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บทคัดยอ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะห และแกไขปญหาในการวางแผน และจัดตาราง
การผลิตเพื่อลดจํานวนงานลาชา รวมท้ังเพิ่มผลิตภาพในการจัดตารางการผลิต ใหแกโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาโดยไดนําโปรแกรม Dr. Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & Sequencing 
Software (IPSS) และการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) ในการเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต 
และการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตจะพิจารณา
จากตัววัดผลของจํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) 
เปนตัวช้ีวัดสําคัญ  

โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอร ซ่ึงมีรูปแบบการผลิตเปนแบบ 
Make to order ไดแก เคานเตอรเซอรวิส ช้ันวางสินคา เคร่ืองใชครัวเรือน เปนตน โดยมีกระบวน 
การผลิตหลักดังนี้ กระบวนการตัด การเจาะ การปดขอบ-เซาะรอง และการประกอบ  โดยกฎและ
วิธีการจัดตารางการผลิตท่ีใชในการทดลองมี 7 วิธี ไดแก ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ 
EDD (Earliest Due Date), กฎ LWKR (Least Work Remaining), กฎ MWKR (Most Work 
Remaining), กฎ MOPNR (Most Operation Remaining), กฎ SMT (Smallest Value Obtained by 
Multiplying Processing Time with Total Processing Time), กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
และ กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 

ผลการใชงานโปรแกรม IPSS กฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานท่ี
เปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ STPT เปนกฎที่ใชในการ
จัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of Tardy Jobs จากการวิเคราะหความแปรปรวนมีคา P-Value 
เทากับ 0.010 โดยสามารถลดจํานวนงานลาชาจากคาเฉล่ียในเดือนตุลาคม-พฤศจิกายน 2553 พบวา 
เปอรเซ็นตจํานวนงานลาชาลดลง 8.04% และผลจากการใชโปรแกรม Dr. Chatpon M.’s Interactive 
Production Scheduling & Sequencing Software (IPSS) สามารถลดเวลาการวางแผนการผลิตลงได 
50 %  

ฆ 

DPU



ง 

Thesis Title Production Scheduling and Sequencing for Tardiness Problem Production :  
 A Case Study of a Furniture Factory 
Author Thanyarat  Limisariyapong 
Thesis Advisor Assistant Professor Dr.Chatpon  Mongkalig 
Department Integrated Supply Chain Management 
Academic Year 2010 
 

ABSTRACT 
 
 The objectives of this research are to analysis and solve problem in planning and 
production scheduling to reduce Number of Tardy Jobs and Increase productivity is the most 
appropriate for a furniture factory and applies a Dr. Chatpon M.’s Interactive Production Schedu-
ling & Sequencing Software (IPSS) and analysis of variance (ANOVA) is to determine the 
scheduling and sequencing rule that is the most appropriate. The production scheduling will 
consider from Key Performance Indicator of Number of Tardy Jobs and Total Tardiness. 
 The case study is a furniture factory, The production includes a Make to order which 
produces the Counter service, shelves and Kitchen. The main production processes are cutting,  
drill, edge bander and assembly. There are seven rules for scheduling and sequencing, including 
the EDD rules (Earliest Due Date), LWKR rules (Least Work Remaining), MWKR rules (Most 
Work Remaining),  MOPNR rules (Most Operation Remaining), SMT rules (Smallest Value 
Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing Time), SPT rules (Shortest 
Processing Time) and STPT rules (Shortest Total Processing Time). 
 The experimental results show that the most appropriate scheduling rule is the 
nondelay schedule with the STPT rule (Shortest Total Processing Time). From the analysis of 
variance P–value equal to 0.010. With according to the results of Software Implementation, 
Tardiness Percentage decrease by 8.04%, and the planning leading time decreases by 50%. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 ในสภาวการณปจจุบันการดําเนินธุรกิจประสบกับการแขงขันท่ีรุนแรงมาก ดังนั้นการ 
ดําเนินธุรกิจจึงเปนปจจัยท่ีเพิ่มความกดดันใหองคกรตางๆ ตองมีการปรับกลยุทธในการแขงขัน ซ่ึง
ปจจัยท่ีสําคัญในการผลิต และดําเนินธุรกิจ ไดแก ตนทุน, การบริการ, ความรวดเร็วในการสงมอบ
สินคาท่ีมีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาในเวลาท่ีกําหนด ซ่ึงการจัดลําดับการผลิต และ
การจัดตารางการผลิตท่ีดี จึงเปนสวนสําคัญอยางยิ่งในการทําใหบรรลุวัตถุประสงคเหลานั้น รวมถึง
การใชทรัพยากร หรือวัตถุดิบท่ีมีอยูใหเกิดประโยชนอยางสูงสุด 
 จากการขยายตัวของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรของประเทศไทยในปจจุบันทําใหเกิดการ
แขงขันคอนขางสูง การตอบสนองความตองการของลูกคา ในดานการบริการ และการสงมอบ
สินคาใหกับลูกคาใหทันเวลา และตรงกับความตองการก็เปนอีกกลยุทธหนึ่งท่ีมองขามไมได ซ่ึง
ปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลา กอใหเกิดการสูญเสียโอกาสการจําหนายสินคา
และยังสงผลกระทบตอความเช่ือม่ันของลูกคาท่ีมีตอธุรกิจ และองคกร 
 ปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรท่ีเปนกรณีศึกษานั้นประสบปญหาในการ
จัดสงสินคาใหตรงตามความตองการของลูกคาในเวลาที่กําหนด ซ่ึงเกิดจากการขาดประสบการณ
และเครื่องมือในการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ โดยปจจุบันทางโรงงานไดจัดตารางการ
ผลิตจากโปรแกรม Microsoft Office Excel ซ่ึงในเดือน สิงหาคม 2553 มีจํานวนงานลาชาท่ีไม
สามารถสงสินคาภายในเวลาท่ีกําหนดสูงถึง 72.69 % ดังตารางท่ี 1.1 ซ่ึงทางผูวิจัยจึงไดนําหลักการ
จัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) เพื่อใหสามารถปรับเปล่ียนตารางการผลิตไดตามสภาพความไม
แนนอนท่ีพบในกระบวนการผลิตเพื่อลดจํานวนงานลาชาของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
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ตารางท่ี 1.1  ขอมูลการส่ังผลิต และงานลาชาประจําเดือน กรกฎาคม – สิงหาคม 2553  
 

เดือน จํานวนส่ังผลิต 
(Job control) 

จํานวนงานท่ี 
สงมอบไดทันเวลา 

จํานวนงานลาชา งานลาชา 

กรกฎาคม 188 Jobs 87 Jobs 101 Jobs 53.72% 
สิงหาคม 260 Jobs 71 Jobs 189 Jobs 72.69% 

 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อลดเปอรเซ็นตการสงมอบงานลาชาใหกับลูกคาของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาโดยใช 
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) 
 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
   1) ประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) มาชวยในการจัดตารางการผลิตใหกับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดย
จํานวนพนักงานในแผนกประกอบท่ีใชในการจัดตารางการผลิต มีจํานวน 6 คน  
   2) ในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้ จะทําการเก็บขอมูลในชวงเดือนกันยายน 2553-เดือน
พฤศจิกายน 2553 ในการจัดตารางการผลิต โดยใชหลักการจัดตารางการผลิตแบบ Nondelay โดยใช
กฎ EDD, SPT, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT และSTPT ในการจัดตารางการผลิต โดยไดมีการ
กําหนดความสําคัญของลูกคาเปนปจจัยในการพิจรณาการจัดตารางการผลิตใหกับโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษา 
   3) เพื่อลดจํานวนงานลาชาซ่ึงพิจารณาจาก จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 
และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เพื่อลดจํานวนงานลาชา  

 

1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ  
   1) สามารถประยุกตใชทฤษฎี และหลักการการจัดตารางการผลิตใหแกโรงงาน
กรณีศึกษา  
   2) สามารถจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ  
   3) สามารถเพ่ิมผลิตภาพในข้ันตอนกระบวนการผลิต 
   4) สามารถลดเวลางานลาชาในข้ันตอนกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด 
   5) โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาสามารถลดเปอรเซ็นตงานลาชาในการสงมอบสินคาใหแก
ลูกคา 
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1.5 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจัย 
   1) สํารวจศึกษาสภาพปญหาพรอมท้ังกําหนดขอบเขต และวัตถุประสงคของงานวิจัย 
   2) ศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิต 
   3. ศึกษาขั้นตอนการจัดตารางการผลิต และวิธีการปฏิบัติงานของโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษา 
   4) ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตเฟอรนิเจอร ของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
   5) ทําการศึกษาการจัดตารางการผลิต โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบ
โตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) 
   6) คํานวณหาคาตัววัดผลตางๆ 
   7) วิเคราะหขอมูล และประเมินผลตารางการผลิตท่ีได 
   8) สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
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1.6 แผนการดาํเนนิการ 
ตารางท่ี 1.2  แผนการดําเนนิการ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการวิจัย 
ระยะเวลา (เดือน) 

หมายเหตุ 2553 2554 
มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 ศึกษาขอมูลสภาพ ปญหา 
และกําหนดขอบเขต และ
วัตถุประสงคของงานวิจัย  

          

2 ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวกับ
การจัดตารางการผลิต   

          

3 ศึกษาขั้นตอนการจัด
ตารางการผลิต และ
วิธีการปฏิบัติงานของ
โรงงานท่ีเปกรณีศึกษา 

          

4 ศึกษากระบวนการวาง
แผนการผลิตเฟอรนิเจอร 
ของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา 

          

5 กําหนดวิธีการ และ
แนวทางในการแกไข
ปรับปรุง โดยใช
โปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบ 

          

6 คํานวณหาคาวัดผลตาง 
เพ่ือทําการวิเคราะห
ขอมูลและประเมินผล 

          

7 ทําการวิเคราะหขอมูล
และประเมินผลตาราง
การผลิตที่ได 

          

