วัตถุประสงคเชนนี้
สามารถทําใหเกิดขึ้นไดหลายวิธีดวยกัน ประการแรก ผูจัดตารางตองพยายามใหแนใจวาเครื่องจักร
ที่เปนคอขวดนี้ไมมีการเดินเปลา ซ่ึงทําไดโดยการปอนงานใหกับแถวคอยของเครื่องจักรนี้อยาง
สม่ําเสมอ เพื่อใหแนใจวาจะมีงานอยูในแถวคอยหนาเครื่องจักรนี้ตลอดเวลา ประการที่สอง ถา
เครื่องจักรที่เปนคอขวดมีการทํางานแบบเวลาปรับตั้งเครื่องทั้งหมดมีคานอยที่สุด ตัวอยางของ
วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิตที่สําคัญคือ 

DPU



 12 

2.4.1.1 เวลาไหลของงาน (Flow Time) : เวลาไหลของงานจะหมายถึง ระยะเวลา
ทั้งหมดที่งานใชเวลาอยูในระบบ เขียนแทนดวย Fj = Cj – rj (ดูรูปที่ 2.1) เวลาไหลของงานนี้จะเปน
ตัววัดความสามารถในการตอบสนองตอแตละอุปสงค (Demand) ของระบบ นอกจากนั้นยังสะทอน
ใหเห็นถึงเวลาที่แตละงานตองคอยในระบบตั้งแตงานนั้นเขามาสูระบบจนกระทั่งออกจากระบบอีก
ดวย การทําใหคาเวลาไหลเฉลี่ยของงาน (Average Mean Flow Time) มีคานอยท่ีสุดจะเกี่ยวของ
โดยตรงกับการทําใหคาผลรวมของเวลาเสร็จ (Sum of Completion Time) มีคานอยที่สุด ซึ่งเขียน

แทนดวย และวัตถุประสงคที่กลาวมานี้ยังสมมูลกับการทําใหจํานวนเฉลี่ยของงานในระบบมี
คานอยที่สุดดวย 

 
ภาพที่  2.1  ภาพแสดงเวลาไหลของงาน 

 
2.4.1.2 เวลาเปดงานของระบบ (Makespan) : เวลาปดงานจะมีความสําคัญเมื่องานที่

นํามาจัดตารางมีจํานวนจํากัด เขียนแทนดวย Cmax (หรือ M) = max (C1, C2,…..,Cn) ซ่ึงหมายความ
ถึงเวลาที่ระบบทํางานชิ้นสุดทายเสร็จส้ิน (ดูรูปที่ 2.2) เวลาปดงานมีความสัมพันธอยางใกลชิดกับ
วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต นั่นคือ การจัดตารางเพื่อทําใหเวลาปดงานของระบบมีคานอย
ที่สุดจะสงผลใหเกิดการทํางานที่กอใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุดดวย นอกจากนั้นแลวยังทําให
เกิดการใชงานเครื่องจักรอยางสูง โดยเฉพาะอยางยิ่งเครื่องจักรที่เปนคอขวดของระบบ 

 
ภาพที่  2.2  ภาพแสดงเวลาปดงานของระบบ 

 
2.4.2 วัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบ (Due-Date Related Objectives) : มีวัตถุประสงคที่

สําคัญเปนจํานวนมากที่มีความเกี่ยวของกับกําหนดสงมอบ กลาวคือ 
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2.4.2.1 เวลาสาย (Lateness) : เวลาสายของงานเขียนแทนดวย Lj = Cj – dj ถางานใดมีคา 
Lj เปนบวก หมายความวางานนั้นสาย (เสร็จหลังกําหนดเวลา Cj – dj < 0) แตถางานใดมีคา Lj เปน 
ลบ แสดงวางานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด (เสร็จกอนกําหนดเวลา Cj – dj > 0) และถางานใดมีคา Lj 
เทากับ 0 หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี (เสร็จตรงตามกําหนดเวลาพอดี  
Cj – dj = 0) รูปที่ 2.3 แสดงฟงกชันคาปรับ (Penalty Cost) ที่เกิดจากการสายของงาน f(Lj) และ
วัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ เวลาสายทั้งหมด ซ่ึงเขียนแทนดวย  

 

 
ภาพที่  2.3  ภาพแสดงฟงกชันคาปรับของเวลาสาย 

 
2.4.2.2 เวลาสายสูงสุด (Maximum Lateness) : เวลาสายสูงสุดเขียนแทนดวย Lmax = max 

(L1, L2, ….Ln) การทําใหเวลาสายสูงสุดมีคานอยที่สุด (min Lmax) จะหมายถึงการทําใหเวลาสายของ
งานที่แยที่สุด (สายมากที่สุด) ในระบบมีคานอยที่สุดนัน่เอง 

2.4.2.3 เวลาลาชา (Tardiness) : เวลาลาชาของงานเขียนแทนดวย Tj = max (Cj - d j ,0)  
= max (Lj ,0) รูปที่ 2.4 แสดงฟงกชันคาปรบัของเวลาลาชา f(Tj) ขอแตกตางระหวางเวลาลาชากับ
เวลาสายก็คือ เวลาลาชาจะไมมีทางที่จะมคีาเปนลบได อยางนอยที่สุดจะตองมีคาเทากับ 0 ซ่ึง
หมายความวา จะไมมีผลประโยชนตอบแทนแตประการใด ถาสามารถทํางานเสร็จเร็วกวากําหนด 
แตเมื่อใดก็ตามที่งานเสร็จชากวากําหนด เวลาลาชาจะมคีาเปนบวก นัน่คือจะตองเสยีคาปรับนั่นเอง 
และวัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ เวลาลาชาทั้งหมด ซ่ึงเขยีนแทนดวย  
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ภาพที่  2.4  ภาพแสดงฟงกชันคาปรับของเวลาลาชา 

 
2.4.2.4 ผลรวมของเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness 

and Tardiness) : เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
(Mean Tardiness) หาไดตามสมการ 

n

L

L

n

1j

j∑
==  

n

T
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j∑
==       

และสามารถหาตัวประมาณคาของจํานวนงานลาชา ไดตามสมการ 

∑
=

δ=
n

1j

jT
)T(N      

โดยที ่    1δ(x) =  เมื่อ 0>X  
    0 0δ(x) =  เมื่อ 0≤X  
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2.5 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constraints) 
ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constraints) คือเงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัด

ตารางการผลิต มีหลายอยางดวยกัน เชน 
2.5.1 ลําดับการดําเนินการ (Precedence) งานแตละงานนั้นมีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู 

ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต การทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไม
สามารถจัดขามขั้นตอนได 

2.5.2 การทดแทนกันไดของทรัพยากร (Resource Replacement) โดยทั่วไปในการผลิต จะมี
ทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกันได ดังนั้นการจัดตารางการผลิต ถาหากมีทรัพยากรบางตัว
ไมวาง ก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนๆ ที่สามารถทดแทนไดและวางอยูมาทํางานแทน ทําใหได
ตารางการผลิตที่มี ประสิทธิภาพมากขึ้น 

2.5.3 เงื่อนไขการแกปญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ 
(Resume/Repeat) เมื่อทรัพยากรเกิดการหยุดขึ้นมา งานที่ทรัพยากรนั้นทําอยูตองเร่ิมตนทําใหม 
(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume) 

2.5.4 อ่ืนๆ เชน การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรไดหรือไม 
(Preemption) เปนตน 

เปาหมายของการตัดสินใจที่มีความสําคัญมากในการกําหนดงานการผลิต คือ 
1. การใชประโยชนจากทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
2. การตอบสนองความตองการอยางรวดเร็ว 
3. มีความสอดคลองกับกําหนดเวลาสิ้นสุด 
โดยมากตนทุนการผลิตที่สําคัญมักจะสัมพันธกับตัววัดประสิทธิภาพของระบบเหลานี้ 

เชน เวลาวางของเครื่องจักร การรอคอยงาน การลาชาของงาน ที่สามารถนํามาคิดเปนตนทุนของ
ระบบการผลิตโดยรวมได ฉะนั้นถาเราจัดการและควบคุมใหตนทุนที่เกิดขึ้นเหลานี้มีคาลดลงก็จะ
ทําใหตนทุนของระบบการผลิตลดลงไดอยางมาก 

ฉะนั้นจึงสามารถบอกไดวาปญหาของการกําหนดงานการผลิตจึงเปนปญหาการ
ตัดสินใจที่เกี่ยวกับ 

1. การตัดสินใจเพื่อการจัดสรรทรัพยากรการผลิต 
2. การตัดสินใจเพื่อเรียงลําดับการผลิต 
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2.6 ประเภทของปญหาการจัดลําดับงาน 
การที่เราจะสามารถจัดลําดับงานไดนั้น เราจะตองทราบถึงลักษณะของงานที่จะถูก

นํามาทําการผลิตและลักษณะการทํางานของเครื่องจักรที่จะผลิตงานนั้นเสียกอน เปนตนวา การผลิต
นั้นแบงเครื่องจักรออกเปนสถานีงานเดียว (Single Stage) หรือหลายสถานี (Multiple Stage) ถางาน
ที่จะถูกนํามาทําการผลิตมีเวลาการผลิตที่สม่ําเสมอตลอดการผลิต เราเรียกระบบการผลิตนั้นวา 
Static Process ในทางตรงกันขามถางานที่จะถูกนํามาทําการผลิตนั้นมีเวลาของงานที่ไมสม่ําเสมอ มี
การเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา เราจะเรียกกระบวนการผลิตนั้นวา Dynamic Process (Baker, 1974) 

Day and Hottenstein (1970) ไดแสดงการจําแนกลักษณะของปญหาของการจัดลําดับ
การผลิตดังแสดงในแผนภาพที่แสดงในภาพที่ 2.5 ซ่ึงจากโครงสรางของรูปแบบปญหา ไดแสดงให
เห็นสวนประกอบตางๆ ตามลําดับ 
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ภาพที่  2.5  ภาพแสดงการจําแนกชนิดของการจัดลําดับการผลิต 
 
2.7 รูปแบบของการจัดเรียงเครื่องจักรในระบบการผลิต  

รูปแบบของการจัดเครื่องจักรในระบบการผลิตมีอยูหลายลักษณะ ขึ้นอยูกับระบบการ
ทํางานและปจจัยแวดลอมตางๆขององคกร ซ่ึงรูปแบบของการจัดเรียงเครื่องจักรที่มีความเกี่ยวของ
กับโครงการวิศวกรรมที่ไดทําการศึกษา ไดแก  

เคร่ืองจักรขนานที่เหมือนกัน(Identical Parallel Machine)  
ระบบนี้จะประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่เหมือนกันและขนานกัน หมายความวา 

เครื่องแตละเครื่องทําหนาที่เหมือนกันและมีประสิทธิภาพเหมือนกัน ดังแสดงในภาพ 2.6 โดยที่

ปญหาการจัดลําดับการผลิต 
(Sequencing Problem) 

ปญหางาน n งาน เครื่องจักร m เครื่อง การเขามาของงานเปนแบบตอเนื่อง 
(Continuous Arrivals, Stochastic Process) 

ปญหาหลายเครื่องจักร 
(Multi-Machine 

Problem) 

ปญหาที่มีเครื่องจักร 1 
เครื่อง (One-Machine 

Problem) 

Multi-Machine 
Sequencing 

Problem 

Single Channel 
Sequencing 

Problem 

เครื่องจักรวางขนานกัน 
(Parallel Routing) 

เครื่องจักรวางขนานกัน 
(Parallel Routing) 

เครื่องจักรวางอนุกรมกัน 
(Serial Routing, Flowshop&Jobshop) 

เครื่องจักรวางอนุกรมกัน 
(Serial Routing, Flowshop&Jobshop) 

สายการผลิตแบบผสม 
(Hybrid Shop) 

สายการผลิตแบบผสม 
(Hybrid Shop) 
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สถานีที่ 1 มีเครื่องจักรที่1 คือ MC(1,1) เครื่องที่ 2 คือ MC(1,2) และเครื่องจักรที่ 3 คือ MC(1,3) โดย
ที่ทั้ง 3 เครื่องทําหนาที่เหมือนกันและผลิตงาน j1 ไดโดยใชเวลาเทากัน ซ่ึงระบบผลิตจํานวนมากมี
วิธีการทํางานในลักษณะนี้ 
 

 
ภาพที ่ 2.6 ภาพแสดงลักษณะเครื่องจักรวางขนานที่เหมือนกัน (Identical Machine) 

 
เคร่ืองจักรขนานกันท่ีอัตราการผลิตตางกัน (Parallel Machine with Different)  
ระบบนี้จะประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่อง เหมือนกัน โดยมีการทํางานแบบขนานและ

เครื่องจักรแตละเครื่องทําหนาที่เหมือนกัน แตจะแตกตางกับกรณีที่ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
หรือความเร็วของเครื่องจักรแตละเครื่องไมเทากัน เชน จากรูป 2.6 เวลาทําการผลิตของ MC(1,1) 
เปน 8นาที แตเครื่อง MC(1,2) ใชเวลาผลิตแค 5 นาที เปนตน ถากําหนดใหเวลาทํางานบน
เครื่องจักรที่ใชเปนฐานในการกําหนดเวลา คือ P

j 
และอัตราสวนของความเร็วของเครื่องจักร i เมื่อ

เทียบกับเครื่องจักรที่ใชเปนตัวกําหนดฐานเวลา คือ Vi (เครื่องจักรที่ใชเปนตัวกําหนดฐานเวลาจะมี 
V

i 
= 1) ดังนั้นเวลา P

ij 
คือ เวลาที่งาน j ใชบนเครื่องจักร i ซ่ึงมีคาเทากับ P

j
/V

i 
ตัวอยางเชน ในระบบมี

เครื่องจักร 2 เครื่องถาเลือกเครื่องแรกเปนเครื่องสําหรับกําหนดฐานเวลา ดังนั้น V1 = 1 ถาสมมติวา 
P1 = 20 และV2 = 1.1 เพราะฉะนั้นเวลาที่เครื่องจักร 2 ตองใชในการทํางาน j มีคาเทากับ P2j = 
P1/V2 = 20/1.1 = 18.18 จะเห็นวา การทํางานในลักษณะนี้ความเร็วของเครื่องจักรนี้ความเร็วของ
เครื่องจักรไมไดขึ้นกับงานที่ทํา เพราะไมวาเครื่องจักรจะทํางานใดก็ตามจะใชอัตราสวนความเร็ว 
Vi เทาเดิมเสมอ และคานี้ไมขึ้นกับงานที่ทําดวย กรณีเครื่องจักรขนานกันที่อัตราการผลิตตางกัน 
อาจจะเกิดขึ้นไดจากการที่เครื่องจักรบางเครื่องมีอายุเกากวาเครื่องจักรเครื่องอื่น นอกจากนั้นถา
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เครื่องจักรมีความเร็วเทากันหมด (Vi = 1) ลักษณะนี้ก็จะเปนการทํางานแบบเครื่องจักรขนานที่
เหมือนกัน 
2.8 ผลรวมของเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and 
Tardiness) 