8 สรุป และขอเสนอแนะ           
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต การจัดลําดับงาน 
และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) รวมถึงกฎตางๆ ท่ีใชในการจัดตารางการผลิต และงานวิจัย
ตางๆ ท่ีเกี่ยวของ 
 รศ. พิภพ ลลิตาภรณ, 2551 กลาววาในการดําเนินการวางแผน และควบคุมการผลิตท่ีดี
และมีประสิทธิภาพ จําเปนตองพิจารณาถึงความพรอมไมแตเฉพาะช้ินสวนหรือวัสดุท่ีใชในการ
ผลิตเพียงอยางเดียว แตตองมีความพรอมท้ังในดานความตองการกําลังการผลิตดวย สําหรับ
ความหมายของกําลังการผลิต ในท่ีนี้หมายถึงขีดความสามารถของเคร่ืองจักรและกําลังคนท่ี
สามารถจะนํามาใชได สําหรับจุดประสงคของการวางแผนกําลังการผลิตก็คือ เพื่อตอบสนองวัน
กําหนดสงงาน, เพื่อลดชวงเวลาในการผลิต, ลดงานระหวางผลิต และเพ่ือลดสภาพภาระงานสูง
เกินไป และตํ่าเกินไปใหนอยลง 
 
2.1 กระบวนการในการวางแผนกําลังการผลิต (The Capacity Planning Process)  
 ในการวางแผนกําลังการผลิตคอนขางจะมีความยุงยากซับซอน เพราะตองทําการผลิต
ตามใบส่ังงานหลายๆ ชนิดท่ีมีข้ันตอนของกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน ดังนั้น ผูท่ีมีหนาท่ีในการ
วางแผนกําลังการผลิตจะตองพยายามวางแผนใหเหมาะสม มิฉะนั้นอาจจะทําใหเกิดปญหาใน    
เร่ืองของประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากเคร่ืองจักรบางเคร่ืองอาจจะตองทํางาน
ตลอดเวลาในขณะท่ีเคร่ืองจักรบางเคร่ืองเกิดการวางงานหรือมีงานรอคอยรับบริหารจากเคร่ืองจักร
บางเคร่ืองอยูมากมาย ในขณะที่เคร่ืองจักรบางเคร่ืองขาดงานปอนเขามา นอกจากนั้นการวางแผน
กําลังการผลิตยังจะมีผลตอผลการดําเนินงานของโรงงาน ท้ังนี้เนื่องจากแผนกําลังการผลิตจะเปน
ตัวกําหนดวาการสงงานจะชาหรือไม คาใชจายในการเตรียมงานหรือเตรียมเคร่ืองจักรจะมากนอย
เพียงไร และคาใชจายเกี่ยวกับของคงคลังจะมีมากหรือนอยเพียงไร ดังนั้นจะเห็นไดวาปญหาในการ
วางแผนกําลังการผลิตเปนปญหาท่ีคอนขางทาทายความสามารถของผูบริหารหรือผูจัดการฝายผลิต
เปนอยางมาก 
 การวางแผนกําลังการผลิตจัดทําข้ึนเพื่อใหม่ันใจวาแผนการผลิตหรือตารางการผลิตท่ี
จัดทําข้ึนมีความเปนไปได โดยการเปรียบเทียบภาระงานท่ีเกิดข้ึนจากแผนการผลิตกับกําลังการผลิต
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ท่ีมีอยู หากชวงเวลาใดมีกําลังการผลิตไมเพียงพอจะทําใหผูบริหารสามารถวางมาตรการในการ
แกไขไดทันเหตุการณ 
 ดังนั้นการประเมินถึงภาระงานท่ีเกิดข้ึนจากแผนงานจึงคอนขางจะมีความสําคัญ โดย
ปกติท่ัวไปโรงงานจะมีใบมาตรฐานข้ันตอนการผลิต (Route Sheet) ของแตละช้ินสวนอยูแลว จึงทํา
ใหสามารถรูไดอยางรวดเร็ววา ช้ินสวนแตละช้ินจะตองผานข้ันตอนงานใด บนเคร่ืองจักรเคร่ืองใด 
ใชเวลาเตรียมการผลิตเทาไร เวลามาตรฐานตอหนวยเทาไร พรอมท้ังรายละเอียดอ่ืนๆ ท่ีจําเปนตอ
การผลิต ตัวอยางหน่ึงของการประเมินภาระงานของชิ้นงานใดช้ินงานหนึ่ง บนเคร่ืองจักรใดเคร่ือง 
จักรหนึ่ง สําหรับชวงเวลาใดชวงเวลาหน่ึง ดวยขนาดรุนการผลิต (Batch Quantity) ท่ีกําหนดไว จะ
สามารถคํานวณไดดังนี้  
 ภาระงานท่ีเกิดข้ึน = เวลาเตรียมการผลิต + (ขนาดรุนการส่ังผลิต x เวลามาตรฐาน 
ตอหนวย) 
 สําหรับข้ันตอนในการวางแผนกําลังการผลิตในโรงงาน จะเร่ิมตนจากทางโรงงานรับ
ใบส่ังผลิตจากลูกคาหรือจากฝายขาย ในใบส่ังผลิตแตละใบจะแสดงใหทราบถึงจํานวนของชิ้นสวน
ตางๆ ท่ีจะตองทําการผลิต โดยใบสั่งผลิตแตละใบอาจจะแทนงาน 1 งานหรือมากกวา และงานแต
ละงานก็สามารถจะกําหนดใหกับเครื่องจักร 1 เคร่ืองหรือมากกวาก็ได ซ่ึงอัตราการผลิตของเคร่ือง 
จักรแตละเคร่ืองอาจจะเทากันหรือตางกัน เวลาท่ีใชในการทํางานแตละงานจะเทากับเวลาที่ใชใน
การจัดเตรียมเคร่ืองจักร บวกดวยเวลามาตรฐานท่ีใชในการทํางานนั้น คูณดวยปริมาณหรือขนาดรุน
การผลิตของงานนั้น (Batch Quantity) และวันสุดทายของการสงงานก็อาจจะไดกําหนดไวในใบส่ัง
งานแลว ตารางท่ี 2.1 ไดแสดงตัวอยางของใบส่ังงานแบบหนึ่งท่ีสงเขาสูโรงงาน 
 

หมายเลขใบสั่งผลิต : 50043 
หมายเลขช้ินสวน     : B-4848 
ปริมาณ  : 300             วันกําหนดสง : 412                   วันท่ีออกใบสั่ง : 396 
หมายเลข 
การปฏิบัติ 

แผนก หนวยผลิต รายละเอียด 
การปฏิบัติงาน 

เวลาเตรียม
เครื่อง 

เวลาผลิต
ตอช้ิน 

   เวลา
มาตรฐาน 

กําหนดเสร็จ 
วันสุดทาย 

10 
20 
30 
40 

08 
32 
32 
11 

1322 
1600 
1204 

ตัดออก 
กลึงหยาบ 
กลึงละเอียด 
การตรวจสอบ 

.5 
1.5 
3.3 

.010 

.030 

.048 

3.5 
10.5 
17.7 

402 
406 
410 
412 

 

ตารางท่ี 2.1 ตารางแสดงตัวอยางของใบส่ังผลิตในการผลิตช้ินสวนชนิดหนึ่ง (รศ.พิภพ ลลิตาภรณ, 
 2551: 466) 
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2.2 เทคนิคการวางแผนกําลังการผลิต 
 สําหรับเทคนิคหรือข้ันตอนท่ีสามารถนํามาใชกับการวางแผนกําลังการผลิตสามารถ
สรุปเปนข้ันตอนไดดังนี้ 
 2.2.1 การวางแผนกําลังการผลิตแบบไมจํากัด ประกอบดวย 2 ข้ันตอน คือ 
   1) การวางแผนกําลังการผลิตไมจํากัดแบบเดินหนา ซ่ึงหมายถึงการกําหนดใหงานแต
ละงานเร่ิมตนเร็วท่ีสุด ซ่ึงโดยท่ัวไปก็คือ วันท่ีปจจุบัน งานตางๆ จะถูกนําไปกําหนดภาระงานให 
กับหนวยการผลิตท่ีเกี่ยวของ โดยในการพิจารณากําหนดภาระงานจะตองพิจารณาถึงชวงเวลานํา
ของแตละข้ันตอนการผลิต หรืออาจจะพิจารณาเปนองคประกอบของชวงเวลานําก็ได เชน เวลารอ
คอยกอนการผลิต เวลาทําการผลิต เวลารอคอยหลังข้ันตอนการผลิต และเวลาในการขนยายระหวาง
ข้ันตอนการผลิต ท้ังนี้พิจารณาวาภาระงานควรจะไปตกในชวงเวลาใด จํานวนเทาไร อยูในชวงเวลา
ท่ีตองการหรือไม ถาไมอยูในชวงเวลาท่ีตองการจะตองหาทางเรงปรับแกไขใหอยูในชวงเวลาท่ี
ตองการ และถึงแมจะอยูในชวงเวลาท่ีตองการแตถาภาระงานท่ีตกลงในชวงเวลาดังกลาวเกินกวา
กําลังการผลิตท่ีมีอยู ก็จําเปนจะตองปรับเล่ือนหรือเรงดวยเชนกัน แตในการปรับในกรณีหลังนี้จะ
ไปพิจารณาในข้ันของการวางแผนกําลังการผลิตจํากัด ภาพท่ี 2.2 แสดงการวางแผนกําลังการผลิต
ไมจํากัดแบบเดินหนา โดยใชชวงเวลานํา โดยรูป (ก) เปนการวางแผนกําลังการผลิตท่ีภาระงานตก
อยูในชวงกําหนดสงท่ีกําหนดไว สวนรูป (ข) เปนรูปท่ีภาระงานตกอยูนอกวันกําหนดสง ซ่ึงแสดง
วาตองมีการปรับเรงหรือเล่ือนกําหนดสงมอบ 

 
 

ภาพท่ี 2.1 แสดงการวางแผนกําลังการผลิตไมจํากัดแบบเดินหนา (รศ.พิภพ ลลิตาภรณ, 2551: 468) 
 
   2) การวางเปนกําลังการผลิตไมจํากัดแบบยอนกลับ หมายถึง งานทุกๆ งานจะถูก
พิจารณายอนกลับ โดยสมมติวางานแตละงานสามารถจะทําเสร็จในวันกําหนดสง หลังจากนั้นจะทํา
การไลยอนกลับไปหาเวลาเริ่มตนงาน โดยวิธีการคํานวณหากําหนดเวลาเร่ิมตนใชชวงเวลานํา
เหมือนกับข้ันตอนแรก ถาหากวาเวลาเร่ิมตนงานจากผลการคํานวณจะตองเร่ิมกอนวันท่ีปจจุบัน ก็
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แสดงวางานดังกลาวจะมีความลาชาเกิดข้ึนซ่ึงจะตองมีการปรับเรงการทํางานหรือเล่ือนวันกําหนด
สงอยางใดอยางหนึ่ง เปนตน 
  ภาพท่ี 2.3 แสดงการวางแผนกําลังการผลิตไมจํากัดแบบยอนกลับโดยรูป (ก) แสดงการ
วางแผนกําลังการผลิตท่ีกําลังการผลิตตกอยูในชวงกําหนดสงหรือสามารถเร่ิมงานลาชาจากวันท่ี
ปจจุบันได ขณะท่ีรูป (ข) แสดงการวางแผนกําลังการผลิตท่ีตกเลยวันเร่ิมงานปจจุบันลงไป ซ่ึง
แสดงวางานไมสามารถเร่ิมไดในวันท่ีปจจุบันจะตองหาทางเรงหรือปรับเล่ือนวันกําหนดสงมอบ
ออกไป 
 

 
 

ภาพท่ี 2.2 แสดงการวางแผนการกําหนดกําลังการผลิตไมจํากัดแบบยอนกลับ (รศ.พิภพ ลลิตาภรณ,  
         2551: 468) 
 
 2.2.2 การวางแผนกําลังการผลิตแบบจํากัด 
   ดังไดกลาวแลววาการวางแผนกําลังการผลิตแบบจํากัดเปนการจัดภาระงานท่ีเกิดข้ึน
ตามชวงเวลาตาง ๆ ของหนวยผลิตใหมีความสม่ําเสมอ และอยูภายใตกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริง ซ่ึง
ในการวางแผนกําลังการผลิตแบบจํากัดจะชวยใหผูบริหารสามารถพัฒนาตารางการผลิตท่ีเปน     
จริงได โดยภาระงานของโรงงานสามารถปรับใหสมํ่าเสมอไดโดยการทดลองเคล่ือนยายงานไป
ขางหนาหรือถอยกลับจนกระทั่งภาระงานมีความสมดุล พรอมกันนั้นก็พิจารณากําลังการผลิตท้ัง
ปกติและกําลังการผลิตสูงสุดไปพรอมๆ กันดวย สงผลใหสามารถกําหนดวันท่ีควรเร่ิมงานและวัน
กําหนดสงมอบงานท่ีเปนไปไดและเช่ือถือไดมากข้ึน 
  การวางแผนกําลังการผลิตแบบจํากัดมักจะดําเนินการภายหลังจากท่ีวางแผนกําลังการ
ผลิตแบบไมจํากัดเรียบรอยแลว กรณีท่ีบางชวงเวลามีภาระงานเกินกําลังการผลิต การแกไขปญหา
อาจจําเปนจะตองเคล่ือนยายงานบางงานไปขางหนาหรือถอยกลับ คําถามก็คือ งานใดควรดําเนิน 
การตามแผนท่ีวางไวเดิม และงานใดท่ีควรถูกเคล่ือนยาย ซ่ึงกรณีดังกลาวนี้จะตองพิจารณาถึงลําดับ
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ความสําคัญของงานพรอมท้ังกําหนดสงมอบงานท่ีไดกําหนดไวดวย ในบางคร้ังในข้ันตอนการ
วางแผนกําลังการผลิตแบบไมจํากัด กําหนดการที่คาดวางานจะแลวเสร็จอาจเลยวันกําหนดสงมอบ
ออกไป กรณีดังกลาวนี้จําเปนจะตองหาทางเรงงาน หรือเพิ่มกําลังการผลิตเพื่อใหงานเร็วข้ึนหรือ
มิฉะนั้นอาจจะตองขอเล่ือนกําหนดสงมอบออกไป 
 
2.3 การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements Planning) 
 

 
 
ภาพท่ี 2.3  กระบวนการวางแผนความตองการกําลังการผลิต (รศ.พิภพ ลลิตาภรณ, 2551: 478) 
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2.4 แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
  การจัดตารางการผลิตเปนการแยกประเภทและปริมาณสินคาออกมาใหชัดเจนวาใครจะ
เปนผูทํา จะใชเคร่ืองจักรเคร่ืองใด จะเร่ิมทํางานวันไหน ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวน
เทาใด กลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ เปนการจัดเตรียมตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึง
อาจจะเปนคนงานหรือเคร่ืองจักรอุปกรณ ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิต และการจัด
ตารางการผลิตมีความเกี่ยวของกับแบบจําลองทางคณิตศาสตร การพัฒนาแบบจําลองท่ีใชในการจัด
ตารางการผลิต รวมถึงเทคนิคตางๆ ท่ีใชในการแกปญหาท่ีเกี่ยวของโดยเนนการวิเคราะหเชิง
ปริมาณ การวิเคราะหเชิงปริมาณเร่ิมต้ังแตการแปลงเปาหมายในการตัดสินใจไปเปนฟงกชัน
เปาหมาย (Objective function) และการแปลงขอจํากัดตางๆ ในการตัดสินใจไปเปนขอจํากัดใน
แบบจําลอง โดยท่ัวไปเปาหมายในการตัดสินใจที่เกี่ยวของในการจัดลําดับการผลิตและการจัด
ตารางการผลิต ไดแก 
  ● การตอบสนองท่ีรวดเร็วตอความตองการของลูกคา 
    ● การสงมอบผลิตภัณฑทันตามเวลาท่ีลูกคากําหนดเปนตน 
  Baker ไดใหคําจํากัดความของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) วาเปนการใช
ทรัพยากรที่มีอยูเพื่อทํางานท่ีไดรับมอบหมายในสถานการณตางๆ โดยท่ัวไปแลวในทางทฤษฎีการ
จัดตารางการผลิตมีปจจัยท่ีตองพิจารณาดังตอไปนี้ (Baker, 1974) 
 ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
  ในการจัดตารางการผลิต จะตองมีตัวแปรหรือพารามิเตอรพื้นฐานท่ีเกี่ยวของกับการจัด
ตารางการผลิตดวยทุกคร้ัง ตัวแปรพื้นฐานมีดังตอไปนี้ 
  1) เวลางานเสร็จส้ิน (Complete Time) หมายถึงเวลาเสร็จส้ินของการทํางาน i นั้นๆ ถูก 
แทนดวยสัญลักษณ Ci   
  2) เวลาดําเนินงาน (Process Time) หมายถึงเวลาท่ีใชในการทํางาน i นั้นๆ ท่ี ทรัพยากร  
j แทนดวยสัญลักษณ Tij 
  3) เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time)  หมายถึงเวลาท่ีพรอมในการทํางาน i นั้นๆ 
แทนดวยสัญลักษณ ri 
  4) เวลากําหนดสง (Due Date)   หมายถึงกําหนดเวลาท่ีเสร็จส้ินการทํางาน i นั้นๆ แทน
ดวยสัญลักษณ Di 
  เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 
  เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดตารางการผลิต
นั้นๆ วามีวัตถุประสงคอยางไร เชน ตองการสงมอบงานใหทันตามกําหนดเวลา มีอัตราการใชงาน

DPU



11 

เคร่ืองจักรมากท่ีสุด เปนตน วัตถุประสงคโดยท่ัวไปสําหรับการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนก
ตามตัววัดผลไดดังรายละเอียดตอไปนี้ 
  1) เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาการไหลของงานในระบบ
สามารถหาคาไดตามสมการท่ี 2.1 
 

                                                         



n

j
jF

n
F

1

1                                                             (2.1) 
 

 โดยท่ี    Fj  =  Cj  -  rj  
 

Fj หมายถึง เวลาการไหลของงาน j 
Cj หมายถึง เวลาท่ีการทํางาน j เสร็จส้ิน 
rj หมายถึง เวลาท่ีการทํางาน j พรอมท่ีจะทํางาน 
N หมายถึง จํานวนงานท้ังหมด 

   

  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการ
ไหลของงานโดยเฉล่ียตํ่า 
  2)  เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาสายของงานในระบบสามารถ
หาคาไดตามสมการท่ี 2.2 
 

                 



n

j
jL

n
L

1

1                                                     (2.2) 
 

 โดยท่ี      Lj   =  Cj  -  dj 

 

 
 
 
 
      
  
   

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

 
  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาสาย
ของงานโดยเฉล่ียตํ่า 
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  3)  เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของงานในระบบ 
สามารถหาคาไดตามสมการท่ี 2.3 

                                                                          



n

j
jT

n
T

1

1                                                 (2.3) 

 

 โดยท่ี Tj  = max{0, Lj } 
 
   Lj      หมายถึง ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน 

 
  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในท่ีนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคา
เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ียตํ่า 
  4) จํานวนงานลาชา หมายถึง จํานวนงานท่ีสงมอบไมทันเวลากําหนดสงมอบสามารถ
หาคาไดตามสมการท่ี 2.4  
 

                                  



n

j
jT TN

1

                                                        (2.4) 