ฟงกชันวัตถุประสงคแสดงถึงผลรวมของคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงานเสร็จกอนกําหนด
และงานที่เสร็จลาชาของทุกงาน ขอจํากัดที่ (1) แสดงถึงเวลาเสร็จงานของงานในตําแหนงที่ 1 บน
เครื่องจักรแรกจะตองไมนอยกวาเวลาการผลิตของตัวมันเองทั้งนี้เพื่อไมใหงานในตําแหนงที่ 1 
สามารถเริ่มกอนเวลาที่ 0 ได ขอจํากัดที่ (2) มีไวเพื่อทําใหงานที่อยูในตําแหนงติดกันบนเครื่องจักร
เดียวกันไมสามารถดําเนินการผลิตซอนทับกันได ขอจํากัดที่ (3) ทําใหการดําเนินงานบนเครื่องจักร
เดียวกันไมสามารถดําเนินการผลิตซอนทับกันได ขอจํากัดที่ (4) แสดงถึงเวลาแลวเสร็จของแตละ
งานบนเครื่องจักรสุดทายจะตองเทากับเวลากําหนดสงของงานนั้นๆ ลบชวงเวลาที่งานถูกทําเสร็จ
กอนกําหนดหรือบวกกับชวงเวลาที่งานถูกทําเสร็จลาชา 

การกําหนดสัญลักษณ (Notation) ที่ใชในงานวิจัยนี้ งาน i จะถูกตั้งชื่องานตามลําดับ
กอนหลังของงานที่จะถูกผลิต เชน งานที่จะถูกผลิตเปนลําดับที่ 1 หรืออยูในตําแหนงที่ 1 ของการ
ผลิตจะถูกเรียกวางานที่ 1 (i=1) และบนทุกเครื่องจักรมีลําดับของงานที่จะถูกผลิตเหมือนกัน 
สัญลักษณที่ใชในระบบสมการเชิงเสน 
Pi,j – เวลาการผลิตของงานตําแหนงที่ i บนเครื่องจักร j; i =1,2,…,n และ j = 1,2,3…,m 
d i – เวลากําหนดสงของงานตําแหนงที่ i ;i =1,2,…,n 
αi – คาใชจาย/งาน/หนวยเวลา เมื่องานตําแหนงที่ i ถูกทําเสร็จกอนเวลาสงมอบ ;i =1,2,…,n 
βι – คาใชจาย/งาน/หนวยเวลา เมื่องานตําแหนงที่ i ถูกทําเสร็จลาชา ;i =1,2,…,n 
Ci,j – เวลาเสร็จงานของงานตําแหนงที่ i บนเครื่องจักร j; i =1,2,…,n และ j = 1,2,3…,m 
Ei – ชวงเวลาที่งานตําแหนงที่ i ทําเสร็จกอนเวลาสงงาน = max {di-Ci,,m ,0} ;i =1,2,…,n 
Ti – ชวงเวลาที่งานตําแหนงที่ i ทําเสร็จลาชา = max {Ci,,m-di,0} ;i =1,2,…,n 

 
จากสัญลักษณขางตนสามารถแปลงปญหาใหอยูในรูประบบสมการเชิงเสน ดังนี้ 

ฟงกชันวัตถุประสงค 

 
 
ขอจํากัด 
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 Ci,l ≥ Pi,l สําหรับ i=1 (1) 
 Ci,l - Pi,l ≥ Ci,l-j สําหรับ i=2,3,..,n และ j=1,2,..,m (2) 
 Ci,l - Pi,l ≥ Ci,l-1 สําหรับ i=1,2,..,n และ j=2,3,..,m (3) 

Ci,m- Ti + di สําหรับ i=1,2,..,n (4) 
 
2.9 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิต  

สําหรับวิธีการจัดสายการผลิตนั้นมีหลากหลายวิธี ซ่ึงเปนตามเงื่อนไขและความ
เหมาะสมของลักษณะปญหาที่ตองการจัดสายการผลิต  

กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตมีหลายวิธีการในการจัดลําดับของขั้นตอนการทํางาน 
ดังภาพที่ 2.7 

 

ภาพที่  2.7  ภาพแสดงวิธีการในการจดัตารางการผลิตแบบตางๆ 
 

2.9.1 วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Procedures) 
วิธีการฮิวริสติกเปนวิธีการที่ใชฮิวริสติกมาชวยในการจัดตารางการผลิตวิธีการนี้เปน

วิธีการที่งาย ใชเวลาไมมาก และประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่ดีพอสมควร ฮิวริสติกที่ใชใน
การจัดตารางการผลิตมีหลายตัวดวยกัน แตที่นิยมใชกันมากมีดังตอไปนี้ (Morton, 1986) 

2.9.1.1 ฮิวริสติกการกระจายแบบพื้นฐาน (Simple Dispatching Heuristic) 
เปนการใชหลักลําดับความสําคัญเปนเกณฑในการใชจัดตารางการผลิต ซ่ึงจะใช

รวมกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ โดยสามารถจําแนกแยกยอยตามลักษณะของลําดับ
ความสําคัญดังตอไปนี้ 

1) ลําดับความสําคัญแบบสถิตย (Static Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ จะไม
มีการเปลี่ยนแปลงจะคงที่ตลอดการใชงานเชน ใหเลือกงานที่เขามากอน 

Branch and
Bound

Priority Dispatching
Rules

Sampling Procedures

Probabilistic Dispatching
Procedures

Heuridtic
Procedures

Integer Programming

Mathematical
Approach
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2) ลําดับความสําคัญแบบพลวัต (Dynamic Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ จะ
เปลี่ยนแปลงไปทุกครั้งที่งานใดๆ ถูกกระทํางาน เชนจํานวนงานที่เหลือ 

3) ลําดับความสําคัญแบบทั้งหมด (Global Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ จะ
ไมขึ้นอยูกับตําแหนงหรือสถานะในระบบ เชน วันสงมอบงานเร็วสุด 

4) ลําดับความสําคัญแบบทองถ่ิน (Local Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ จะ
ขึ้นอยูกับสถานะตําแหนงบนเครื่องจักร เชน เวลาในการปฏิบัติงานที่ส้ันที่สุด 

5) ลําดับความสําคัญแบบพยากรณ (Forecast Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ 
จะขึ้นอยูกับสถานะของเครื่องจักร และประสบการณในการพยากรณงานที่เหลืออยู เชน อัตราสวน
วิกฤตนอยสุด 

จากการจําแนก ลําดับความสําคัญทั้งหมด ในขั้นตนสามารถแยกลงเปนตัวอยางของ
ลําดับความสําคัญแบบตางๆ เชน 

1. SPT (Shortest Processing Time) เลือกงานที่เวลาการทํางานนอยสุด 
2. LWKR (Least Work Remain) เลือกงานที่มีจํานวนการทํางานที่เหลืออยูนอยสุด 
3. FOFO (First of First on) เลือกงานที่สามารถทํางานไดกอนมาทํากอน 
4. EDD (Earlier Due Date) เลือกงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วสุดมาทํากอน 
5. MST (Minimum Slack Time) เลือกงานที่มีเวลาเหลือนอยสุดทํากอน 
6. MWKR (Most Work Remaining) เลือกงานที่เหลือการทํางานมากสุดทํากอน 
7. Random เลือกงานแบบสุม 

2.9.1.2 ฮิวริสติกคนหา (Search Heuristic) 
เปนการหาผลลัพธโดยทําการประมวลผล ฮิวริสติกซ้ําๆ กันหลายๆ ครั้งจนไดผลที่ดี วิธี

นี้มีขอจํากัดคือใชความสามารถใหการคํานวณมาก ตัวอยางของวิธีการแบบนี้มีดังตอไปนี้ 
1) ไกดแรมดอมไมสดิสแพทชิ่ง (Guide Randomized Dispatch) เปนวิธีการสุม

เอาฮิวริสติก ตางๆ มาใชในการคํานวณ โดยตอนเริ่มตนจะเริ่มตนดวยฮิวริสติกที่ดีที่สุด 
2) ไกดบีมเสริชช (Guide Beam Search) เปนการนําเอาฮิวริสติกไปใชรวมกับ

วิธีบรานชแอนดบราวน 
3) วิธีทางตัวเลข (Integer Programming Approach) เปนการจัดตารางการผลิต

โดยใชวิธีการกําหนดตัวเลขจํานวนเต็มเพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุด 
4) อ่ืนๆ 

ผลของการจัดตารางการผลิตตามวิธีที่ 1 และวิธีที่ 2 จะใหคําตอบที่ดีที่สุด แตตองใช
เวลาและความรูคอนขางมาก มีขั้นตอนการคํานวณที่ยุงยากซับซอน ปญหาขนาดใหญบางปญหา
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อาจจะหาคําตอบไมไดเลยเนื่องจากตองใชเวลาในการแกปญหานานมาก สวนผลที่ไดจากการจัด
ตารางตามวิธีที่ 2 นั้น อยูในเกณฑที่คอนขางดี แมวาจะไมดีที่สุด นอกจากนี้ยังใชเวลาในการจัดไม
นานและขั้นตอนไมยุงยากซับซอน 

2.9.2 วิธีการทางคณิตศาสตร (Mathematical Approach) 
เปนการนําแบบจําลองทางดานคณิตศาสตรมาใชในการหาผลลัพธ ซ่ึงไดแก การ

โปรแกรมเลขจํานวนเต็ม (Integer Programming) เปนวิธีการโปรแกรมเลขจํานวนเต็มเพื่อหา
ผลลัพธที่ดีที่สุดโดยสามารถรับประกันไดวาผลลัพธที่ไดเปนผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimal solution) 
(Baker, 1974: 206) 

 
2.10 แนวคิดเก่ียวกับการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling) 

การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบดวยโประแกรมคอมพิวเตอร 
ตารางการผลิตสวนมากที่วางแผนเอาไวลวงหนาจะตองถูกเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ สาเหตุ

อาจสืบเนื่องจากปญหาหลายประการ เชน ผูสงมอบวัตถุดิบไมสามารถสงมอบวัตถุดิบตามกําหนด
สง เกิดการเสียของเครื่องจักรขึ้นในระหวางการทํางาน พนักงานที่รับผิดชอบการทํางานที่สถานี
งานนั้นเกิดปวยอยางกะทันหัน หรือแมกระทั่งอุปกรณในการขนถายวัสดุในโรงงานเกิดขัดของขึ้น
ทําใหไมสามารถขนสงวัสดุจากสถานที่จัดเก็บวัสดุเขามาสูพื้นที่ผลิตได เปนตน ดังนั้นการ
ปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใหเหมาะสมกับสภาพความเปนจริงในปจจุบันจึงเปนสิ่งที่เหลีกเลี่ยง
ไมได ถาตองการที่จะเพิ่มความสามารถในการผลิต และเพิ่มความถูกตองในการพยากรณเหตุการณ
ตางๆ ที่จะเกิดขึ้นในอนาคต เชน เวลาที่งานจะทําเสร็จ เปนตน 

จากปญหาที่กลาวมาขางตนนี้จะเห็นไดวา การจัดตารางแบบโตตอบ (Interactive 
Scheduling) เปนอีกแนวทางหนึ่งที่ผูจัดตารางควรจะนํามาพิจารณา ทั้งนี้เนื่องจากวาวิธีการนี้จะทํา
ใหตารางที่จัดทําขึ้นมีความถูกตอง และมีความยืดหยุนสูง อีกทั้งผลลัพธที่ไดยังสะทอนใหเห็นถึง
เงื่อนไขอันแทจริงของสภาวการณของพื้นที่ทํางานในขณะนั้น 

ในการจัดตารางแบบโตตอบนั้น แทบจะเปนไปไมไดเลยที่จะใชการคํานวณดวยมือ 
ทั้งนี้เนื่องจากความซับซอนและเงื่อนไขที่จะตองพิจารณามีเปนจํานวนมาก ดังนั้นจึงไดพัฒนา
โปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาชื่อวา “IntSched (Interactive Scheduling)” เพื่อใชในการศึกษาถึง
ผลกระทบของการจัดตารางที่เกิดจากการประยุกตขั้นตอนวิธี (Algorithm) ที่ตางกัน และผลกระทบ
ของการจัดตารางแบบโตตอบที่มีตอประสิทธิภาพของตารางที่จัดขึ้น โปรแกรมนี้เขียนขึ้นบน 
Microsoft Visual Basic  
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ในทางกฤษฎีแลว ขั้นตอนวิธีที่ใชในการจัดตารางการผลิตมีไดมากมาย และความ
ซับซอนของขั้นตอนวิธีแตละชนิดนี้อยูกับปญหาการจัดตารางที่กําลังพิจารณาอยู ปจจัยหลักที่
กําหนดความซับซอนนี้คือฟงกชันเปาหมาย จํานวนเครื่องจักร จํานวนชิ้นงาน จํานวนทางเลือกของ
เสนทางงานที่เปนไปได จํานวนของเครื่องจักรที่สามารถใชทดแทนกันได เปนตน ตัวอยางเชน ใน
การจัดตารางการผลิตสําหรับปญหาเครื่องจักรเดี่ยว ถาฟงกชันเปาหมายคือ การทําใหเวลาไหลเฉลี่ย
ของงานมีคานอยที่สุด เราสามารถนําเอาขั้นตอนวิธีงายๆ แบบ SPT (Shortest Processing Time) มา
ใชในการหาคําตอบที่ดีที่สุดได แตถาฟงกชันเปาหมายเปลี่ยนไปเปนเวลาลาชาเฉลี่ยของงาน เรา
จะตองใชวิธีไดนามิกโปรแกรมหรือวิธีการแตกกิ่งและจํากัดเขตมาใชในการหาคําตอบที่ดีที่สุด
ใหกับปญหาเหลานั้น  การจัดตารางโดยใชขั้นตอนวิธีประเภทที่ เ รียกวา  “กฎการจายงาน 
(Dispatching Rules)” และดังนั้นในโปรแกรม InSched นี้ จึงไดบรรจุกฎการจายงานจํานวน 10 กฎ
ลงไป ซ่ึงเหลานี้เปนกฎที่ไดรับความนิยมอยางแพรหลาย ซ่ึงประกอบดวย 