 
โดยท่ี            (Tj) = 1 เม่ือ Tj   0 

          (Tj) = 0 เม่ือ Tj   0 
 

 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ   เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวน
งานลาชาตํ่า 
 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constrain) 
 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือเง่ือนไขท่ีตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิต มี
หลายอยางดวยกัน เชน 
   1)  ลําดับการดําเนินการ (Precedence)  
  งานแตละงานน้ันมีลําดับของข้ันตอนการทํางานอยู ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต 
การทํางานข้ันตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไมสามารถจัดขามข้ันตอนได  
 2)  การทดแทนกันไดของทรัพยากร (Resource Replacement)  
  โดยท่ัวไปในการผลิต จะมีทรัพยากรบางอยางท่ีสามารถทดแทนกันได ดังน้ันการจัด
ตารางการผลิต ถาหากมีทรัพยากรบางตัวไมวาง ก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืน  ๆ ท่ีสามารถทดแทนได 
และวางอยูมาทํางานแทน ทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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   3) เง่ือนไขการแกปญหาเม่ือเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ
(Resume/Repeat) เม่ือทรัพยากรเกิดการหยุดข้ึนมางานท่ีทรัพยากรนั้นทําอยูตองเร่ิมตนทําใหม
(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume) 
   4)  อ่ืนๆ เชน การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรได หรือไม 
(Preemption) เปนตน 
 เปาหมายของการตัดสินใจท่ีมีความสําคัญมากในการกําหนดงานการผลิต คือ     
 1) การใชประโยชนจากทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ  
 2) การตอบสนองความตองการอยางรวดเร็ว 
 3) มีความสอดคลองกับกําหนดเวลาส้ินสุด 
 โดยมากตนทุนการผลิตท่ีสําคัญมักจะสัมพันธกับตัววัดประสิทธิภาพของระบบเหลานี้ 
เชน เวลาวางของเคร่ืองจักร การรอคอยงาน การลาชาของงาน ท่ีสามารถนํามาคิดเปนตนทุนของ
ระบบการผลิตโดยรวมได ฉะนั้นถาเราจัดการ และควบคุมใหตนทุนท่ีเกิดข้ึนเหลานี้มีคาลดลงก็จะ
ทําใหตนทุนของระบบการผลิตลดลงไดอยางมาก 
 ฉะนั้นจึงสามารถบอกไดวาปญหาของการกําหนดงานการผลิตจึงเปนปญหาการ
ตัดสินใจท่ีเกี่ยวกับ    
     1) การตัดสินใจเพื่อการจัดสรรทรัพยากรการผลิต   
     2) การตัดสินใจเพื่อเรียงลําดับการผลิต  
 2.4.1 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิต 
 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตมีหลายวิธีการในการจัดลําดับของข้ันตอนการทํางาน 
ดังภาพท่ี 2.5   
 

Scheduling

Branch  and

Bound

Heuristic

Procedures

Mathematical

Approach

Priority  Dispatching

Rules

Sampling  Procedures

Probabilistic Dispatching

Procedures

Integer  Programming

 
ภาพท่ี 2.4 ภาพแสดงวิธีการในการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ (ธนกฤต  แกวนุย, 2549: 10) 
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  2.4.1.1 วิธีบรานชแอนดบาวด (Branch and Bound Algorithm) 
   วิธีการนี้ประกอบไปดวย 2 ข้ันตอน คือ การบรานช (branching) เปนกระบวน 
การแบงสวนของปญหาท่ีมีขนาดใหญออกเปนปญหายอยซ่ึงมากกวา 2 ปญหายอยข้ึนไป และการ
บาวด (bounding) เปนกระบวนการของการคํานวณโลเวอรบาวด (lower bound) ท่ีดีท่ีสุดของปญหา
ยอยนั้น ประสิทธิผลจะข้ึนอยูกับโลเวอรบาวดท่ีดี ซ่ึงจะทําใหไดผลลัพธท่ีดีท่ีสุด (Baker, 1974: 55) 
ดังภาพท่ี  2.6 
      กระบวนการบรานช เปนกระบวนการแทนท่ีปญหาท่ีมีขนาดใหญดวยปญหา
ยอยซ่ึงมีลักษณะดังนี้ 
   (1) ปญหายอยมีหลายลักษณะเม่ือรวมปญหายอยทุกกรณีแลวจะไดปญหาเดิม 
(exhaustive) และเปนปญหาท่ีไมเกิดรวมกัน (mutually exclusive)  
   (2) เม่ือเราแกปญหายอยจะเปนการแกปญหาเดิมบางสวนดวย 
   (3) ปญหายอยมีขนาดเล็กกวาปญหาเดิม 
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ภาพท่ี 2.5 ภาพแสดงวิธีบรานชแอนดบาวด (Baker, 1974: 56) 
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   จากภาพท่ี 2.6 กําหนดให P0 เปนปญหาซ่ึงประกอบดวยข้ันตอนการทํางาน 
(operation) ซ่ึงสามารถนํามาจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟหรือตารางการผลิตแบบนอนดีเลยได
จํานวน n ข้ัน ตอน และ P0 สามารถแยกออกเปนปญหายอยได n ปญหา ดังนั้น PPS

1 จะเปนปญหา
ยอยของ P0 
   หลังจากผานกระบวนการบรานชแลว จะไดโครงสรางของปญหาท่ีมีลักษณะ
เหมือนโครงสรางของตนไม ซ่ึงประกอบดวยตารางการผลิตท่ีสอดคลองกับเง่ือนไขของการผลิต  
   สําหรับเทคนิคในการบรานช (branching) นั้นมีสองแบบคือ แบบแรกเปน
กระบวนการเลือกแยกปญหายอยออกจาก node ท่ีใหคาโลเวอรบาวดต่ําท่ีสุดโดยการพิจารณา
เปรียบเทียบกับกิ่ง (branch) หนึ่งไปยังอีกกิ่งหนึ่งจนครบทุกกิ่ง สวนแบบที่สองเปนกระบวนการ
แยกปญหายอยออกจาก node ท่ีใหคาโลเวอรบาวดต่ําท่ีสุดโดยการพิจารณา เปรียบเทียบกับกิ่งท่ีเปน
กิ่งชุดเดียวกันหรือเปนกิ่งท่ีแยกออกจาก node ท่ีระดับบนหรือระดับกอนหนาระดับท่ีพิจารณา
เดียวกัน จนถึงระดับท่ี n จะไดรับคําตอบ (Trial Solution) ซ่ึงเปนตารางการผลิตท่ีประกอบดวย
ข้ันตอนการทํางาน (operation) ครบทุกข้ันตอน  
 
ตารางท่ี  2.2 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเทคนิคในการบรานช 
 

แบบแรก แบบท่ีสอง 
1.  มีปญหายอยท่ีถูกแยกออกมามาก 1.  มีปญหายอยท่ีถูกแยกออกมานอยกวา 
2.  การคนหาคําตอบใชเวลามากกวา 2.  การคนหาคําตอบใชเวลานอยกวา 
3.  ใหคําตอบท่ีใกลเคียงกับคําตอบ 
    ท่ีดีท่ีสุด (Optimum) มากกวา 

3.  ใหคําตอบท่ีใกลเคียงกับคําตอบท่ีดีท่ีสุด 
(Optimum) นอยกวา 

4.  มีจํานวนกิ่งมาก 4.  มีจํานวนกิ่งนอย 
 
   ในงานวิจัยนี้ใชวิธีบรานชแอนดบาวดในลักษณะท่ีแยกปญหายอยออกจาก node 
ท่ีใหคาโลเวอรบาวดต่ําท่ีสุดโดยการพิจารณาเปรียบเทียบกับกิ่งท่ีเปนกิ่งชุดเดียวกัน จนถึงระดับท่ี n 
จะไดรับคําตอบ (Trial Solution) โดยไมมีการคํานวณยอนกลับ เนื่องจากเปนวิธีการที่มีความยุงยาก
ซับซอนนอยกวาโดยมีปญหายอยที่ถูกแยกออกมานอยกวา และใชเวลาในการหาคําตอบหรือจัด
ตารางการผลิตนอยกวา  
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   (1) วิธีการหาโลเวอรบาวด 
    วิธีการหาโลเวอรบาวดเปนการประมาณคาตัววัดผลท่ีสามารถใชในการ
ประเมินปญหาเกี่ยวกับการสงมอบสินคาไมทันกําหนดเวลา ไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของ
งานโดยเฉล่ีย และเวลาสายของงานโดยเฉล่ีย โดยทําการเปรียบเทียบ และเลือก node ท่ีมีคาโลเวอร
บาวดนอยท่ีสุดตามลําดับความสําคัญของตัววัดผลดังนี้ จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย และเวลาสายของงานโดยเฉล่ีย ตามลําดับ    
    วิธีการประมาณคาตัววัดผลท้ัง 3 ตัวดังกลาวเร่ิมจากการประมาณคาเวลาเร็ว
ท่ีสุดท่ีคาดวางานจะแลวเสร็จจาก job-based bound ท่ีสามารถคํานวณไดจากตารางการผลิตท่ีจัด
แลวบางสวน (partial schedule) หรือ PSt และเซตของข้ันตอนการทํางานท่ีสามารถนํามาจัดตาราง
การผลิตได (schedulable operations) หรือ St โดยในแตละข้ันตอนมีข้ันตอนการทํางานบางข้ันตอน
ท่ียังไมไดจัดลงในตารางการผลิต สําหรับข้ันตอนการทํางาน j ในเซตของข้ันตอนการทํางานท่ี
สามารถนํามาจัดตารางการผลิตได (schedulable operations) หรือ St ให j แทนเวลาเร่ิมตนไดเร็ว
ท่ีสุดของข้ันตอนการทํางาน และให Rj แทนผลรวมของเวลาการทํางานของข้ันตอนท่ียังไมไดจัดลง
ในตารางการผลิตของงาน (job) ท่ีสอดคลองกับข้ันตอนการทํางานท่ีกําลังพิจารณาอยู   ดังนั้นงาน 
(job) ดังกลาวจะสามารถแลวเสร็จไดอยางเร็วท่ีเวลาเทากับ  j + Rj  ซ่ึงสามารถเขียนตัวประมาณคา
เวลาแลวเสร็จของงานของข้ันตอนการทํางาน j ไดตามสมการ 

jjj
RCofEstimator     

 

  เม่ือ Cj คือเวลาท่ีงานแลวเสร็จ (Completion Time) 
  ดังนั้นสามารถหาตัวประมาณคาของเวลาสายของงาน (Lj) ไดตามสมการ 
 

jjj
dCL         (2.6) 

 

  เม่ือ dj คือเวลากําหนดสงมอบงาน 
 

  ดังนั้นสามารถหาตัวประมาณคาของเวลาลาชาของงาน (Tj) ไดตามสมการ 
 







 jLjT ,0max     (2.7) 

 

  เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย (Mean Lateness) และเวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย (Mean 
Tardiness) หาไดตามสมการ 
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n

n

j jL

L


 1

        (2.8) 
 

n

n

j jT

T


 1      (2.9) 

 

 และสามารถหาตัวประมาณคาของจํานวนงานลาชา ไดตามสมการ 
 





n

j jTTN
1

)(     (2.10) 

 