2.10.1 EDD (Earliest Due Date) : เลือกการทํางานซึ่งมีกําหนดสงงานเร็วสุดทํากอน 
2.10.2 SPT (Shortest Processing Time) : เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นสุดทํากอน 
2.10.3 LPT (Longest Processing Time) : เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานมากที่สุดทํากอน 
2.10.4 SDT (Smallest Ratio by Dividing Processing Time) : เลือกการทํางานที่มีอัตราสวน

นอยที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดทํากอน 
2.10.5 LDT (Longest Ratio by Dividing Processing Time) : เลือกการทํางานที่มีอัตราสวน

มากที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดทํากอน 
2.10.6 SMT (Smallest Ratio by Multiplying Processing Time) : เลือกการทํางานที่มี

อัตราสวนนอยที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดทํากอน 
2.10.7 LMT (Longest Ratio by Multiplying Processing Time) : เลือกการทํางานที่มี

อัตราสวนมากที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดทํากอน 
2.10.8 SLACK (Slack) : เลือกการทํางานที่มีเวลาเหลือกอนถึงกําหนดสงงานหักดวยเวลา

ปฏิบัติงานที่นอยที่สุดทํากอน 
2.10.9 SLACK/TP (Smallest Ratio Slack Time) : เลือกการทํางานที่มีเวลาเหลือกอนถึง

กําหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบัติงาน จากนั้นหารดวยเลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดของงานนั้นที่นอย
ที่สุดทํากอน 

2.10.10 RANDOM (Random) : เลือกการทํางานแบบสุม 
เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับตารางที่สรางขึ้น โปรแกรม InSched จึงพัฒนา

ฟงกชันสําหรับการจัดตารางแบบโตตอบเสริมขึ้นมา นั้นหมายความวา หลังจากที่ผูจัดตารางได
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ตารางคําตอบมาจากการนําเอากฎการจายงานมาประยุกตใชแลว ถาพบวาประสิทธิภาพของตารางที่
ไดมานั้นยังไมเปนที่นาพอใจ ผูจัดตารางสามารถที่จะปรับปรุง/เปลี่ยนแปลงลําดับในการทํางานบน
ตารางได ซ่ึงโปรแกรม IntSched จะทําการเปลี่ยนแปลงในสวนอื่นๆ ที่เกี่ยวของใหเองโดยอัตโนมัติ 
พรอมกันนั้นโปรแกรม IntSched ยังคํานวณคาดัชนีที่ใชวัดประสิทธิภาพที่เกี่ยวของใหใหม 
โปรแกรม IntSched ยังสามารถตรวจสอบดวยวาลําดับที่ผูจัดตารางตองการเปลี่ยนแปลงนั้นเปนไป
ไดจริงในทางปฏิบัติหรือไม เชน ผิดขอจํากัดดานลําดับกอนหลังของงาน เปนตน 

 
2.11 ผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาที่เกิดการสงมอบงานลาชา 

เปนเครื่องมือหนึ่งในเครื่องมือท่ีใชในการควบคุมคุณภาพ 7 QC Tools เปนเครื่องมือที่
ใชในการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางแกไข วิธีการวิเคราะหโดยหลัก 4 M 
ไดแก ปญหาที่เกิดจากคน (Man), เครื่องจักร (Machine), วิธีการ (Method), และ วัตถุดิบ (Material) 
ซ่ึงจะนําปญหาหลักไวที่หัวปลาโดยจะระดมความคิดจากผูที่มีสวนเกี่ยวของกับปญหาหลักที่เกิดขึ้น 
โดยจะเนนที่ปริมาณความคิดของปญหามากกวาคุณภาพเพื่อจะแตกปญหาใหญใหกลายเปนปญหา
ยอยโดยใชคําถามวา “ทําไม?” จากนั้นก็จะแกจากปญหายอยกลับไปสูปญหาใหญและกําหนด
แนวทางในการแกไขปญหาหลักตอไป  
 

 

ภาพที่  2.8 ภาพแสดงผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหา 
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2.12 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
Sarper (1995) ไดทําการศึกษาปญหาการจัดตารางการผลิตแบบไหลโดยพิจารณางาน n 

งานซึ่งดําเนินงานบนเครื่องจักร 2 เครื่อง แตละงานมีวันกําหนดสงตรงกัน คาใชจายที่เกิดจากงาน
เสร็จกอนกําหนดและงานลาชาถูกกําหนดใหมีคาเทากัน แบบจําลองทางคณิตศาสตรและวิธีการฮิวริ
สติกถูกพัฒนาขึ้นมาใชในการหาคําตอบ Yoon and Ventura (2002) ไดทําการศึกษาปญหาการจัด
ตารางการผลิตแบบไหล ซ่ึงประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่อง และงาน n งาน งานแตละงานสามารถ
แบงออกเปนงานยอย (sublots) ได และมีการกําหนดเวลาสงงาน คาใชจายที่เกิดจากงานที่เสร็จกอน
และงานที่เสร็จลาชาแตกตางกัน งานวิจัยนี้นําเจนติกอัลกอรึทึมมาใชรวมกับกําหนดการเชิงเสนเพื่อ
ใชในการแกปญหา Yeung et al. (2003) ทําการศึกษาปญหาการจัดตารางการผลิตแบบไหล ซ่ึง
ประกอบดวยงาน n งาน และเครื่องจักร 2 เครื่อง โดยพิจารณากําหนดเวลาสงงานใหมีลักษณะเปน
ชวงเวลา (due window) แตละงานมีชวงเวลาสงงานตรงกัน และคาใชจายที่เกิดจากการทํางานเสร็จ
กอนกําหนดและเสร็จลาชาของทุกงานถูกกําหนดใหมีคาเทากัน วิธีการบราณ แอนดบราว และ
วิธีการฮิวริสติกถูกนําเขามาใชในการแกปญหา Sufun et al. (2005) ไดทําการแกปญหาการจัดตาราง
การผลิตแบบไหล โดยพิจารณางาน n งาน และเครื่องจักร m เครื่อง ซ่ึงอยูภายใตความไมแนนอน
ของเวลาการผลิต แตละงานถูกกําหนดใหมีวันกําหนดสง คาใชจายที่เกิดจากงานที่เสร็จกอนกําหนด 
และงานที่เสร็จลาชาแตกตางกัน งานวิจัยนี้ไดนําเจนเนติก อัลกอริทึมเขามาใชในการแกปญหา
รวมกับวิธีการฮิวริสติกที่ไดพัฒนาขึ้น 

Yano and Kim (1991) สรางไดนามิกโปรแกรมมิ่งมาใชแกปญหาการจัดตารางการผลิต
บนเครื่องจักร 1 เครื่อง เพื่อหาเวลาเริ่มงานที่เหมาะสมของแตละงานทําใหผลรวมของคาใชจายจาก
งานเสร็จกอนกําหนดและเสร็จลาชามีคาต่ําที่สุด Lee and Choi (1994) ไดเสนอวิธีการเพื่อใหหา
เวลาเริ่มงานที่เหมาะสมของงานแตละงานบนเครื่องจักร 1 เครื่องเมื่อรูลําดับกอนหลังของงานที่จะ
ถูกผลิต งานแตละงานมีกําหนดสง คาใชจายจากงานที่เสร็จกอนกําหนดและเสร็จลาชาแตกตางกัน 
Szwarc and Mukhopadhyay (1995) ไดพัฒนาวิธีการหาตารางการผลิตที่ดีที่สุดของปญหาการจัด
ตารางการผลิตบนเครื่องจักร 1 เครื่องโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดคาใชจายที่เกิดจากงานเสร็จกอน
กําหนดและเสร็จลาชาใหนอยที่สุด ความเร็วในการแกปญหาของวิธีการที่พัฒนาขึ้นจะถูก
เปรียบเทียบกับวิธีการของ Davis and Kanet (1993) 

ณัฐดา อ่ังสกุล (2547) ทําวิจัยเร่ืองการจัดตารางการผลิตของการผลิตตามสั่งที่มีทั้งการ
ปฏิบัติงานบนเครื่องจักรและการประกอบเพื่อทําใหงานเบี่ยงเบนจากวันกําหนดสงนอยที่สุด 
งานวิจัยนี้เปนการจัดตารางการผลิตของการผลิตตามสั่ง (Job Shop) ที่มีทั้งการผลิตชิ้นสวนและนํา
ช้ินสวนมาประกอบ เพื่อทําใหงานเบี่ยงเบนจากวันกําหนดสงนอยที่สุด โดยอาศัยสมการขั้นพื้นฐาน
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ของการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งที่กําหนดวัตถุประสงคใหชวงกวางของเวลาที่ใชในการ
ทํางานทั้งหมด (Make span) มีคาต่ําสุด จึงเสนอวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) โดยอางอิง
หลักการ Pair-wise interchanges มาชวยในการแกปญหาซึ่งสามารถหาคําตอบไดเร็วกวาการใช
แบบจําลองทางคณิตศาสตรโดยตรง 

ผลจากการวิจัยพบวาการใชวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) สามารถจัดการกับ
ปญหาที่มีขนาดใหญได และจากตัวอยางที่นํามาทดลอง 15 ตัวอยาง แสดงใหเห็นวามีความเปนไป
ไดที่วิธีการสุมอยางมีเหตุผลจะใหคําตอบที่ดีที่สุดเหมือนกันที่ไดจากการใชแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร อยางไรก็ตามผลกระทบจากการใชวิธีการสุมอยางมีเหตุผลเกิดจากปจจัยที่ตองปอน
ใหกับโปรแกรมเมื่อส่ังใหโปรแกรมประมวลผล ดังนี้จํานวนเริ่มตน จํานวนรอบการหาคําตอบ และ
จํานวนครั้งในการสลับลําดับงาน นอกจากนี้ผลที่ไดจากการทดลองอาจมีหลายทางเลือกที่บรรลุ
วัตถุประสงคเดียวกัน ดังนั้นการนําวิธีการดังกลาวไปใชในสถานการณจริงจึงควรพิจารณาใน
ประเด็นอ่ืนเพิ่มเติม อาจเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่องานเบี่ยงเบนจากวันกําหนดสง หรือความสําคัญ
ของแตละผลิตภัณฑ เปนตน ดวยเหตุนี้การวิจัยในอนาคตอาจมีการจัดลําดับความสําคัญ การ
กําหนดน้ําหนักใหกับงาน 

ปยะ ชัชชวลิตสกุล (2547) การจัดตารางการผลิตของเครื่องจักรที่มีลักษณะเหมือนกัน
และมีการจัดเรียงกันแบบขนาน โดยงานมีการเขามาเปนแบบพลวัตร งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาการ
จัดตารางการผลิตของเครื่องจักรที่มีลักษณะเหมือนกันและมีการจัดเรียงกันแบบขนาน ซ่ึงงานที่ทํา
มีลักษณะการเขามาเปนแบบพลวัตร โดยเครื่องจักรสามารถดําเนินการไดหลายงานพรอมกันในรูป
กลุม (Batch) เรียกวาปญหานี้วาปญหาการจัดการแบบกลุม (Batch Scheduling Problem) ตัวอยาง
ของเครื่องจักรที่มีการทํางานลักษณะนี้ไดแก เตาอบ (Oven) ซ่ึงเปนเครื่องจักรที่ใชในอุตสาหกรรม
อิเล็คทรอนิคส โดยมีวัตถุประสงคคือเพื่อลดเวลาที่นอยที่สุดที่ใชในการผลิตจนเสร็จสิ้นที่มากที่สุด 
(Minimum make span) ในสวนของขั้นตอนการอบใหลดลง โดยทําการพัฒนาแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร (Math Model) ของปญหาและทําการแกปญหาเพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุดโดยใชโปรแกรม 
LINGO โดยในงานวิจัยนี้ไดนําเสนอวิธีการฮิวริสติก 2 วิธี ไดแก วิธีการ ERT และ วิธี New 
Heuristic ซ่ึงวิธีการฮิวริสติกทั้ง 2 วิธีจะใชเวลาในการหาผลลัพธนอยกวาวิธีการที่ทําใหไดผลลัพธที่
ดีที่สุดและคาผลลัพธที่ไดมีคาใกลเคียงกับผลลัพธที่ดีที่สุด จากการเปรียบเทียบวิธีการที่ทําใหไดผล
ลัพธที่ดีที่สุดกับวิธีการฮิวริสติก ทั้ง 2 วิธีพบวา สําหรับปญหามีขนาดเล็ก n=5, 8 และ 9 วิธีการที่ทํา
ใหไดผลลัพธที่ดีที่สุดมีความหมายเหมาะสมเพราะใชเวลาในการแกปญหานอยและใหผลลัพธที่ดี
ที่สุด 
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พัชราวลัย แสงอรุณ (2545) การจัดตารางการผลิต : กรณีศึกษาโรงงานผลิต 
คอมเพรสเซอร โดยมีวัตถุประสงคจัดหาระบบการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม สําหรับโรงงาน
กรณีศึกษาซึ่งเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) ในการประกอบผลิตภัณฑ
คอมเพรสเซอรโดยวิธีการทางฮิวริสติคส พรอมทั้งไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการ
จัดลําดับการผลิต และเพื่อเปนระบบการจัดการฐานขอมูลพ้ืนฐาน ในการจัดตารางและควบคุมการ
ผลิต โดยโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 4 สวนคือ 1) สวนการจัดการขอมูล
พื้นฐาน 2) สวนประมวลผลตารางการผลิต 3) สวนการวัดประสิทธิภาพตารางการผลิต และ 4) สวน
รายงาน โปรแกรมที่จัดทําขึ้นสามารถใชบันทึกผลการผลิตรายวัน เพื่อเปนการติดตามผลการผลิต
และเพื่อการพิจารณาปรับแผนการผลิตอยางเหมาะสม อีกทั้งตัวโปรแกรมยังสามารถจัดตารางการ
ผลิตแบบโตตอบไดอีกดวย ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมไดนําฮิวริ
สติคส 7 วิธีคือ SPT (Shortest Processing Time), LPT (Longest Processing Time), WSPT 
(Weighted Shortest Processing Time), SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time), 
LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time), SMT (Smallest Ratio by Multiplying 
Total Processing Time) และ LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) นํามา
ทดสอบกับขอมูลการผลิตจริง พบวาการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติคสแบบ LPT มีคา
ประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตดีที่สุด ซ่ึงใหคาเฉลี่ยเวลางานในระบบลดลง 11.5% และกฏที่ให
คาประสิทธิภาพรองลงมาคือ WSPT และ SPT ตามลําดับ การจัดตารางดวยวิธีการที่นําเสนอให
คาเฉลี่ยเวลางานสาย (Mean Lateness) เปนลบ เนื่องจากใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลับ 
(Backward Scheduling) ซ่ึงจะไมทําใหมีงานเสร็จสายเลย โปรแกรมมีรายงานชิ้นสวนที่ไมสามารถ
ผลิตได ตามแผนการผลิตเพื่อใหผูวางแผนพิจารณาปรับแผนการผลิต จากการทดสอบ การจัดตาราง
ดวยโปรแกรมที่นําเสนอ ใหคาประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 23% 