โดยท่ี    1δ(x)   เม่ือ 0X  
    0δ(x)   เม่ือ 0X  
 
 วิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมท่ีเสนอมีข้ันตอนดังนี้ 
 ข้ันตอนท่ี 1  เก็บคาตางๆ สําหรับการคํานวณของงานและเคร่ืองจักรปจจุบัน และเซต
คาปจจุบันเปนคาของงานท่ีถูกเลือก 
 ข้ันตอนท่ี 2  กําหนดคาเร่ิมตน ไดแก คา MeanT = 0  คา MeanLate = 0  และคา N = 0 
 ข้ันตอนท่ี 3  ทําการวนลูปซํ้าจนครบทุกงาน แลวทําตอข้ันตอนท่ี 7 
 ข้ันตอนที่ 4  หาคาเวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน หมายเลขเคร่ืองจักรของข้ันตอน
การทํางานและคาของเวลาแลวเสร็จของงานนี้ กําหนดคา MeanLate = MeanLate + เวลาเร่ิมตนของ
ข้ันตอนการทํางาน + คา ผลรวมเวลาการทํางานท่ีเหลือของงานนี้ - เวลากําหนดสงมอบงาน 
 ข้ันตอนท่ี 5 เปรียบเทียบคาของตัวประมาณคาเวลาแลวเสร็จของงานกับเวลา กําหนด
สงมอบงาน ถามีคามากกวาใหกําหนดคา MeanT = MeanT + เวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน + 
คาผลรวมเวลาการทํางานท่ีเหลือของงานนี้ – เวลากําหนดสงมอบงาน และกําหนดคา N = N + 1 
 ข้ันตอนท่ี 6  เล่ือนพิจารณางานถัดไปและทําซํ้าข้ันตอนท่ี 3 จนครบทุกงาน 
 ข้ันตอนท่ี 7  กําหนดคา MeanLate = MeanLate / จํานวนงานทั้งหมด และกําหนดคา 
MeanT = MeanT / จํานวนงานท้ังหมด 
 ข้ันตอนท่ี 8 เซตคาตางๆ กลับเปนคาของงาน และเคร่ืองจักรปจจุบัน 
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ภาพท่ี 2.6 ภาพแสดงผังการไหลของวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหม (Chatpon M., 2005 : 9-30) 
 
 
 
 

Find start time of operation I (Zigma)
Find machine that this operation I works on
Find finish time of work remaining of job of

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

Time - Due Date

Job Completion Time > Due Date

MeanT := MeanT + Job Completion Time -
Due Date

N := N + 1

Yes

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

job

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

I < Number of total jobs

Yes

No

No

I := I + 1

MeanLate := MeanLate / Number of Total
Jobs

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

END

STARTDPU
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                  (2)  กระบวนการคํานวณยอนกลับ (Backtracking)  
    หลังจากผานกระบวนการบรานช ซ่ึงเปนกระบวนการแยกปญหาจนถึง
ระดับท่ี n จนไดตารางการผลิตท่ีประกอบดวยข้ันตอนการทํางานครบทุกข้ันตอนแลว ใชกระบวนการ 
คํานวณยอนกลับเพื่อยอนกลับข้ึนไปเปรียบเทียบคาโลเวอรบาวด ซ่ึงมีกรณีท่ีเปนไปได 2 กรณี คือ 
      ก. คาโลเวอรบาวดของ node ท่ียอนกลับไปพิจารณามีคามากกวาคาของ 
Trial Solution ในกรณีนี้ node ท่ีกําลังพิจารณาอยูจะถูกตัดท้ิงจากการคํานวณ (fathomed) 
    ข. คาโลเวอรบาวดของ node ท่ียอนกลับไปพิจารณามีคานอยกวาคาของ 
Trial Solution ในกรณีนี้ตองแยกปญหายอยจาก node นั้น ตอไป (เราจะแยกปญหายอยตอไปเร่ือยๆ 
ถาโลเวอรบาวดของ node ยังไมถูกตัดท้ิงจากการคํานวณ) จนกระท่ังถึงระดับลางสุดคร้ังใหมนั่นคือ 
ไดผลลัพธหรือตารางการผลิตท่ีมีข้ันตอนการทํางานครบทุกข้ันตอน (Trial Solution) ซ่ึงเปนตาราง
การผลิตท่ีเปนผลลัพธจากการคํานวณครั้งใหมเปรียบเทียบกับโลเวอรบาวดซ่ึงเปนตัวประมาณ 
คาของ makespan ของ Trial Solution เดิมแลวนําคาโลเวอรบาวดท่ีนอยกวาไปเปรียบเทียบตาม
กระบวนการคํานวณยอนกลับตอไป  
     กระบวนการคํานวณยอนกลับ (Backtracking) จะดําเนินตอไปจนกระท่ัง
ถึงระดับท่ีไมสามารถแยกปญหาออกเปนปญหายอยไดอีก และnode ตางๆ ไดถูกตัดท้ิงออกจากการ
คํานวณท้ังหมด ซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด 
     1. ขอจํากัดของกระบวนการคํานวณยอนกลับ 
      สําหรับปญหาท่ีมีขนาดใหญ การคํานวณมีความยุงยากและตองใช
เวลานานในการคํานวณเพื่อหาตารางการผลิตแบบแอคทีฟท่ีดีท่ีสุด  เราอาจเปล่ียนจากการพิจารณา
เซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟไปเปนเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ซ่ึงเปนการลด
ความยุงยากและเวลาในการคํานวณ เนื่องจากเซตของข้ันตอนการทํางาน (operation) ท่ีสามารถ
นํามาจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยมีจํานวนข้ันตอนการทํางานนอยกวาเซตของ  ข้ันตอนการ
ทํางานท่ีสามารถนํามาจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ อยางไรก็ตามการคํานวณตามกระบวนการ
คํานวณยอนกลับยังคงมีความยุงยากและตองใชเวลาในการคํานวณนานเกินกวาท่ีจะนําไปใชในทาง
ปฏิบัติได ดังนั้นเราจึงใชวิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับซ่ึงวิธีการบรานช
แอนดบาวดจะส้ินสุดเม่ือพบผลลัพธท่ีเปนไปได (feasible solution) ท่ีเปนผลลัพธแรก และถือไดวา
เปนวิธีการฮิวริสติกวิธีหนึ่ง 
  2.4.1.2 วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Procedures)   
    วิธีนี้เปนการนํากฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธท่ีนาพอใจของปญหา และวิธีท่ี
ทําใหผลลัพธเปนท่ีนาพอใจนั้นไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงวิธีการนี้สามารถหา
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ผลลัพธของปญหาท่ีมีขนาดใหญ โดยไมตองใชการคํานวณมากนัก (Baker, 1974: 195) กฎตางๆ ท่ี
เปนฮิวริสติก ไดแก 
    (1) กฎการจัดลําดับความสําคัญ (Priority Dispatching Rules) 
     ก. EDD (Earliest Due Date) 
      กฎนี้เปนการเลือกข้ันตอนการทํางานของงานท่ีจะถึงกําหนดเวลาสงงาน
เร็วท่ีสุด 
     ข. SPT (Shortest Processing Time)   
      กฎนี้เปนการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีมีเวลาการทํางานนอยท่ีสุด 
     ค. LWKR (Least Work Remaining) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานที่มีข้ันตอนการทํางานท่ีงานน้ันมีผลรวมของเวลา
การทํางานท่ีเหลือ (Work Remaining) นอยท่ีสุด 
     ง. MWKR (Most Work Remaining) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานที่มีข้ันตอนการทํางานท่ีงานน้ันมีผลรวมของเวลา
การทํางานท่ีเหลือ (Work Remaining) มากท่ีสุด    
     จ. MOPNR (Most Operation Remaining) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานของงานท่ีมีจํานวนข้ันตอน
ทํางานท่ีเหลือมากท่ีสุด    
     ฉ. SMT (Smallest Value Obtained by Mutiplying Processing Time with  
Total Processing Time) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานซ่ึงมีคาของผลคูณระหวาง
เวลาการทํางานกับผลรวมของเวลาการทํางานท้ังหมดของงานนอยท่ีสุด   
     ช. STPT (Shortest Total Processing Time) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานของงานซ่ึงมีคาผลรวมของ
เวลาการทํางานท้ังหมดนอยท่ีสุด 
    (2) วิธีการสุม (Sampling Procedures) 
     วิธีการนี้จะเลือกวิธีการสุม ท้ังนี้ข้ึนอยูกับจํานวนข้ันตอนการทํางานดวย 
จํานวนตัวอยางจากการสุมท่ีมากกวาจะไดผลลัพธท่ีเขาใกลผลลัพธท่ีดีมากกวาจํานวนตัวอยางท่ี
นอยกวา (Baker, 1974: 200)   
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    (3) วิธีการสุมโดยใชความนาจะเปน (Probabilistic Dispatching Procedures)               
     เปนการนําคาความนาจะเปนมาใชในการหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงคลายกับ
วิธีการสุมตัวอยาง (Sampling  Procedures) (Baker, 1974: 202) 
  2.4.1.3 วิธีการทางคณิตศาสตร (Mathematical Approach) 
    เปนการนําแบบจําลองทางดานคณิตศาสตรมาใชในการหาผลลัพธ ซ่ึงไดแก 
    (1) การโปรแกรมเลขจํานวนเต็ม (Integer Programming) 
     เปนวิธีการโปรแกรมเลขจํานวนเต็มเพื่อหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุดโดยสามารถ
รับประกันไดวา ผลลัพธท่ีไดเปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด (optimal solution) (Baker, 1974: 206) 
  2.4.1.4 การจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ือง m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน 
    ในหัวขอนี้ จะพิจารณาถึงการใชเคร่ืองจักรหลายเคร่ือง โดยท่ีเคร่ืองจักรเหลานี้
วางขนานกัน ซ่ึงกําหนดใหมีจํานวนเคร่ือง m เคร่ือง และในกรณีนี้จะอนุญาตใหงานใดก็ตาม
สามารถเขาไปยังเคร่ืองจักรไดเพียงเคร่ืองเดียวเทานั้น โดยจะไมสามารถยายไปเคร่ืองอ่ืนได ปญหา
ท่ีจะนํามาพิจารณาคือ การเลือกใชเคร่ืองจักรและการจัดลําดับงาน สําหรับเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง 
โดยมีจุดประสงคใหคาเฉล่ียของเวลาในการทํางานมีคานอยท่ีสุด (minimize mean flow time) และ
เวลาในการทํางานเสร็จรวม (make span: M) นอยท่ีสุดวิธีท่ีใชหามีดังนี้ 
 

 

เคร่ืองจักร m เคร่ืองวางขนานกัน 
 
ภาพท่ี 2.7 ภาพแสดงทิศทางการเคล่ือนท่ีของงานสูเคร่ืองจักรท่ีวางขนานกัน (ธนกฤต แกวนุย, 

2546: 20) 
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    (1) คาเฉล่ียเวลางานท่ีมีคานอยท่ีสุดสําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน 
(Minimize mean flow-time on m processors)  
     โดยอาศัยการจัดลําดับงานแบบ SPT เราสามารถจะจัดแจกงานไปยังเครื่อง 
จักรไดตามข้ันตอนดังตอไปนี้ 
     ข้ันตอนที่ 1 จัดลําดับงานท้ังหมดตาม SPT 
     ข้ันตอนที่ 2  นํารายช่ืองานในรายการมาจัดลงบนเคร่ืองจักรทีละงาน 
 โดยเร่ิมจากงานท่ีใชเวลานอยท่ีสุด จนครบหมดทุกๆ งาน ดังแสดงการจัดเวลางาน ดังนี้ 
 

งาน 
( i ) 

เวลาท่ีใช (ช่ัวโมง) 
(t1) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

5 
6 
3 
8 
7 
2 
3 
5 
4 
2 

 

จากการจัดลําดับแบบ SPT จะไดลําดับงานคือ 6-10-3-7-9-1-8-2-5-4 
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ภาพท่ี 2.8  ภาพแสดงเวลาของการจัดลําดับงานในหัวขอ 1) (ธนกฤต แกวนุย, 2546: 21) 
 
     จากภาพที่ 2.9 แสดงถึงการจัดตารางเวลาของงานตางๆ ท่ีใหคาเฉล่ียเวลางาน
นอยท่ีสุด กับ 8.1 ช่ัวโมง และเวลางานในการเสร็จงานเทากับ 18 ช่ัวโมง 
    (1) ลดเวลาเสร็จงานรวมใหนอยลง สําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน  
(reduce makespan on m Processors) 
     วิธีการท่ีใชหาจะตรงกันขามกับแบบ SPT กลาวคือ เราจะใชเวลาในการ
ทํางานท่ียาวท่ีสุด (longest processing-time : LPT) เปนหลัก ดังมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 
     ข้ันตอนที่ 1  จัดลําดับงาน n ชนิดตามลําดับ LPT 
     ข้ันตอนที่ 2 จัดตาราง จากรายการ LPT ลงบนเคร่ือง จนถึงงานท่ีใชเวลา
นอยท่ีสุด 
     ข้ันตอนที่ 3 หลังจากท่ีไดจัดตารางงานเรียบรอยแลว ใหจัดลําดับข้ันตอน
ของงานบนเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองเสียใหม โดยการสลับท่ีของงานจากตําแหนงทายสุดมาไวหนา
สุด แลวจึงเรียงลําดับงานแบบ SPT 
     จากตัวอยางท่ีไดกลาวมาแลว สามารถจัดตารางเวลางาน 10 ชนิด สําหรับ
เคร่ืองจักร 3 เคร่ืองได สําหรับการจัดลําดับงานแบบ LPT คือ 4-5-2-1-8-9-3-7-6-10 จะแสดงการจัด
ตารางงานจากข้ันตอนท่ี 2 ดวยแผนภูมิแกนท และจากการสลับท่ีของลําดับงาน ในแตละเคร่ืองจะ
แสดงไวในรูปท่ี 2.9 
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    คาเฉล่ียเวลางานในการจัดตารางเวลา จะมีคาเทากับ 8.1 ช่ัวโมง และเวลาในการ
เสร็จงานรวม (makespan) เทากับ 16 ช่ัวโมง ซ่ึงก็ไมอาจจะรับรองไดวาจะเปนการจัดตารางเวลาท่ีดี 
และเปนไปตามวัตถุประสงค จากรูปท่ี 2.10 และ 2.11 จะเห็นวา มีเวลาวางเหลืออยู 2 ช่ัวโมง บน
เคร่ืองจักรท่ี 1 และ 1 ช่ัวโมงบนเคร่ืองจักรที่ 2  

 

 

 
ภาพท่ี 2.9 ภาพแสดงตารางเวลาของการจัดลําดับงานหลังข้ันตอนท่ี 2 ในหัวขอ 2) (ธนกฤต  

แกวนุย, 2546: 23) 
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ภาพท่ี 2.10 ภาพแสดงตารางเวลาของการจัดลําดับงานหลังข้ันตอนท่ี 3 ในหัวขอ 2) (ธนกฤต แกวนุย,  
2546: 23) 

 
    (1) ลดเวลาเสร็จงานชาสูงสุดใหนอยลง สําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองวางขนาน 
กัน (reduce maximum tardiness on m parallel processors ) 
     การจัดเรียงลําดับงานโดยวิธีนี้ จะใชหลักการแบบ EDD โดยแบงเปน
ข้ันตอนตางๆ ดังนี้ 
     ข้ันตอนที่ 1  จัดลําดับงานแบบ EDD 
     ข้ันตอนที่ 2  นํางานจากรายงาน EDD มาจัดลงบนเคร่ืองจักรทีละงาน โดย
เรียงลําดับจาก เวลางานท่ีนอยท่ีสุดไปหามากท่ีสุด 
     จากตัวอยางท่ีไดมาดังกลาวมาแลว สามารถจัดตารางเวลางานแบบ EDD 
โดยเรียงลําดับงาน คือ 6-10-1-7-2-8-5-4-3-9 ดังแสดงในรูป 2.12 จะไดคาเฉล่ียเวลางานท่ีเสร็จชา
กวากําหนดเวลาเสร็จงานชาสุด คือ 6 ช่ัวโมง และ 4 ช่ัวโมงตามลําดับ สําหรับงานท่ีเสร็จไมทัน
กําหนดมีจํานวน 3 งาน 
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งาน 
( i ) 

เวลาท่ีใช 
( ti ) 

กําหนดสงงาน 
(di ) 

เวลาเสร็จกอนกําหนด 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

5 
6 
3 
8 
7 
2 
3 
5 
4 
2 

8 
9 

14 
12 
11 
5 
8 

10 
15 
7 

3 
3 

11 
4 
4 
3 
5 
5 

11 
5 

 

 

ภาพท่ี 2.11  ภาพแสดงตารางเวลาของการจัดลําดับงานในหัวขอ 3) (ธนกฤต แกวนุย, 2546: 25) 
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    (1) ลดเวลาเสร็จงานท่ีชากวากําหนด สําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน
(reduce tardiness on m processors ) 
     การจัดลําดับงาน โดยใชคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนด (slack) มีข้ันตอนดังนี้ 
     ข้ันตอนที่ 1  จัดลําดับงานโดยเรียงจากคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนดท่ีนอย
ท่ีสุดกอน 
     ข้ันตอนที่ 2  นํางานจากรายงานของเวลาเสร็จงานกอนกําหนด มาจัดลงบน
เคร่ืองจักรทีละงานโดยเร่ิมจากเวลานอยท่ีสุดกอน  
     จากตัวอยางดังกลาว สามารถจัดทําเปนตาราง โดยมีลําดับงานคือ 1-2-6-4-5-
7-8-10 ดังแสดงในรูปท่ี 2.12 ไดคาเฉล่ียเวลางานท่ีเสร็จชากวากําหนด เวลาเสร็จงานชาสุด คือ 1.3 
ช่ัวโมง และ 5 ช่ัวโมงตามลําดับ สําหรับจํานวนงานท่ีเสร็จไมทันกําหนดมี 6 งาน 
 

 
 

ภาพท่ี 2.12  ภาพแสดงตารางเวลาของการจัดลําดับงานในขอ 4) (ธนกฤต  แกวนุย, 2546: 26) 
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ตารางท่ี 2.3 แสดงการเปรียบเทียบโดยใชกฎเกณฑตางๆ ในการจัดตารางเวลางานสําหรับงาน n 
 ชนิด บนเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน 
 
วัตถุประสงค 

(คาตํ่าสุด) 
 

วิธีท่ีใชในการ
จัดลําดับ 

คาเฉล่ียเวลา
งาน (F) 

เวลาเสร็จงาน
รวม (M) 

เวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด (Tmax) 

คาเฉล่ียเวลา
งานท่ีเสร็จชา
กวากําหนด (T) 

คาเฉล่ียเวลา
งานในระบบ 

คาเฉล่ียเวลางาน 
มีคานอยท่ีสุด 

8.1 18 6 1.3 

เวลาเสร็จงาน
รวม 

รอเวลาเสร็จงาน
รวมใหนอยลง 

8.1 16 7 1.4 

เวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด 

ลดเวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด 

8.9 16 4 0.6 

เวลาเสร็จงาน ลดเวลาเสร็จงาน
ท่ีชากวากาํหนด 

10.1 16 5 1.3 

 
2.5 แนวคิดเก่ียวกับการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling) 
  การจัดตารางการผลิตเปนปญหาท่ีมีความยากท้ังในเชิงทฤษฎี และปฏิบัติ ปญหาการจัด
ตารางการผลิตในเชิงทฤษฎีซ่ึงเกี่ยวของกับการหาตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด และสอดคลองกับเง่ือนไข
ขอจํากัดตางๆ ในการจัดตารางการผลิตมีความยุงยากซับซอน และสวนใหญเปนปญหาในลักษณะ 
NP-hard (Garey and Johnson, 1979) ดังนั้นจึงมีรายงานเกี่ยวกับการนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิต
ไปใชในทางปฏิบัตินอยมาก ปญหาในทางปฏิบัติมีความซับซอน เนื่องจากมีเง่ือนไขจํานวนมาก 
และมีความหลากหลายเกิดข้ึน (Fox, 1987) รวมท้ังตัววัดผลหรือเกณฑในการประเมินตารางการ
ผลิตท่ีดีมีความแตกตางกันแลวแตวัตถุประสงคของผูจัดตารางการผลิต นอกจากนี้คาพารามิเตอรท่ี
ใชในการจัดตารางการผลิตเชน เวลาการทํางาน เวลาท่ีวัตถุดิบเขามาถึงท่ีโรงงาน และความพรอม
ในการใชงานของเคร่ืองจักร เปนตน มักมีความไมแนนอน (Fox and Kempf, 1985) วิธีการในการ
หาตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด (optimal schedule) มีขอจํากัดในการคํานวณ และการใชงาน ซ่ึงนําไปสู
การท่ีไมสามารถนําไปใชในทางปฏิบัติได หากไมมีการนําฮิวริสติกมาใชแทนวิธีการหาผลลัพธท่ีดี
ท่ีสุด และหากไมมีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบเพื่อตอบสนองความไมแนนอนท่ีพบในการ
ผลิตจริง ในสภาพแวดลอมของการผลิตจริงมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา และมักมีเหตุการณไม
คาดคิดเกิดข้ึน ดังนั้นการจัดตารางการผลิตในทางปฏิบัติจึงตองมีการปรับเปล่ียนอยางสมํ่าเสมอ 