อุดมรัศน หลายชูไทย (2545) การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ ได
ศึกษาระบบการจัดลําดับงานการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานเสร็จ
ไมทันกําหนดสงมอบ โดยการศึกษาสภาพการทํางานและปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมี
ประสิทธิภาพในอุตสาหการสิ่งพิมพประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ และหาแนวทางแกไขโดยการ
ประยุกตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและการ
ควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และประยุกตใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการ
ปรับปรุงระบบการทํางาน ในการศึกษาไดใชโรงพิมพส่ิงพิมพบรรจุภัณฑแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา 
โดยมุงหวังวาผลจากการศึกษาจะไดเปนแบบอยางแกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน จาก
การศึกษาพบวา สาเหตุสําคัญที่ทําใหระบบการวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไดแก ไมมี
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การศึกษากําลังการผลิตที่เปนจริงของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบ
โดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ จากสภาพที่เกิดขึ้นสงผลใหเกิดการทํางาน
ลวงเวลามากและการสงมอบเกิดความลาชา ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุง เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดย 1. การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน ( Work Study ) เพื่อชวยใน
การกําหนด เวลามาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร 2. การประยุกตใชเทคนิค
การวางแผนและการควบคุมการผลิต และการจัดตารางการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการจัด
ตารางการผลิต ซ่ึงจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได 3. การประยุกตใชซอฟตแวรทาง
คอมพิวเตอร คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการจัดทําระบบฐานขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตาราง
การผลิต และชวยในการจัดตารางการผลิต ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการ
ปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ที่เสนอแนะ ทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น ซ่ึง
สามารถลดอัตราการทํางานลวงเวลาลงจากเดิม 4601.10 ช่ัวโมงคนตอเดือน เหลือ 2332.33 ช่ัวโมง
คนตอเดือน คิดเปน 50.69 % และลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลงจากเดิม 134 
งานตอ 180 งาน (74.36 %) เหลือ 119 งานตอ 216 งาน (55.18 %) นอกจากนี้ยังเปนการชวยสราง
และวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดรวดเร็วข้ึน ซ่ึงชวย
ผูบริหารสามารถตัดสินใจดานบริหารไดรวดเร็วขึ้น 

ณัฏฐกิตต มุสิกเจริญ, ฉัตรชัย ทองสุข และ ธีรพล อติชาดศรีสกุล(2549) การจัดลําดับ
การผลิตและการจัดตารางการผลิต กรณีศึกษา : แผนกพนสีของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก วิเคราะห
หาวิธีการจัดตารางงานการผลิตที่เหมาะสมสําหรับแผนกพนสีของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก เพื่อ
ตอบสนองตอความตองการรูปแบบผลิตภัณฑขอกําหนด ปริมาณที่หลากหลายของลูกคา และความ
ไมแนนอนที่เกิดขึ้นในการผลิตได โดยมีวัตถุประสงคตองการลดปญหาเวลางานลาลาของงานแบบ
ถวงน้ําหนัก Weighted Tardiness สําหรับกรณีนี้ ตัววัดผลที่ใชในโครงงานไดแก (1) Total Flow 
Time (2) MakeSpan (3) Total Earliness (4) Total Tardiness (5) Number of Tard Job (6) Total 
Lateness กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตไดแก EDD, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT, SPT, 
STPT, LWKR (With Setup Time), MWKR (With Setup Time), SMT (With Setup Time), SPT 
(With Setup Time), STPT (With Setup Time) ถูกนํามาใชในการแกปญหาเพื่อเลือกขั้นตอนการ
ผลิตที่เหมาะสมในการจัดตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบ Active และ Non-delay ผล
การทดลองแสดงใหเห็นวา การใชกฎตางๆ จะใหผลที่แตกตางกัน ดังนั้นการเลือกใชงานกฎเกณฑ
ใดนั้นจะขึ้นอยูกับวาทางโรงงานตองการตัวช้ีวัดที่ดีในดานใด สําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษานี้ได
เลือกกฎเกณฑแบบ Nondelay SPT with Setup Time เนื่องจางไดผลลัพธที่ดีในดานลดความลาชา
ของงานซึ่งสามารถใชแกปญหาในปจจุบันของโรงงานได 
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บทที่  3 
การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 
การศึกษาคนควาในครั้งนี้เปนการศึกษาถึงการจัดตารางการผลิตและการจัดลําดับ

งานโดยขึ้นอยูกับลําดับงานกอนหนาที่เพิ่งผลิตเสร็จ ในอุตสาหกรรมประเภทฉีดพลาสติก โดยได
ดําเนินการศึกษาตามขั้นตอนดังนี้   

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
3.2 รายละเอียดเกี่ยวกับเครื่องจักร  
3.3 ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
3.4 กระบวนการผลิต 
3.5 ปญหาที่พบ 

 
3.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงาน 

โครงสรางองคกรของโรงงานที่เป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วนคือ 
1. สวนบุคคลและธุรการ ซ่ึงจะดูแลแผนกบุคคลและธุรการ  
2. สวนอํานวยการ ซ่ึงจะดูแล แผนกบัญชี-การเงิน, แผนกบัญชี-ตนทุน, แผนกจัดซ้ือ, 

แผนกประสานงานขาย, แผนกคลังสินคาสําเร็จรูปและจัดสงและแผนกคลังวัตถุดิบกึ่งวัสดุส้ินเปลือง 
ฝายโรงงานจะประกอบดวย 4 สวน คือ 
1. สวนวางแผนการผลิต 
2. สวนผลิตใน Line 
3. สวนวิศวกรรม ซ่ึงจะดูแลแผนกซอมบํารุง และแผนกวิศวกรรม 
4. สวนงานตรวจสอบและดูแลคุณภาพ แผนก QC 
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งานวิจัยนี้สวนใหญเกี่ยวของกับฝายผลิต โดยเฉพาะแผนกวางแผน และควบคุมการผลิต 
เนื่องจากแผนกวางแผน และควบคุมการผลิตมีหนาที่โดยตรงในการจัดลําดับการผลิต และการจัด
ตารางการผลิต และเปนแผนกที่เก็บรวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 

 

 
ภาพที่  3.1  ภาพแสดงผังโครงสรางองคกรของโรงงานที่เปนกรณีศกึษา 

 
3.2 รายละเอียดเกี่ยวกับเคร่ืองจักร 

ในงานฉีดพลาสติกของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานี้ โรงงานมีเครื่องจักรที่ใชในการ
ฉีดพลาสติก และเปาพลาสติกทั้งหมดรวม 21 เครื่อง ประกอบเครื่องจักรทั้งหมดมีดังนี้ 
 
ตารางที่  3.1 ตารางแสดงรายละเอียดของเครื่องจักรแตละชนิด 
 

ชนิดของเครื่องจักร  จํานวน/เครื่อง 
1) BLOW 1 เครื่อง 
2) EXTRUSION 7 เครื่อง 
3) INJECTION 13 เครื่อง 
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ภาพที่  3.2  ภาพแสดงตวัอยางเครื่องฉีดพลาสติก 
  
 

 
 

ภาพที่  3.3  ภาพแสดงตวัอยางเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ภาพที่ 3.2 และภาพที่ 3.3 เปนภาพแสดงตวัอยางเครื่องฉดีพลาสติกของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา เปนเครื่องฉีดจําพวก ขวด ฝา ทอ และชิ้นสวนพลาสติกเฟอรนิเจอรตางๆ 
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3.3 ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
ผลิตภัณฑของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดแก ฝา-ขวดบรรจุอาหาร, เครื่องดื่ม, โหล

ตางๆ ช้ินสวนเฟอรนิเจอร, ยานยนต และอุปกรณเครื่องมือชางโดยมีรูปแบบหลากหลายชนิด ตามที่
ลูกคากําหนดในแบบ และผลิตภัณฑแตละชนิดผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกันแตงานวิจัยนี้จะ
มุงเนนเฉพาะแผนกฉีดพลาสติกเทานั้น ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานแสดงดังภาพที่ 3.4 ถึงภาพที่ 3.7 

 
 

ภาพที่  3.4  ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณศีึกษา 
 

 
 

ภาพที่ 3.5 ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณศีึกษา 
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ภาพที่  3.6  ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณศีึกษา 
 

 
 

ภาพที่  3.7  ภาพแสดงตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณศีึกษา 
 
โรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดมีการผลิต ช้ินสวนพลาสติกจําพวกยานยนตและพวก

ช้ินสวนเฟอรนิเจอรตามที่ภาพไดแสดงใน ภาพที่ 3.6 และ ภาพที่ 3.7 
 
3.4 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตของโรงงานที่เปนกรณีศึกษามีลักษณะผลิตแบบตามสั่งผลิตภัณฑของ
โรงงาน ไดแก ฝา-ขวดบรรจุอาหาร, เครื่องดื่ม, โหลตางๆ ช้ินสวนเฟอรนิเจอร, ยานยนต และอุปกรณ
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เครื่องมือชาง โดยมีรูปแบบหลากหลายชนิดตามที่ลูกคากําหนดในแบบและผลิตภัณฑแตละชนิด
ผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกัน เชน ขวดโหล และขวดเครื่องดื่ม เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  3.8  ภาพแสดงกระบวนการผลิตโดยรวม 
 

รับวัตถุดิบเขาคลังวัตถุดิบ 

ตรวจรับวัตถุดบิ 

 

การขึ้นรูป 
(เปนการขึ้นรูปตามขอกําหนดทางวิศวกรรมในแบบที่ลูกคากําหนด

มาใหโดยมีขัน้ตอนที่แตกตางกันตามแตละประเภทของงาน) 

ทําความสะอาด 

ตรวจสอบขั้นสุดทาย 

บรรจุ (Packaging) และสุมตรวจ
กอนจัดสง 

จัดสงใหลูกคา 

 

กําหนดในขอกําหนดทางวิศวกรรมในแบบ
ที่ลูกคากําหนดมาให 
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ภาพที่  3.10  ภาพแสดงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ภาพที่  3.9  ภาพแสดงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณศีึกษา 
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ภาพที่  3.11  ภาพแสดงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 
 

ภาพที่  3.12  ภาพแสดงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
3.5 ปญหาที่พบ 

ปญหาที่พบ โรงงานที่เปนกรณีศึกษาคนควา ไดแก อุตสาหกรรมประเภทฉีดพลาสติก 
เนื่องจาก ปจจุบันทางโรงงานที่เปนกรณีศึกษามีการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตที่ไม
มีประสิทธิภาพ ประกอบกับโรงงานที่เปนกรณีศึกษามีการผลิตแบบตามสั่ง (Make to Order) จึงทํา
ใหเกิดปญหาในการสงมอบสินคาลาชา และการวางแผนการผลิตไมสามารถปรับเปลี่ยนแผนการ
ผลิตเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว (Quick Response) จึงทําใหเกิดปญหา
การเลื่อนการสงมอบสินคาสําเร็จรูปใหลูกคาตามที่ลูกคาตองการและเกิดการแทรกงาน 
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โรงงานที่เปนกรณีศึกษาปจจุบันไดประสบกับปญหาการผลิตสินคาไมทันกําหนดการ
สงมอบและปญหาการผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงปญหาทั้ง 2 ไดกอใหเกิดตนทุนกับ
ทางโรงงานที่เปนกรณีศึกษาอยางมาก ไดสงผลกระทบตอสภาวะทางการเงินและชื่อเสียงของ
โรงงาน อันเนื่องจาก คาใชจายที่เกิดขึ้นจากคาปรับการสงมอบงานลาชา ทั้งยังสงผลให ลูกคาเกิด
ความไมไวใจและภาพลักษณของโรงงานที่เคยสรางมาก็ลดลงในสายตาลูกคา ปญหาสินคาคงคลัง 
คาใชจายที่เกิดขึ้น เนื่องจากผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ไดมีคาใชจายในการเก็บรักษา
เพิ่มขึ้นโดยไมจําเปน ทําใหโรงงานตองแบกรับภาระ คาใชจายตรงนี้ไว เนื่องจากลูกคายังไมมีความ
ตองการรับสินคากอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงก็เปนปญหาของโรงงานดวยเชนกัน ทั้งหมดที่กลาวมา
ขางตน ไดสงผลใหโรงงานมีตนทุนในการผลิตที่สูงขึ้นโดยไมจําเปนและสงผลใหราคาสินคาสูงขึ้น
ตามตนทุนไปดวย ภาพที่ 3.13 กับ 3.14 เปนภาพแสดงเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอน
กําหนด (Total Earliness and Tardiness) ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาซึ่งเปนการจัดตารางการผลิต
แบบเดิมคือ จัดดวยวิธีนอนดีเลย โดยใชกฎ (Earliest Due Date) ซ่ึงเปนตัวเลขที่สูงมาก ทางโรงงาน
ที่เปนกรณีศึกษามีความตองการที่จะลดตนทุนดังกลาวลง  
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ผลการจัดตารางการผลิตแบบNon-delay โดยใชกฎ EDD