DPU



29 

เพื่อใหสอดคลองกับความไมแนนอนท่ีเกิดข้ึน จึงถือไดวาการจัดตารางการผลิตเปนกระบวนการท่ี
มีความตอเนื่อง และตองเปล่ียนแปลงไปตามสถานการณของการผลิตจริง โดยใชหลักการ และ
แนวความคิดในการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 
  การจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความไมแนนอนในการผลิตจําเปนตองอาศัยขอมูล
ยอนกลับจากการผลิตจริงท่ีแตกตางไปจากขอมูลท่ีใชจัดตารางการผลิตคร้ังแรก โดยมีวิธีการจัด
ตารางการผลิตตามขอมูลท่ีเปล่ียนแปลงไป 2 วิธี วิธีการแรกคือ การจัดตารางการผลิตข้ึนมาใหม 
วิธีการท่ีสองเปนการปรับเปล่ียนตารางการผลิตเดิมใหสอดคลองกับสถานการณท่ีเปล่ียนไปสําหรับ 
วิธีการแรกมีขอดีคือ ทําใหไดตารางการผลิตท่ีเปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด แตมีขอเสียคือ ตองใชเวลาใน
การคํานวณเพื่อจัดตารางการผลิตใหม ดังนั้นการจัดตารางการผลิตจึงมักเปนไปตามหลักการท่ีจะไม
มีการสรางตารางการผลิตใหมบอยคร้ัง แตมีการปรับเปล่ียนตารางการผลิตใหสอดคลองกับความ
เปนจริง และจัดตารางการผลิตใหมตามรอบระยะเวลาการจัดตารางการผลิต (Smith, 1994)  
 
2.6 เอกสาร และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
  Chatpon Mongkalig (2548) ไดทําการวิจัยโดยออกแบบและสรางโปรแกรมท่ีใชใน
การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling 
and Sequencing) ซ่ึงโปรแกรมท่ีประยุกตใชทฤษฎีของการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบ
ส่ังเปนงานๆ (Job Shop Scheduling) และมีสวนของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตท่ีสามารถใช
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได ในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีกฎและวิธีการจัด
ตารางการผลิตท่ีใชในโปรแกรมท้ังหมด 28 วิธี 
  จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยมีงาน 10 งาน ข้ันตอนการทํางาน 5 ข้ันตอน และ
เคร่ืองจักร 10 เคร่ือง จํานวน 10 ชุดการทดลอง โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
จํานวน 18 วิธี เม่ือพิจารณาจากตัววัดผลท้ัง 4 ตัว ไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย และเวลาท่ีงานท่ีเสร็จชาท่ีสุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบ
แลวเสร็จ (Makespan) พบวา ปจจัยท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของตารางการผลิต คือ วิธีการจัดตางการ
ผลิต กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต และปจจัยรวมของท้ังสองปจจัย กฎและวิธีการจัดตารางการ
ผลิตท่ีทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีจํานวนงานลาชานอยท่ีสุด เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ียนอยท่ีสุด 
และเวลาสายของงานโดยเฉล่ียนอยท่ีสุด คือ วิธีการจัดตางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชวิธีบรานช
แอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับดวยวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมท่ีเสนอ  
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  ธนกฤต แกวนุย (2549) ไดทําการวิจัยโดยการนําโปรแกรมการจัดลําดับการผลิต และ
การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing และ
กระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process, AHP) ซ่ึงเปนเคร่ืองมือเพื่อชวย
วิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision Making, MCDM) ในการพิจารณา 
หากฎท่ีใช และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมที่สุดสําหรับโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กท่ี 
เปนกรณีศึกษา 
  จากการทดลองจัดตารางการผลิตในขั้นตอนกระบวนการอบสี โดยวัตถุประสงคของ
การจัดตารางการผลิตซ่ึงแบบพหุเกณฑจะพิจารณาจากตัววัดผลดังตอไปนี้ 1. ผลรวมเวลาที่งานอยู
ในระบบ (Total Flow Time) 2. เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) 3. ผลรวมคาของเวลา
ลาชาของงาน (Total Tardiness) 4. จํานวนลาชา (No. of Tardy Jobs) กฎและวิธีการจัดตารางการ
ผลิตท่ีใชในการทดลองมี 5 วิธี ไดแก ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ EDD (Earliest Due 
Date), กฎ MWKRS (Most Work Remaining with sequence-dependent setup times), กฎ SSPT 
(Shortest Total sequence-dependent Setup and Processing Times), กฎ ATC (Apparent Tardiness 
Cost) และวิธี MPWT (Mean Progressive Weighted Penalties) ซ่ึงผลการใชงานโปรแกรม IPSS 
สามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได 66.67% และจากการวิเคราะหแบบพหุเกณฑผลพบวา 
กฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ ตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT ซ่ึงมีประสิทธิภาพรวมโดยพิจารณาจากพหุเกณฑดีกวากฎท่ีใช
อยูในปจจุบัน คือ กฎ EDD อยางมีนัยสําคัญท่ี 6.43% 
  ณัฐวร ยมพูล เตือนใจ สมบูรณวิวัฒน (2550) งานวิจัยนี้ไดศึกษาวิธีการจัดตารางการ
ผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผนผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนานท่ีไมสัมพันธกัน หรือมี
ความสามารถดานการผลิตแตกตางกัน โดยไดพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตเพื่อใหเวลาลาชารวม
ต่ําท่ีสุด ดวยวิธีการแกปญหาแบบหลายข้ันตอน (Multi-phase methodology) ในข้ันตอนแรกเปน
การแบงกลุมงาน (Allocation) มอบหมายงานใหเคร่ืองจักร โดยการใชกฎการจายงาน (Dispatching 
Rules) ดวยการใชเกณฑวันกําหนดสง (EDD : Early Due Date) ขอจํากัดของผลิตภัณฑ และความ 
สําคัญของลูกคาเปนเกณฑในการจัดมอบงาน ข้ันท่ีสองเปนการจัดลําดับงาน (Assigning) โดย
วิธีการคนหาแบบตาบู (Tabu Search) ในการหาคําตอบท่ีดีท่ีสุดของการจัดตารางการผลิต ซ่ึงในการ
สรางคําตอบต้ังตนหรือคําตอบท่ีเปนไปไดท้ังหมดนั้นไดใชการหาคําตอบขางเคียง (Neighborhood  
Search) โดยใชการสลับงาน (Swap Pairwise Interchange) และไดประยุกตวิธีการในการทดลอง
ขอมูลท่ีมีลักษณะการกระจายตัวเปนแบบปกติซ่ึงอยูในชวงงานท่ี 70-90 งาน ชวง 91-110 งาน ชวง 
111-130 งาน และชวง 131-150 งาน สําหรับโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกท่ีเปนกรณีศึกษา 
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  จากการทดลองจัดตารางการผลิต ในเรื่องเวลาท่ีใชในการผลิตสินคาเฉพาะสวนงาน
เดียวคืองานซิว และกรอพบวาวิธีการจัดตารางท่ีใชการคนหาแบบตาบูใหคาเวลาลาชารวมท่ีนอย
กวาการจัดตารางแบบเดิมประมาณ 90% และเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิตใชเวลาท่ีนอยกวา
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมประมาณ 75% ในทุกๆ ชวงงาน ซ่ึงในการหารอบการคนหาท่ีให
คาเวลาลาชารวมนอยท่ีสุดมีลักษณะแบบสุม และการวิเคราะหเวลาในการรันโปรแกรมพบวามี
ความสัมพันธกับจํานวนรอบการคนหา และจํานวนงานท่ีทําการผลิตอยางมีนัยสําคัญ 
  ศศิกาญจน พุทธลา, กาญจนา เศรษฐนันท (2551) ศึกษาเกี่ยวกับการจัดลําดับงานบน
เคร่ืองจักรเดี่ยว ท่ีมีระยะเวลาในการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน (Sequence-Dependent 
Setup Time) งานวิจัยน้ี ไดมีการแกไขปญหาโดยการพัฒนารูปแบบทางคณิตศาสตร (Mathematical 
Model) เพื่อหาคาผลเฉลยท่ีดีท่ีสุด (Optimal Solution) และสําหรับปญหาท่ีมีการจัดตารางการผลิต 
ขนาดท่ีใหญข้ึน (Industrial-sized problem) หรือท่ีมีความซับซอนของปญหาจะสามารถหาคําตอบ
โดยการพัฒนาวิธีทางฮิวริสติกส (Heuristic) จากผลการวิจัยท่ีไดสามารถนําไปประยุกตเพ่ือให
ระบบการผลิตมีความยืดหยุนงายตอการตัดสินใจในการจัดลําดับงานเม่ือมีความไมแนนอนตางๆ 
เกิดข้ึน สําหรับโรงงานกรณีศึกษาแบบการจัดตารางการผลิตโดยเคร่ืองจักรเดี่ยว 
  จากการทดลองการพัฒนาฮิวริสติกส และการสรางรูปแบบทางคณิตศาสตร ผูวิจัยไดทํา
การทดลองเพ่ือเปรียบเทียบคาใชจายรวมท่ีเกิดข้ึนของท้ังสองวิธี โดยคณะวิจัยไดทําการทดลอง
ท้ังส้ิน 7ตัวอยาง โดยแตละตัวอยางท่ีไดสรางข้ึนพิจารณาปจจัยท่ีสําคัญ 4 ปจจัยดวยกันคือ 
ระยะเวลาของการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน คาเก็บรักษาตอหนวย คาปรับตอหนวย และ
คาใชจายในการผลิต ผลการทดสอบความแตกตางโดยใชการตรวจสอบสมมติฐานในการทดลอง t-
Test: Paired Two Sample for Means ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 จะไดผลการทดสอบทางสถิติ พบวา
คาเฉล่ียของคา คําตอบท้ังสองวิธี ซ่ึงก็คือคาใชจายรวมของวิธีรูปแบบทางคณิตศาสตร และคา  
ใชจายรวมของวิธี ฮิวริสติกสมีคาแตกตางกัน สวนเวลาท่ีใชในการทดสอบพบวาเม่ือจํานวนงาน
มากข้ึนรูปแบบทางคณิตศาสตรเร่ิมใชเวลามากข้ึนกวาวิธีทางฮิวริสติกสจึงสามารถแกไขปญหาท่ีมี
จํานวนงานมีปริมาณเพิ่มมากข้ึน จากการแกไขปญหาแบบเคร่ืองจักรเดี่ยวเพื่อลดคาใชจายรวมใหต่ํา
ท่ีสุดนั้น โดยท่ีระยะ เวลาของการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน ซ่ึงคาเก็บรักษาตอหนวย และ
คาปรับตอหนวย จะสงผลกระทบตอคาใชจายท่ีเกิดข้ึน และการเลือกลําดับงานตองพิจารณาปจจัย
เหลานี้รวมกัน จากการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของฮิวริสติกสกับคาคําตอบท่ีดีท่ีสุด พบวามี
คาเฉล่ียของคาคําตอบแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ซ่ึงการพัฒนางานวิจัยนี้ สามารถพัฒนาหาคา
คําตอบท่ีดีข้ึนโดยอาศัยหลักการของ Meta-Heuristics มาพัฒนาคาคําตอบเร่ิมตนท่ีได และสราง
ขอบเขตลาง (Lower Bound) เพื่อประเมินประสิทธิภาพของฮิวริสติกสท่ีไดพัฒนาขึ้น 
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บทที่ 3 
การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 
 เนื้อหาในบทน้ีผูวิจัยจะกลาวถึงขอมูลท่ัวไปของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โครงสราง
องคกร ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต การวิเคราะหปญหาท่ีพบในโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา 