Non-delay (EDD)

 
ภาพที่  3.13  ภาพแสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนอนดีเลย กฎ EDD 
 
ภาพที่ 3.13 เปนภาพแสดงผลรวมเวลาลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด 

(Total Earliness and Tardiness) ซ่ึงในเดือน เมษายน 2551 จะเห็นไดวามีคาเทากับ 134614 และใน
เดือน พฤษภาคม 2551 จะเห็นไดวามีคาเทากับ 226559 ซ่ึงเปนคาที่สูงและอยูในระดับที่โรงงานที่
เปนกรณีศึกษารับไมได 
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ภาพที่  3.14  ภาพแสดงจํานวนงานลาชา (%) 
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ภาพที่  3.15  ภาพแสดงเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิต  

 
จากขอมูลในตารางขางตนที่มีการเก็บขอมูลยอนหลังในระยะเวลา 7 เดือน (ก.ย. 2550- 

มี.ค. 2551) พบจํานวนงานลาชา ซ่ึงมีจํานวนคอนขางมาก ทางผูวิจัยไดทําการสอบถามและสัมภาษณผูที่
เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต เพื่อหาสาเหตุของจํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้น โดยใชผังกางปลาใน
การวิเคราะห 
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ผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาที่เกดิการสงมอบงานลาชา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  3.16  ผังกางปลาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาที่เกิดการสงมอบงานลาชา 
 
M1 ปญหาเรื่องคน (MAN) 

1.1 การตั้งเครื่องจักรไมเหมือนกัน 
1.2 ไมมีมาตรฐานการทํางาน 
1.3 พนักงานขาดทักษะในการทํางาน มีการจัดฝกอบรม แตพนักงานลาออกบอยทําให

พนักงานขาดทักษะในการทํางาน และตองสอนงานแกพนักงานใหมอยูเร่ือยๆ 
M2 ปญหาเรื่องเครื่องจักร (Machine) 

2.1 การทํางานของเครื่องจักรไมมีประสิทธิภาพทําใหเครื่องจักรทํางานไดไมเต็มกําลังการ
ผลิต ขาดแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดี 

2.2 เครื่องจักรบางเครื่องการทํางานไมเหมือนกัน ทําใหเกิดความผิดพลาดในการทํางาน ขาด
คูมือการใชงานในแตละเครื่อง 

M3 ปญหาเรื่องวิธีการ (Method) 
3.1 เวลาการวางแผนการผลิตใชเวลานาน 
3.2 ขาดโปรแกรมสําเร็จรูปชวยในการวางแผนการผลิต 
3.3 การตั้งเครื่องจักรใชเวลานาน 
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3.4 ขาดการฝกอบรมและการปรับปรุงกระบวนการการทํางานที่ดี 
3.5 ไมมีการจัดสมดุลใหในกระบวนการผลิต ทําใหเครื่องจักรบางเครื่องตองรับภาระหนัก

กวาเครื่องอื่นๆ ทําใหเครื่องรวนอยูบอยๆ เปนเหตุใหเกิดงานลาชา 
3.6 ขาดการจัดตารางการผลิตที่ดี เมื่อมีการแทรกงาน ทําใหตองใชเวลาในการวางแผน

เพิ่มขึ้น 
3.7 เกิดคอขวดในกระบวนการผลิต 
3.8 ขาดโปรแกรมสําเร็จรูปชวยในการวางแผนการผลิต 
3.9 การจัดลําดับขั้นของงานผิดพลาด เชน จัดงานสีเขมกอนสีออน ทําใหเสียเวลาในการตั้ง

เครื่องเพิ่ม 
3.10 ขาดการจัดตารางการผลิตที่ดี ไมมีการเปรียบเทียบประสิทธิภาพกันระหวางกฎในการจัด

ตารางการผลิตที่ใชอยูในปจจุบันกับกฎใหม ทําใหเวลาปดงานมาก (Make Span) ทําให
เครื่องจักรใชเวลาในการผลิตมาก 

3.11 ไมมีการเปรียบเทียบกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
M4 ปญหาเรื่องวัตถุดิบ (Material) 

4.1 การสงมอบวัตถุดิบมีความลาชา 
4.2 ไมมีการวางแผนความตองการวัสดุ 
4.3 วัตถุดิบไมเพียงพอตอการใชในการผลิต 
4.4 ไมมีการวางแผนความตองการวัสดุและการพยากรณความตองการในอนาคต 
4.5 วัตถุดิบในคลังสินคาไมตรงกับเอกสาร 
4.6 ขาดการตรวจสอบสินคาคงคลังที่ดี 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเบื้องตนโดยใชผังกางปลาจึงทําใหพบวา ปญหา
การ สงมอบงานลาชา สาเหตุหลักๆมาจาก วิธี (Method) การจัดตารางการผลิตและการจัดลําดับงาน 
ที่ไมมี ประสิทธิภาพ 

สรุปปญหาที่พบในโรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดดังนี้ 
ปญหาดานการผลิต (Manufacturing) 
1. มีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตบอยครั้ง จึงทําใหเกิดปญหาการสงมอบงานลาชา ไม

สามารถสงของใหลูกคาไดตรงกําหนดสงมอบ 
2. บางครั้งมีการจัดตารางการผลิตไมเหมาะสมทําใหผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนด ทําให

สินคาที่ผลิตเสร็จตองเก็บไวในคลังสินคาเปนการเพิ่มคาใชจายดานจัดเก็บ 
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3. มีการสั่งผลิตดวนบอยคร้ัง จึงทําใหเกิดการแทรกงานไมสามารถปรับเปลี่ยน
แผนการผลิต ทําใหตองเลื่อนการสงมอบ และเวลาใชเวลาในการวางแผนการผลิต ปจจุบัน 4 
ช่ัวโมง 

โรงงานที่เปนกรณีศึกษายังไมมีการนําเคร่ืองมือหรือคอมพิวเตอรเขามาชวยในการ
จัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตใน
ปจจุบันยังคงใชประสบการณและการพิจารณาตามกําหนดวันสงมอบ ซ่ึงยังไมมีการจัดตารางการ
ผลิตอยางเปนระบบและมีประสิทธิภาพ 
 DPU



บทที่  4 
การใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

  
เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และรายละเอียดตางๆ 

ในโปรแกรมที่เกี่ยวของกับการวิจัยคร้ังนี้  
กอนที่จะทําการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตไดนั้นจะตองมี

การเตรียมขอมูลรายละเอียดของงาน เชน งานที่ตองการจัดตารางการผลิต (Job) ลําดับหรือข้ันตอน
การทํางาน (Operation) ของงานแตละงาน วันและเวลากําหนดสงงาน (Due Date) เวลาในการ
ปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนการทํางานรวมถึงเสนทางไหลของงานผานเครื่องจักรตางๆ (Job 
Routing) และรายละเอียดของเครื่องจักรหรือสถานีงาน สําหรับการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรม
การจัด ตารางการผลิตจะตองมีการกรอกรายละเอียดขอมูลนําเขาโดยการกรอกขอมูลนําเขาทั้งหมด 
5 ฟอรม คือ ฟอรมสถานีงาน ฟอรมเครื่องจักร ฟอรมงาน ฟอรมขั้นตอนการทํางาน และฟอรมเวลา
ในการตั้งเครื่องจักร หลังจากนั้นก็ทําการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการจัดตารางการผลิตโดย
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต แลวจึงนําฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิตไปวิเคราะหเพื่อหา
วิธีที่ดีที่เหมาะสมและสอดคลองกับนโยบายของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา ในสวนของโปรแกรม
การจัดตารางการผลิตนั้นสามารถตรวจสอบผลการจัดตารางการผลิตไดโดยใชฟอรมการตรวจสอบ
ความถูกตองของการคํานวณดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และมีฟอรมแสดงตารางคาตัว
วัดผลของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแตละวิธี 

1. ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
2. รายละเอียดของฟอรมการนําเขาขอมูลตางๆ 
3. สวนของการจัดตารางการผลิต 
4. สรุป 
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4.1 ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
4.1.1 การเขาโปรแกรม 

ดับเบิ้ลคลิกที่ ไอคอนของตัวโปรแกรม IPSS เลือก Open ดังภาพที่ 4.1 

 
 

ภาพที่  4.1  ภาพการเขาโปรแกรม 
 
4.2 รายละเอียดของรูปแบบการนําเขาขอมูลตางๆ 

4.2.1 การนําขอมูลมาออกแบบการทดลองโดยใชโปรแกรม Interactive Production 
Scheduling and Sequencing System 

1. การสรางขอมูลใหม 
(ก) ใหเล่ือนเมาสไปที่ไอคอน File และคลิก File นั้นจะแสดงไอคอนตางๆ ขึ้นมา 
(ข) ใหเลือก New เพื่อสรางขอมูลใหมเมื่อตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจัดตารางการ

ผลิตโดยเปนขอมูลที่ยังไมมีการบันทกึมากอนดังที่แสดงในภาพที่ 4.2 
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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านี้

แลว เพื่อนํามาแกไขหรือนํามาจัดการผลิตใหม ดังที่แสดงในภาพที่ 4.3 

 
 

ภาพที่  4.3  ภาพแสดงการเปด File ที่มีการบันทึกอยูกอนหนานีแ้ลวเพื่อนํามาแกไขหรอืนํามา
จัดการผลิตใหม 

1 
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(ก) เมื่อเรากดเลือก Open แลวก็ทําการเลือก File ที่เราจะเรียกดู หรือจะทําการแกไข 
ดังหมายเลขที่ 1 

(ข) เมื่อเราเลือก File ไดแลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกที่ Open ดัง หมายเลขที่ 2 เพื่อทํา
การเปด File ตามที่แสดงในภาพที่ 4.4 

 
 

ภาพที่  4.4  ภาพแสดงการเลอืก File ที่ตองการเรียกดูหรือ File ที่ตองการแกไข 
 

(ก) Save เปนการบันทึกขอมูลที่ไดกรอกไวซ่ึงจะนําไปใชในการจัดตารางการผลิต 
และบันทึกขอมูลเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลตัวโปรแกรม 

(ข) Save As เปนการบันทึกขอมูลโดยเก็บขอมูลในชื่อ File ใหม 
(ค) Exit เปนการออกจากตัวโปรแกรม 

3. การกําหนดคาของ Input 
(ก) กดปุม New เมื่อตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจัดตารางการผลิตโดยเปนขอมูลที่ยัง

ไมมีการบันทึกมากอน จะปรากฏหนาตางของ Input จะเปนตัวกําหนดวันที่เร่ิมจัดตารางการผลิต 
(ข) เวลาเริ่มตนของงานใชกําหนดวันที่เราจะทําการจัดตารางการผลิตดังหมายเลขที่ 1 
(ค) ลําดับของสถานีงานเปนตัวกําหนดจํานวนของสถานีงานที่ใชในการผลิตใน 

แตละ Line ดังหมายเลขที่ 2 
(ง) จํานวนงานที่เราตองการจะจัดตารางการผลิต ในแตละวันการผลิต ดังหมายเลขที่ 3 

2 
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(จ) เมื่อเราใสขอมูลตางๆเรียบรอยแลวใหกดปุม Next ดังหมายเลขที่ 4 ตามที่แสดง
ในภาพที่ 4.5 

1

2

3

4

 
 

ภาพที่  4.5  ภาพแสดงการสรางแฟมงานใหมของการเริ่มจัดตารางการผลิต 
 

จากภาพที่ 4.5 เปนตัวอยางการกําหนดวันเริ่มจัดตารางการผลิตคือเราทําการเริ่มจัด
ตารางการผลิตวันที่ 4 เมษายน 2008 เวลา 8.00 น. มีจํานวนสถานีงานอยูทั้งหมด 3 สถานีและมี
จํานวนงานที่จะทําการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 2 งานดวยกัน 

ฟอรมนําเขาขอมูลมีฟอรมที่ตองทําการใสขอมูล 5 ฟอรม ประกอบดวย 
1. ฟอรมสถานีงาน (Workstation) ประกอบดวยการปอนขอมูล 

ก. รหัสสถานีงาน (Workstation ID) 
ข. ช่ือสถานีงาน (Workstation Name) 
ค. จํานวนเครื่องจักรในสถานีงานที่สามารถใชงานทดแทนกันได (Number of 

Machines) 
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เมื่อทําการคลิกโปรแกรมจะทําการแสดงฟอรมสถานีงาน ดังภาพที่ 4.6 

 
 

ภาพที่  4.6  ภาพแสดงฟอรมสถานีงาน (Workstation Form) 
 

ในตัวอยางที่แสดงโดยภาพที่ 4.6 มีจํานวนสถานีงานทั้ง 13 สถานีงานในแตละสถานี
งานมีจํานวนเครื่องจักรที่สามารถใชงานทดแทนกันได เชน ที่สถานีงานที่ 1 รหัสสถานีงาน 
TOYO180 ช่ือสถานีงาน I1 มีเครื่องจักรที่สามารถทํางานจํานวน 1 เครื่อง เปนตน และหากมีการ
เพิ่มหรือลบสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการกดปุมเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) สถานีงานได 

2. ฟอรมเครื่องจักร (Machine) ประกอบดวยการปอนขอมูล 
ก. รหัสเครื่องจักร (Machine ID) 
ข. ช่ือเครื่องจักร (Machine Name) 

เครื่องจักรแตละเครื่องมีการแสดงรหัสสถานีงานและชื่อสถานีงานของเครื่องจักรโดยที่
สวนนี้เปนสวนที่ไมตองทําการปอนขอมูลสถานีงาน โดยเปนการเชื่อมโยงกันระหวางฟอรมสถานี
งานและฟอรมเครื่องจักร ผูใชปอนขอมูลเฉพาะรหัสเครื่องจักร (Machine ID) ช่ือของเครื่องจักร 
(Machine Name) และตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง (Working Time Template) เมื่อ
คลิกที่ไอคอนฟอรมเครื่องจักรโปรแกรมจะแสดงฟอรมเครื่องจักร ดังภาพที่ 4.7  
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ภาพที่  4.7  ภาพแสดงฟอรมเครื่องจักร (Machine Form) 

 
ฟอรมเครื่องจักรนี้สามารถทําการกําหนดตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง 

(Working Time Template) ซ่ึงไดทําการสรางไวกอนหนานี้เพื่อเปนการกําหนดวาเครื่องจักรเครื่อง
นี้มีชวงเวลาการทํางานในแตละชวงเริ่มจากเวลาใดและสิ้นสุดที่เวลาใดโดยทําการดับเบิ้ลคลิกที่
ลําดับของเครื่องจักรหลังจากนั้นจะปรากฏฟอรมดังภาพที่ 4.8  

 
 

ภาพที่  4.8  ภาพแสดงการเลอืกเทมเพลตของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
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จากภาพที่ 4.8 เปนตัวอยางการเลือกเทมเพลตใหกับเครื่องจักร การสรางเทมเพลตของ
เครื่องจักรแตละเครื่องสามารถสรางเทมเพลตโดยมีขั้นตอนดังนี้ 

ก. เลือกเมนูบารที่ Option แลวทําการเลือกจาก Change working time หรือทําการกด
เมนูลัดดวยการกด Ctral+t พรอมกัน 

ข. กดปุม New 
ค. กําหนดชื่อของเทมเพลต 
ง. กําหนดวันทํางานหรือวันหยุด และชวงเวลาการทํางานในแตละชวงของวันทํางาน 
จ. กดปุม Detail เพื่อแสดงรายละเอียดชวงเวลาการทํางานในรอบหนึ่งป 
ฉ. ตรวจสอบและแกไขรายละเอียดชวงเวลาการทํางานในรอบหนึ่งป 
ช. กดปุม Save เพื่อบันทึกขอมูล 
ขั้นตอนการสรางเทมเพลตแสดงไดดังภาพที่ 4.9-4.13 
 

 
 

ภาพที่  4.9  ภาพแสดงการเขาสูการสราง/ เปลี่ยนแปลงเทมเพลตของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
 

หลังจากเราคลิกที่ Option Change Working Time จะปรากฏหนาตางการกําหนด
ตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง ดังภาพที่ 4.10 
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ภาพที่  4.10  แสดงหนาตางการกําหนดตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
  

หลังจากนั้นเราทําการกดปุม New โปรแกรมจะแสดงหนาตางใหเราทําการกําหนดชื่อ
ใหกับเทมเพลต ดังภาพที่ 4.11 

 
 

ภาพที่  4.11  ภาพแสดงการกําหนดชื่อของเทมเพลต 
 
จากภาพที่ 4.11 เปนตัวอยางการกําหนดชื่อของเทมเพลตสําหรับการทํางานของ

เครื่องจักร 1 กะ โดยตั้งชื่อวา One Shift หลังจากนั้นโปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของการสราง
เทมเพลตเพื่อกําหนดชวงการทํางานแตละวันของเครื่องจักร โปรแกรมจะใหทําการใสรายละเอียด
เพียง 1 สัปดาหเทานั้นดังแสดงในภาพที่ 4.12 
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ภาพที่  4.12  ภาพแสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเพื่อกําหนดชวงการทํางานแตละวัน 
 

จากภาพที่ 4.12 เปนการแสดงตัวอยางการใสเวลาการทํางานในแตละวันสําหรับเทม
เพลตชื่อ SHIFT 08.00-20.00 ดังนี้ วันจันทรถึงวันเสาร เวลาทํางานของเครื่องจักรชวงเวลาแรก 
(Period 1) คือ 08.00-20.00 น. ตรงนี้แสดงใหเห็นวาจะกําหนดเวลาการทํางานของเครื่องจักรใหเร่ิม
การทํางานเวลา 08.00 น. -20.00 น. สวนวันอาทิตยไมมีการทํางานจึงกําหนดใหเปนวันหยุด 
(Holiday) จะเห็นวาไมมีเวลาการทํางานของเครื่องจักร หลังจากกําหนดเวลาการทํางานใหกับ
เครื่องจักรในชวงเวลา 1 สัปดาห เรียบรอยแลว ทําการกดปุม Detail โปรแกรมจะทําการแสดง 
แสดงชวงเวลาในรอบหนึ่งป ดังภาพที่ 4.13 
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ภาพที่  4.13  ภาพแสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเมื่อกดDetail เพื่อแสดงชวงเวลาในรอบ
หนึ่งป 

 
จากภาพที่ 4.13 เมื่อทําการกดปุม Check แลวโปรแกรมจะทําการตรวจสอบเวลาที่ทํา

การปอนวามีการปอนคามีความผิดพลาดหรือไม หากไมมีความผิดพลาดเกิดขึ้น จึงทําการกดปุม 
Save เปนอันเสร็จส้ินสําหรับการสรางเทมเพลตของเครื่องจักร สวนเครื่องจักรอื่นทําในลักษณะ
เดียวกันนี้ หากมีชวงเวลาการทํางานที่เหมือนกันก็สามารถนําเทมเพลตนี้ไปใชได สวนเครื่องจักร
ในสถานีงานอื่นทําในลักษณะเชนเดียวกันจนครบทุกเครื่อง 

3. ฟอรมงาน (Job) ประกอบดวยการปอนขอมูล รหัสงาน (Job ID) ช่ืองาน (Job Name) 
ปริมาณของงาน (Quantity) วันกําหนดสงมอบงาน (Due Date) เวลากําหนดสงมอบงาน (Due 
Time) ช่ือลูกคา (Customer Name) จํานวนขั้นตอนการทํางานของงานแตละงาน (Number of 
Operations) ดัชนีความสําคัญของลูกคา (Penalty) 
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ในหนาฟอรมนี้จะประกอบดวยปุมตางๆ ดังนี้ 
ก. ปุม Add Job สําหรับเพิ่มงานที่ตองการจัดตารางการผลิต 
ข. ปุม Delete Job สําหรับงานที่ไมตองการจัดตารางการผลิต 
ค. ปุม Edit Start Time สําหรับกําหนดเวลาเริ่มตนของงาน 

  
 

ภาพที่  4.14  ภาพแสดงฟอรมงาน (Job Form) 
จากภาพที่ 4.14 ทําการใสรายละเอียดของงาน เชน ในงานที่ 1 รหัสของงาน (Job DI) 

คือ จานรองกาวดักหนู, ช่ืองาน (Job Name) จานรองกาวดักหนู, จํานวนที่ตองการผลิต (Quantity) 
12724 หนวย, วันกําหนดสงสินคา (Due Date) 4 เมษายน 2008, เวลาสงสินคา (Due Time)08.00 น., 
ช่ือลูกคา (Customer Name) เม็ดตัดPP สีดํา+PC, จํานวนขั้นตอนการทํางาน (No.of Operations) 1 
ขั้นตอน, ดัชนีความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 6 และหากมีการเพิ่มหรือลบงานสามารถกระทํา
ไดโดยการกดปุมเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) งานได 

หลังจากนั้นตองทําการกําหนดวันและเวลาเริ่มตนของงานโดยดับเบิ้ลคลิกที่หมายเลข
ของงานดังภาพที่ 4.15 
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ภาพที ่ 4.15  ภาพแสดงการกําหนดวนัและเวลาเริ่มตนของงาน 
 

จากภาพที่ 4.15 แสดงใหเห็นการกําหนดวันและเวลาเริ่มตนของงาน คือวันที่ 3 เมษายน 
2551 เวลา 8.00 น. ใหกับงานที่ 1 สวนงานที่เหลือก็ทําการกําหนดวันและเวลาเริ่มตนของงาน
เชนเดียวกับงานที่ 1 จนกระทั้งครบทุกงาน 

4. ฟอรมขั้นตอนการทํางาน (Operation) ประกอบดวยการปอนขอมูลช่ือสถานีงานที่ทํา 
(Workstation Name) เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) วันเริ่มตนของขั้นตอนการ
ทํางาน (Release Date) และเวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน (Release Time) ซ่ึงตองกําหนดใน
กรณีที่วันและเวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางานชากวาวันและเวลาเริ่มตนของรอบการจัดตาราง
การผลิต งานแตละงานมีการแสดงรหัสงานและชื่องานของแตละลําดับงานโดยที่สวนนี้เปนสวนที่
ไมตองทําการปอนขอมูลโดยเปนการเชื่อมโยงกันระหวางฟอรมงาน (Job) และฟอรมขั้นตอนการ
ทํางาน (Operation) ผูใชปอนเฉพาะขอมูลช่ือสถานีงานที่ทํา (Workstation Name) เวลาการทํางาน
ตอหนวย (Unit Processing Time) วันเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน (Release Date) และเวลาเริม่ตน
ของขั้นตอนการทํางาน (Release Time) ดังภาพที่ 4.16 
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ภาพที่  4.16  ภาพแสดงฟอรมขั้นตอนการทํางาน (Operation Form) 
 

จากภาพที่ 4.16 ทําการใสรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน เชน รหัสของงาน (Job 
ID) จานรองกาวดักหนู, ช่ืองาน (Job Name) จานรองกาวดักหนู ซ่ึงมี 1 ขั้นตอนการทํางานคือ 
ขั้นตอน(I1) เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) คือ 0.33 นาที  

5. ฟอรมเวลาในการตั้งเครื่อง (Setup Time) ประกอบดวยการปอนขอมูลเวลาในการตั้ง
เครื่องของเครื่องจักรจากงานที่กําหนดไปยังงานที่ตองการ 

ในหนาฟอรมนี้จะประกอบดวยปุมตางๆ ดังนี้ 
ก. ปุม Fill Workstation สําหรับชวยในการเติมเวลาในการตั้งเครื่องของเครื่องจักรที่

อยูในสถานีงานเดียวกันจากงานที่กําหนดไปยังงานที่ตองการ 
ข. ปุม Fill to Job สําหรับชวยในการเติมเวลาในการตั้งเครื่องของเครื่องจักรที่อยูใน

สถานีงานเดียวกันจากงานใดๆ ไปยังงานที่ตองการ 
ค. ปุม Pack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการตั้งเครื่องของงานที่มี

รหัสงานเดียวกันเพื่อใหจํานวนของขอมูลเวลาในการตั้งเครื่องที่ผูใชตองใสคามีจํานวนขอมูลลดลง 
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ง. ปุม Unpack Setup Time Table สําหรับขยายขอมูลเวลาในการตั้งเครื่องที่เปนของ
งานที่มีรหัสงานเดียวกันเพื่อใชในการแสดงผลการกรอกขอมูลเวลาในการตั้งเครื่อง 

 
 

ภาพที่  4.17  ภาพแสดงฟอรมเวลาในการตั้งเครื่อง 
 

จากภาพที่ 4.17 ทําการใสรายละเอียดการปรับตั้งเครื่องจักรสําหรับเครื่องจักร (Set-up) 
แตละเครื่อง เชน จากเครื่องจักร I1 ซ่ึงไมมีการทํางาน (Job 0) ไปยังงานที่จะทําการผลิตตอไปคือ 
กลองจตุคามฝาลาง ใชเวลา 180 นาที เปนตน 
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4.3 สวนของการจัดตารางการผลิต (Schedule Generation)  
เปนสวนของการเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 

 
 

ภาพที่  4.18  ภาพแสดงสวนของการจัดตารางการผลิต 
 
จากภาพที่ 4.18 เปนตัวอยางการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Nondelay Schedule 

Generation With Setup Time โดยใชกฎ SPT (Shortest Processing Time) และกําหนดวันและเวลา
ในการเริ่มจัดตารางการผลิต คือ  

 
 

ภาพที่  4.19  ภาพแสดงสวนของการกําหนดวนัเริ่มตนจดัตารางการผลิต 
 

DPU



 58

ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) เปนการแสดงตารางการ
ผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิต โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ และการจัด
ตารางการผลิตแบบโตตอบ ซ่ึงจะแสดงชื่อของงาน รหัสสถานีงาน รหัสเครื่องจักร ขั้นตอนการ
ทํางาน เวลาเริ่มตนของขั้นตอนการทํางาน และเวลาแลวเสร็จของขั้นตอนการทํางาน ดังภาพที่ 4.20 

 
 

ภาพที่  4.20  ภาพแสดงฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต 
 

จากภาพที่ 4.20 แสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Nondelay Schedule 
Generation With Setup Time โดยใชกฎ SPT (Shortest Processing Time) เชน งานช่ือ ฝายิ้มสี
เหลือง ในขั้นตอนการทํางานที่ 1 จะตองทําการผลิตในสถานีงาน BOY80 ผลิตโดยเครื่องจักร I10 
เร่ิมการผลิตวันที่ 4 สิงหาคม 2550 เวลา 08.00 น. ส้ินสุดการผลิตของขั้นตอนที่ 1 ในวันที่ 6 
สิงหาคม 2550 เวลา 10.52 น. 

ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต ประกอบดวยปุมตางๆ ไดแก ปุม Show Gantt 
สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของ แผนภูมิแกนต 

ฟอรมแผนภูมิแกนต ประกอบดวยปุมตางๆ ดังนี้ 
ก. ปุม Load Gantt สําหรับอานขอมูลจากตารางเพื่อแสดงผลในรูปของแผนภูมิแกนต 
ข. ปุม Save Gantt สําหรับบันทึกขอมูลจากแผนภูมิแกนตเพื่อแสดงผลในรูปของตาราง 
ค. ปุม Print Gantt สําหรับพิมพขอมูลจากแผนภูมิแกนตออกสูเครื่องพิมพโดยพิมพตาม

แผนภูมิแกรตที่ปรากฏในหนาจอ 
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ง. ปุม Zoom In สําหรับขยายขนาดของแผนภูมิแกนตซ่ึงขยายความละเอียดไดถึง
ชวงเวลา 15 นาที 

จ. ปุม Zoom Out สําหรับยอขนาดของแผนภูมิแกนตซ่ึงยอความละเอียดไดถึงชวงเวลา 
12 ช่ัวโมง 

ฉ. ปุม Show Table สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของตาราง 

 
 

ภาพที่  4.21  ภาพแสดงแผนภูมิแกนตซ่ึงแสดงตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิต 
 

จากภาพที่ 4.21 เมื่อทําการกดปุม Load Gantt โปรแกรมจะทําการแสดงผลในรูปของ
แผนภูมิแกนตเมื่อเราดับเบิ้ลคลิกที่งานแตละงานโปรแกรมจะทําการแสดงรายละเอียดของงานและ
รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน ดังภาพที่ 4.22 
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ภาพที่  4.22  ภาพแสดงรายละเอียดของงานและรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 
   

ฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล (Show Performance Table) เปนการแสดงคาตัววัดผล
ตางๆ ของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เลือกใช ประกอบดวยชองสําหรับเลือกตัววัดผลและ  
ตารางแสดงคาของตัววัดผลแตละประเภทของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ดังแสดง
ในภาพที่ 4.23 

 
 

ภาพที่  4.23  ภาพแสดงฟอรมซ่ึงแสดงตารางคาตัววัดผล 
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บทที่  5 
ผลการทดลองและการวิเคราะหผลการทดลอง 

 
ในบทนี้จะเปนการกลาวถึงการสรุปผลการทดลองเพื่อเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต

และการจัดตารางการผลิตที่ดีที่สุดสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดยพิจารณา ผลรวมของเวลา
ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนดเปนตัวช้ีวัด (Total Earliness and Tardiness) 
 
5.1 การทดลองเพื่อเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

ในงานวิจัยนี้ไดทําการทดลองจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการที่
เหมาะสมที่สุดสําหรับการจัดตารางการผลิตของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาเพียงหนึ่งวิธีการจาก
ทั้งหมด 26 วิธีคือ 

5.1.1 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชกฎตางๆ 
5.1.1.1 กฎ EDD (Earliest Due Date)                         
5.1.1.2 กฎ LWKR (Least Work Remaining)     
5.1.1.3 กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
5.1.1.4 กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 
5.1.1.5 กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) 
5.1.1.6 กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
5.1.1.7 กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 

5.1.2 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟที่พิจารณารวมเวลาในการตั้งเครื่อง (With Setup 
Time) โดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 

5.1.2.1 กฎ LWKR (Least Work Remaining)          
5.1.2.2 กฎ MWKR (Most Work Remaining)         
5.1.2.3 กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) 
5.1.2.4 กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
5.1.2.5 กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
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5.1.3 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 
5.1.3.1 กฎ EDD (Earliest Due Date)                            
5.1.3.2 กฎ LWKR (Least Work Remaining)      
5.1.3.3 กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
5.1.3.4 กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 
5.1.3.5 กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) 
5.1.3.6 กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
5.1.3.7 กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 

5.1.4 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยที่พิจารณารวมเวลาในการ ตั้งเครื่อง (With Setup 
Time) โดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 

5.1.4.1 กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
5.1.4.2 กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
5.1.4.3 กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with 

Total Processing Time) 
5.1.4.4 กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
5.1.4.5 กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 

5.1.5 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช Heuristic Method มีดังนี้ 
5.1.5.1 กฎ MPWT Heuristic Method 

5.1.6 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใช Heuristic Method มีวิธีดังนี้ 
5.1.6.1 กฎ MPWT Heuristic Method 

 
5.2 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 

การทดลองนี้ใชชุดขอมูลทั้งสิ้นจํานวน 22 ชุด เปนของเดือน เมษายน 2551 จํานวน  
16 ชุด และเดือนพฤษภาคม 2551 จํานวน 6 ชุด มีคาตัววัดผลครบทุกตัวเพื่อใชในการวิเคราะหและ
เปรียบเทียบความแตกตางของตัววัดผลของแตละวิธีการ ในแตละชุดขอมูลจะประกอบไปดวย 
จํานวนสถานีงาน 13 สถานีงาน (Workstation) แตละสถานีงานประกอบไปดวยเครื่องจักรจํานวน  
1 เครื่อง 
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ตารางที่  5.1 ตารางแสดงจํานวนสถานีงาน (Workstation) ที่ใชในการทดลอง 
 

Workstation No. Workstation ID Workstation Name Num Of Machine 
1 TOYO180 I1 1 
2 TOYO180 I2 1 
3 TOYO180 I3 1 
4 COSMO140 I4 1 
5 KAWA125 I5 1 
6 PLASTAR130 I6 1 
7 TOSHIBA75 I7 1 
8 BTF100 I8 1 
9 BTF60 I9 1 
10 BOY80 I10 1 
11 BOY50 I11 1 
12 TOYO50 I12 1 
13 JSW17 I13 1 

 
จากตารางที่ 5.1 แสดงใหเห็นถึงจํานวนสถานีงาน (Workstation) 13 สถานีและแตละ

สถานีงานมีจํานวนเครื่องจักรที่สามารถทํางานทดแทนกันไดจํานวน 1 เครื่อง เชน สถานีงานที่ 1 
รหัสสถานีงาน (Workstation ID) คือ TOYO180 และชื่อสถานีงาน (Workstation Name) คือ I1 มี
จํานวนเครื่องจักรที่สามารถทํางานทดแทนกันได (No of Machines) จํานวน 1 เครื่อง 
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ตารางที่  5.2 ตารางแสดงรหสัและชื่อของเครื่องจักรของขอมูลที่ทําการทดลอง 
 

Workstation No Workstation ID Workstation Name Machine ID Machine Name 
1 TOYO180 I1 I1 I1 
2 TOYO180 I2 I2 I2 
3 TOYO180 I3 I3 I3 
4 COSMO140 I4 I4 I4 
5 KAWA125 I5 I5 I5 
6 PLASTAR130 I6 I6 I6 
7 TOSHIBA75 I7 I7 I7 
8 BTF100 I8 I8 I8 
9 BTF60 I9 I9 I9 
10 BOY80 I10 I10 I10 
11 BOY50 I11 I11 I11 
12 TOYO50 I12 I12 I12 
13 JSW17 I13 I13 I13 

 
จากตารางที่ 5.2 แสดงใหเห็นรหัสและชื่อของเครื่องจักรของขอมูลที่ทําการทดลอง เชน 

ในสถานีงานที่ 1 รหัสสถานีงาน (Workstation ID) TOYO180 และชื่อสถานีงาน (Workstation 
Name) I1 มีจํานวนเครื่องจักรที่สามารถทํางานทดแทนกันได (No of Machines) จํานวน 1 เครื่อง 
รหัสเครื่องจักร (Machine ID) คือ I1 และชื่อเครื่องจักร (Machine Name) คือ I1 
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ตารางที่  5.3 แสดงรายละเอียดของงานของขอมูลที่ทําการทดลอง 
 

 
 

ตารางที่ 5.4 แสดงรายละเอียดของงานของขอมูลที่ทําการทดลอง  
 

 
 

จากตารางที่ 5.3 และ ตารางที่ 5.4 แสดงรายละเอียดของงาน (Job) จํานวน 16 งาน เชน 
ในงานที่ 1 รหัสงาน (Job ID) คือ จานรองกาวดักหนู ช่ืองาน จานรองกาวดักหนู ปริมาณ (Quantity) 
คือ 24153 หนวย วันกําหนดสงมอบ (Due Date) คือ วันที่ 10 เมษายน 2551 เวลาสงงาน (Due Time) 
คือ 08.00 ช่ือลูกคา (Customer Name) คือ เม็ดตัดPPสีดํา+สีMB100 จํานวนขั้นตอนการทํางาน    
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(No of Operations) คือ 1 ขั้นตอน ดัชนีความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 6 และคาคงที่ความกาวหนา
ของงาน (Progressive Constant) คือ 0 
 
ตารางที่  5.5 แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติงานของขอมูลที่ทําการทดลอง 

 

 
 

จากตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติงานของขอมูลที่ทําการทดลอง 
เชน ในงานที่ 1 จานรองกาวดักหนู มีจํานวนขั้นตอนการปฏิบัติงานจํานวน 2 ขั้นตอน แตละ
ขั้นตอนมีการทํางานบนเครื่องจักรที่อยูในสถานีงาน I1 และ I6 ตามลําดับและเวลาที่ใชในการ
ทํางานแตละขั้นตอนคือ 0.333333333 นาที เทากันทั้งสองงาน 
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ตารางที่  5.6 แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรของขอมูลที่ทําการทดลอง 
 

 
 

จากตารางที่ 5.6 แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรของงานของขอมูล
ที่ทําการทดลอง เชน บนเครื่องจักร I1 มีเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Time) จากงานที่ 1 
(จานรองกาวดักหนู) ไปยังงานที่ 2 (ADJUSTABLE-LEG) เปนเวลา 180 นาที  
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5.3 ผลการทดลอง 
หลังจากไดทําการทดลองจัดลําดับการผลิตและจัดตารางการผลิตทั้งหมด 26 วิธีดังได

กลาวในหัวขอ 5.1 แลว สรุปผลการทดลองที่ไดแสดงดังตารางที่ 5.7 ถึง 5.10 สวนรายละเอียดตางๆ 
ของผลการทดลองในทุกๆกฎไดแสดงในภาคผนวกดังตารางที่ 5.11 ถึง 5.28   

ตารางที่  5.7 ตารางเปรียบเทียบวิธีการจัดตารางการผลิต เดือน เมษายน 2551 
 

Scheduling Method Mean Earliness and Tardiness Difference Percentage 
Non-delay 129168- 
Active 135326 4.77%

 
ตารางที่  5.8 เปรียบเทียบกฎการจัดตารางการผลิต เดือน เมษายน 2551 
 

Scheduling Rule Mean Earliness and Tardiness Difference Percentage 
MPWT 126251 0.00%
LWKR 130241 3.16%
LWKRS 130241 3.16%
SMST 130241 3.16%
SMT 130241 3.16%
SPT 130241 3.16%
SSPT 130241 3.16%
SSTPT 130241 3.16%
STPT 130241 3.16%
MOPNR 134200 6.30%
EDD 134614 6.62%
MWKR 141108 11.77%
MWKRS 141108 11.77%
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ตารางที่  5.9 เปรียบเทยีบวิธีการจัดตารางการผลิตเดือน พฤษภาคม 2551 
 

Scheduling Method Mean Earliness and Tardiness Difference Percentage 
Non-delay 226220 -
Active 232658 2.85%

 
ตารางที่  5.10 เปรียบเทียบกฎการจัดตารางการผลิต เดือน พฤษภาคม 2551 
 

Scheduling Rule Mean Earliness and Tardiness Difference Percentage 
MPWT 225,958.00 0.00%
MOPNR 226,151.00 0.09%
EDD 226,559.00 0.27%
MWKR 227,936.00 0.88%
MWKRS 227,936.00 0.88%
LWKRS 230,656.00 2.08%
SMST 230,656.00 2.08%
SMT 230,656.00 2.08%
SPT 230,656.00 2.08%
SSPT 230,656.00 2.08%
SSTPT 230,656.00 2.08%
STPT 230,656.00 2.08%
LWKR 233,580.00 3.37%
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5.4 วิเคราะหผลการทดลอง 
จากที่ไดทําการทดลองจัดตารางการผลิตหาวิธีและกฎตางๆ ทั้งหมด 26 วิธี เพื่อหาวิธีที่

ดีและเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา และไดผลการทดลองออกมาดังตารางที่ 5.7-5.10 จึงไดทํา
การสรุปตารางขางตนออกมา เปน 2 ตารางเพื่อความเขาใจที่งายขึ้น โดยแบงเปน วิธีการจัดตาราง 
การผลิต และกฎการจัดตารางการผลิตของทั้งสองเดือน คือ เดือน เมษายน และเดือนพฤษภาคม 
2551 เปนดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  5.11 ตารางแสดงการเปรียบเทียบระหวางกฎเดมิของโรงงานและกฎใหมรวมทั้ง 2 เดือน

เมษายนและพฤษภาคม 2551 
 

  April May Sum Difference Percentage 
EDD 134614 226559 361173  
MPWT 126251 225958 352209 -2.482% 

 
ตารางที่  5.12 ตารางแสดงการเปรียบเทียบระหวางวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน

และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหม รวมทั้ง 2 เดือนเมษายนและพฤษภาคม 2551 
 

 April May Sum Difference Percentage 
Active 135326 232658 367984  
Non-delay 129168 226220 355388 -3.423% 

 
จะเห็นไดวา การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ไดผลดีกวาการจัดตารางการผลิต

แบบแอคทีฟ ซ่ึงมีคาโดยเฉลี่ยทั้งสองเดือนต่ํากวา คิดเปนเปอรเซ็นตมีคาเทากับ 3.423% และการจัด     
ตารางการผลิตดวยกฎ MPWT ลดลงจากกฎ EDD ซ่ึงเปนกฎการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของ   
โรงงานที่เปนกรณีศึกษา คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 2.482% 

DPU



บทที่  6 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
ในบทนี้จะประกอบดวยการสรุปผลการวิจัย และรวมไปถึงขอเสนอแนะตางๆ ที่

สามารถนําไปใชในกรณีศึกษาอื่นๆได 
จากทฤษฎีการจัดตารางการผลิตที่กลาวมาแลวในบทที่ 2 และกฎการจัดตารางการผลิต

ที่ใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตในบทที่ 5 จะเห็นไดวาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพในการ
จัดตารางการผลิตคือ กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการทดลองเพื่อวิเคราะห
หากฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม จากการศึกษาปญหาของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา พบวา
ประสบปญหาการสงมอบงานลาชา ซ่ึงเปนปญหาที่สําคัญเนื่องจากทําใหเสียภาพพจนและความ   
นาเชื่อถือของการตรงตอเวลาในการสงมอบสินคาสําเร็จรูป ผูทําวิจัยไดทําการทดลองจัดตารางการ
ผลิตดวยวิธีตางๆ ดวยชุดขอมูลทั้งหมด 22 ชุด เปนของเดือน เมษายน 16 ชุดขอมูล และ พฤษภาคม 
6 ชุดขอมูล ดวยวิธี 2 วิธี คือ นอนดีเลย และ แอคทีฟ  กอนที่จะทําการจัดตารางการผลิตโดย
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตไดนั้น 

 
6.1 สรุปผลการวิจัย 

ภาพที่ 6.1 เปนภาพแสดงขั้นตอนการทําการทดลองผลการวิจัย ตั้งแตเก็บขอมูลจนไป
ถึงวิเคราะหผลการทดลองและเปรียบเทียบผลการทดลองใหมกับวิธีการเดิมที่โรงงานเปน
กรณีศึกษาไดใชอยู ขางลางเปนรายละเอียดอธิบายขอมูลเพิ่มเติมในแผนภูมิรูปภาพ (Flow Chart) 
ตองมีการเตรียมขอมูลรายละเอียดของงานดังนี ้

1. งานที่ตองการจัดตารางการผลิต (Job) 
2. ลําดับหรือข้ันตอนการทํางาน (Operation) ของงานแตละงาน แตละวนั 
3. เวลากําหนดสงงาน (Due Date) เวลาในการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนการทํางาน 
4. เสนทางไหลของงานผานเครื่องจักรตางๆ (Job Routing)  
5. รายละเอียดของเครื่องจักรหรือสถานีงาน  
กรอกรายละเอยีดขอมูลนําเขาโดยการกรอกขอมูลนําเขาทั้งหมด 5 ฟอรมดังนี ้
1. ฟอรมสถานีงาน  
2. ฟอรมเครื่องจักร  
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3. ฟอรมงาน  
4. ฟอรมขั้นตอนการทํางาน  
5. ฟอรมเวลาในการตั้งเครื่องจกัร  
  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่  6.1 ภาพแสดงขั้นตอนการทําการทดลองผลการวิจัย 
 

จากปญหาของโรงงานกรณีศึกษาที่ไดกลาวไวในบทที่ 3 อันเนื่องมาจากปญหาการ สง
มอบงานลาชาหรือปญหาผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนด ซ่ึงสงผลใหเกิดคาใชจายจากผลิตภัณฑ ที่ถูก
ผลิตเสร็จกอนกําหนด ซ่ึงเดิมโรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดใชวิธีนอนดีเลย และกฎ EDD ในการจัด
ตารางการผลิต ซ่ึงยังไมใชวิธีที่เหมาะสมกับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา ในการศึกษาครั้งนี้ทาง ผูวิจัย 
จึงไดทําการทดลองเพื่อหา วิธีและกฎที่ดีที่เหมาะสมกับโรงงาน รวมทั้งสอดคลองกับนโยบาย
บริษัท  

เตรียมขอมูลรายละเอียดของงาน 

กรอกรายละเอยีดขอมูลนําเขา 
ทั้งหมด 5 ฟอรม

ทําการทดลองจัดตารางการผลิตดวย
วิธีตางๆ ดวยชุดขอมูลทั้งหมด 22 ชุด

วิเคราะหผลการทดลองที่ไดเพื่อหา
วิธีที่เหมาะกับโรงงานกรณีศกึษา

เปรียบเทียบวธีิเดิมกับวิธีใหมที่ได
จากการจดัตารางการผลิตดวย

โปรแกรม 

สรุปผลการวิจัย 
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จากการศึกษาและทดลองการจัดตารางการผลิตเพื่อหากฎ และวิธีการจัดตารางการผลิต
ที่เหมาะสมสําหรับวัตถุประสงคการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณาจากกฎตางๆ ดังนี้ 

1. กฎ EDD (Earliest Due Date)  
2. กฎ LWKR (Least Work Remaining)  
3. กฎ LWKRS (Least Work Remaining) with setup time 
4. กฎ MORNR (Most Operation Remaining) 
5. กฎ MPWT Heuristic Method 
6. กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
7. กฎ MWKRS (Most Work Remaining) with setup time 
8. กฎ SMST (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) with setup time 
9. กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time) 
10. กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
11. กฎ SSPT (Shortest Processing Time) with setup time 
12. กฎ SSTPT (Shortest Total Processing Time) with setup time 
13. กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
ผลที่ไดจากการทดลองกฎตางๆ ทั้ง 13 กฎ โดยใชตัวช้ีวัดผลรวมเวลาลาชาของงานและ

เวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด (Total Earliness and Tardiness) เปนตัวช้ีวัดที่สําคัญ จากการทดลอง
เพื่อหาวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษาที่สุดจากทั้ง 2 วิธี และ  
13 กฎ ไดผลการทดลองดังนี้ 
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ภาพที่  6.2  ภาพแสดงภาพรวมผลการทดลองวิธีและกฎตางๆ ดวยตวัวัดผลรวมเวลาลาชา 
ของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด เดือน เมษายน 2551 
 

126,000.00

128,000.00

130,000.00

132,000.00

134,000.00

136,000.00

Nondelay Active

Mean Earliness and Tardiness : April 2008

Series1

 
 

ภาพที่  6.3  ภาพแสดงผลการทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตดวยตวัวัดผลรวมเวลาลาชาของงาน
และเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด เดือน เมษายน 2551 

 
 

ลดลง 4.77% 
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จากภาพที่ 6.3 จะเห็นไดวา การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยดวยตัวช้ีวัดผลรวม
เวลา ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด มีคาเทากับ 129,168.00 และการจัดตารางการ
ผลิตแบบแอคทีฟมีคาเทากับ 135,326.00 ซ่ึงการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยมีคาผลรวมเวลา
ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนดโดยเฉลี่ย ต่ํากวา การจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 
คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 4.77 % ดังนั้น จึงสรุปไดวา ผลการทดลองการจัดตารางการผลิต
ประจําเดือนเมษายน 2551 วิธีที่ดีที่สุดสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา คือ การจัดตารางการผลิต
แบบ นอนดีเลย 
 

122,000.00

124,000.00

126,000.00

128,000.00

130,000.00

132,000.00

134,000.00

136,000.00

EDD MPWT

Mean Earliness and Tardiness : April 2008

Series1

 
 

ภาพที่  6.4  ภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวางกฎเดิมของโรงงานและกฎใหม เดือน เมษายน 2551 
 

จากภาพที่ 6.4 จะเห็นไดวากฎเดิมของโรงงานกรณีศึกษาที่ใชอยูคือ การจัดตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยดวยกฎEDD มีคาเทากับ 134,614.00 และการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย
ดวยกฎใหม คือ กฎ MPWT มีคาเทากับ 126,251.00 ซ่ึงมีคานอยกวา กฎเดิมของโรงงานกรณีศึกษา
พบวาลดลงจากกฎเดิมคิดเปนเปอรเซ็นตมีคาเทากับ 6.62% 

ลดลง 6.62% 
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ภาพที่  6.5  ภาพแสดงภาพรวมของผลการทดลองวิธีและกฎตางๆ ดวยตัววดัผลรวมเวลาลาชาของ
งานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด เดือน พฤษภาคม 2551 

 

222,000.00

224,000.00

226,000.00

228,000.00

230,000.00

232,000.00

234,000.00

Nondelay Active

Mean Earliness and Tardiness: May 2008

Series1

 
ภาพที่  6.6  ภาพแสดงผลการทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตดวยตวัวัดผลรวมเวลาลาชาของงาน

และเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด เดือน พฤษภาคม 2551 
 

 

ลดลง 2.85% 
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จากภาพที่ 6.6 จะเห็นไดวา การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยดวยตัวช้ีวัดผลรวม
เวลา ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนด มีคาเทากับ 226,220.00 และการจัดตารางการ
ผลิตแบบแอคทีฟมีคาเทากับ 232,658.00 ซ่ึงการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยมีคาผลรวมเวลา
ลาชาของงานและเวลาที่งานเสร็จกอนกําหนดโดยเฉลี่ย ต่ํากวา การจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 
คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 2.85% ดังนั้น  จึงสรุปไดวา ผลการทดลองการจัดตารางการผลิต
ประจําเดือนพฤษภาคม 2551 วิธีที่ดีที่สุดสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา คือ วิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลย 

 

225,600.00

225,800.00

226,000.00

226,200.00

226,400.00

226,600.00

EDD MPWT

Mean Earliness and Tardiness : May

Series1

 
 

ภาพที่  6.7  ภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวางกฎเดมิของโรงงานและกฎใหม เดือน พฤษภาคม 2551 
 

จากรูปที่ 6.7 จะเห็นไดวากฎเดิมของโรงงานกรณีศึกษาที่ใชอยูคือ การจัดตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยดวยกฎ EDD มีคาเทากับ 226,559.00 และการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย
ดวยกฎใหม คือกฎ MPWT มีคาเทากับ 225,958.00 ซ่ึงมีคานอยกวา กฎเดิมของโรงงานกรณีศึกษา 
พบวา ลดลงจากกฎเดิมคิดเปนเปอรเซ็นตมีคาเทากับ 0.27% 
 
 
 

ลดลง 0.27% 
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ภาพที่  6.8  ภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวางวิธีเดิมของโรงงานและวธีิใหมรวม  

(เมษายน-พฤษภาคม 2551) 
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ภาพที่  6.9  ภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวางกฎเดิมของโรงงานและกฎใหมรวม  
(เมษายน-พฤษภาคม 2551)  

 
สรุปผลการทดลองจะเห็นไดวา ทั้ง 2 เดือน คือ เดือนเมษายน และเดือนพฤษภาคม 

2551 วิธีที่ดีที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา คือ การจัดตารางการผลิตแบบวิธีนอนดีเลย และกฎที่
ใชในการจัดตารางการผลิตที่ดีและเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษาคือการจัดตารางการผลิตดวยกฎ 
MPWT รวมทั้งสามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได 50% 

ลดลง 3.423% 

ลดลง 2.482% 
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6.2 ขอเสนอแนะ 
6.2.1 ในงานวิจัยไดนํากฎและวิธีการจัดตารางการผลิต ซ่ึงในปจจุบันมีหลายงานวิจัยไดนํามา

ประยุกตใชกับการแกปญหาแบบการจัดเรียงลําดับไดดี จึงควรมีการพัฒนาการแกปญหานี้ เพราะ
การจัดตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพสามารถสงสินคาไดตรงตามกําหนด เปนปญหาหลักของ 
อุตสาหกรรมที่มีสินคาหลากหลาย  

6.2.2 จากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต พบวาโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่เสนอ
ในงานวิจัยนี้ สามารถนําไปใชกับโรงงานที่มีระบบการผลิตตามสั่งเปนงานๆ (Job Shop) ปญหาซึ่ง
อาจจะเกิดขึ้นไดเมื่อนําไปใชคือ ความแตกตางของรูปแบบผลิตภัณฑ ซ่ึงจะมีผลตอ ขั้นตอนการ
ทํางานและเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนการทํางาน ซ่ึงในแตละโรงงานจะไมเหมือนกันโดยตองใชผูมี
ประสบการณทางดานการจัดตารางการผลิตและการใชคอมพิวเตอรเปนอยางดีเพื่อ มิใหการจัด
ตารางการผลิตเกิดการผิดพลาด และสามารถปรับตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพและสอดคลอง
กับสภาพความไมแนนอนในการผลิตจริง 

6.2.3 จํานวนงาน จํานวนขั้นตอนการทํางาน จํานวนสถานีงาน และจํานวนเครื่องจักรที่
สามารถใชในการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมนี้ขึ้นอยูกับขอจํากัดดานทรัพยากรของเครื่อง
คอมพิวเตอรที่ใชอยู การที่มีจํานวนงาน จํานวนขั้นตอนการทํางาน จํานวนสถานีงานและจํานวน
เครื่องจักรมากเกินไปจะทําใหหนวยความจําของคอมพิวเตอร (Memory) ไมเพียงพอสําหรับการใช
งานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

6.2.4 การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนั้น มีสวนชวยใหเห็นถึงสภาพ
การทํางานของเครื่องจักรวามีเพียงพอตอการทํางานหรือไม สังเกตไดจากแผนภูมิแกนตใน
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต รวมถึงสามารถแสดงปญหาที่อาจเกิดขึ้นหากมีการเพิ่มหรือลด
จํานวนเครื่องจักรในการผลิต 
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ตารางที่ 5.11 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบแอคทฟี เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล 
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 ตารางที่ 5.12 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบแอคทฟี เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.13 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบแอคทฟี เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.14 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบแอคทฟี เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.15 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบแอคทฟี เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.16 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบแอคทฟี เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.17 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบนอนดเีลย เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล 
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ตารางที่ 5.18 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบนอนดเีลย เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 

 92 

DPU



 

ตารางที่ 5.19 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบนอนดเีลย เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.20 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบนอนดเีลย เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.21 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบนอนดเีลย เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.22 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบนอนดเีลย เดือน เมษายน 2551 จํานวน 16 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.23 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบแอคทฟี เดือน พฤษภาคม 2551 จํานวน 6 ชุดขอมูล 
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ตารางที่ 5.24 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบแอคทฟี เดือน พฤษภาคม 2551 จํานวน 6 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.25 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบแอคทฟี เดือน พฤษภาคม 2551 จํานวน 6 ชุดขอมูล (ตอ) 
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 ตารางที่ 5.26 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตาางการผลิตแบบนอนดเีลย เดือน พฤษภาคม 2551 จํานวน 6 ชุดขอมูล 
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ตารางที่ 5.27 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบนอนดเีลย  เดือน พฤษภาคม 2551 จํานวน 6 ชุดขอมูล (ตอ) 
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ตารางที่ 5.28 แสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตแบบนอนดเีลย เดือน พฤษภาคม 2551 จํานวน 6 ชุดขอมูล (ตอ) 
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