 
3.1 ประวัติความเปนมาของบริษัท 
 โรงงานที่ทางผูวิจัยได เ ลือกมาเปนกรณีศึกษาเปนอุตสาหกรรมประเภทธุรกิจ
เฟอรนิเจอร ซ่ึงมีรูปแบบการผลิตเปนแบบ Make to order โดยลูกคาสวนใหญอยูในกลุมธุรกิจ 
หางสรรพสินคา รานสะดวกซ้ือ ซุปเปอรมารเก็ต คอนโดมิเนียม และรานคาตางๆ ซ่ึงปจจุบันทาง
โรงงานไดมีนโยบายท่ีจะปรับรูปแบบกระบวนการผลิตในสวนของผลิตภัณฑรานสะดวกซ้ือท่ีเปน
ลูกคาหลัก ใหมีการผลิตเปนลักษณะแบบ Mass Production เนื่องจากรานสะดวกซ้ือดังกลาวมีการ
ขยายสาขาเพิ่มข้ึนทุกป จึงมีความตองการสินคาอยางตอเนื่อง และปจจุบันทางโรงงานไดมีการ
รับจางผลิตตามแบบ (Original Equipment Manufacturer : OEM) ใหกับบางบริษัท เพื่อเพิ่มโอกาส
ทางธุรกิจใหกับองคกรอีกดวย  

 

  ท่ีตั้งโรงงาน : ตําบลตลาดขวัญ อําเภอเมือง จังหวัดนนทบุรี 
 ประเภทธุรกิจ : อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร 
 กอต้ังเม่ือ : ป 2533 
 ทุนจดทะเบียน : 10,000,000 บาท 
 จํานวนพนักงาน : 145 คน 
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3.2 โครงสรางองคกร 

 
ภาพที่ 3.1 ภาพแสดงผังโครงสรางองคกรของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

. 
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3.3 ผลิตภัณ
  ผ
ใชครัวเรือน 
 

 

ภาพท่ี 3.2  ภ
 

 

ภาพท่ี 3.3  ภ

ณฑของโรงงา
ผลิตภัณฑขอ
เปนตน ดังตัว

าพแสดงตัวอ

าพแสดงตัวอ

นท่ีเปนกรณศึี
งโรงงานท่ีเป
วอยางภาพที่ 

อยางผลิตภัณฑ

อยางผลิตภัณฑ

ศึกษา 
ปนกรณีศึกษา
3.2 ถึง ภาพที่

ฑ 

ฑ 

า ไดแก เคาน
ที ่3.5 

นเตอรเซอรวิสส ชั้นวางสินค
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คา เคร่ือง DPU



 
ภาพท่ี 3.4  ภ
 

 
ภาพท่ี 3.5  ภ
 
 

าพแสดงตัวอ

าพแสดงตัวอ

อยางผลิตภัณฑ

อยางผลิตภัณฑ

ฑ 

ฑ 
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3.4 เคร่ืองจักรท่ีใชในกระบวนการผลิต 
  ในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรท่ีใชเปนกรณีศึกษาในคร้ังนี้  มีเคร่ืองจักรท่ีใชในกระบวน 
การผลิตเฟอรนิเจอร ท้ังส้ิน 5 เคร่ือง ซ่ึงประกอบดวยเคร่ืองจักรตางๆ ดังนี ้
 
ตารางท่ี 3.1  ตารางแสดงรายละเอียดของเคร่ืองจักรแตละชนิด 
 
แผนก ชนิดของเคร่ืองจักร จํานวน / เคร่ือง 
ตัด Giben 1 เคร่ือง 
ตัด Altendorf 1 เคร่ือง 
เจาะ Biesse หัวเจาะ 3 หัว 1 เคร่ือง 
เจาะ Homag หัวเจาะ 4 หัว 1 เคร่ือง 
ปดขอบ-เซาะรอง Brandt 77 1 เคร่ือง 
 
 

 
 
ภาพท่ี 3.6  ภาพแสดงตัวอยางเคร่ืองตัดไม 
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ภาพท่ี 3.7  ภาพแสดงตัวอยางเคร่ืองเจาะไม 
 

 
 
ภาพท่ี 3.8  ภาพแสดงตัวอยางเคร่ืองปดขอบไม 
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3.5 กระบวน
  ผู
การปรับปรุง
ข้ันตอนของก
 

Proc
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.9  ภ
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นการผลิตเฟอ
ผูวิจัยไดทํากา
งการทํางานใ
การผลิตไดทัง้

cedures) 

าพแสดงกระ

อรนิเจอร 
ารศึกษาวิธีกา
ใหดียิ่งข้ึน จา
งส้ิน 8 ข้ันตอ

บวนการผลิต

รทํางานของก
ากการศึกษาภ
อน ดังภาพท่ี 3

ตเฟอรนิเจอร 

กระบวนการผ
ภาพรวมของ
3.9 

 

ผลิตเฟอรนิเจ
งกระบวนการ

จอร เพื่อหาแน
รทํางาน สาม
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 3.5.1 ข้ันตอนการตัดไม 
 

เตรียมไมท่ีใชในการผลิตงานบนเคร่ืองตัด 

ตรวจวัดขนาดของไม ก x ย

คํานวณพ้ืนท่ี 
และรูปแบบท่ีใชในการตัด

ตัดไมใหไดแบบ และขนาด 
ตามแบบส่ังผลิต 

ตรวจสอบ
ขนาด และแบบ 

จัดเก็บช้ินงานเพ่ือสงไปยังแผนกตอไป 

เขียนใบ NCR เพ่ือแกแบบหรือเบิกไม

ถูกตอง

ผิดแบบ

 
 
ภาพท่ี 3.10  ภาพแสดงข้ันตอนการตัดไม 
 
 จากภาพที่ 3.10 ภาพแสดงข้ันตอนการตัดไม ซ่ึงจะเร่ิมจากการตวรจวัดขนาดความกวาง 
และยาวของไม และทําการปอนแบบโดยใชขอมูลจากโปรแกรม Cad Thai ลงในเคร่ืองตัด เพื่อ
คํานวณหารูปแบบการตัดท่ีเหลือเศษไมนอยท่ีสุด แลวจึงทําการตัดไมตามแบบใบส่ังผลิต และ
ตรวจสอบขนาด และความถูกตองเพื่อเตรียมจัดสงใหแกแผนกตอไป 
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 3.5.2 ข้ันตอนการเจาะไม 
 

 
 
ภาพท่ี 3.11  ภาพแสดงข้ันตอนการเจาะไม 
 
 จากภาพที่ 3.11 ภาพแสดงข้ันตอนการเจาะไม ซ่ึงจะเร่ิมจากการวัดขนาดความหนาของ
ไม กอนท่ีจะทําการกําหนดตําแหนง และทําการเจาะไมใหไดตามแบบที่กําหนด จากนั้นจึงทําการ
ตรวจวัดความถูกตองของตําแหนง และขนาดของรู เพื่อเตรียมจัดสงใหแกแผนกตอไป 
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 3.5.3 ข้ันตอนการปดขอบ 
 

 
 
ภาพท่ี 3.12  ภาพแสดงข้ันตอนการปดขอบ 
 

จากภาพท่ี 3.12 ภาพแสดงข้ันตอนการปดขอบ ซ่ึงจะเร่ิมจากการเตรียมแผนเมลามีน
ตามสี และขนาด ตามแบบท่ีกําหนด  แลวทําการปดขอบไม จากน้ันทําการตรวจสอบคุณภาพของ
การปดขอบไม และความถูกตอง เพื่อเตรียมจัดสงใหแกแผนกตอไป 
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 3.5.4 ข้ันตอนการประกอบ 
 

 
 
ภาพท่ี 3.13  ภาพแสดงข้ันตอนการประกอบ 
 

จากภาพท่ี 3.13 ภาพแสดงข้ันตอนการประกอบ ซ่ึงจะเร่ิมจากการทําความสะอาด
ช้ินงาน จากน้ันทําการประกอบชิ้นงานตามแบบ และขนาดท่ีกําหนด พรอมท้ังทําการตรวจสอบ
คุณภาพใหไดตามมาตรฐาน เพื่อเตรียมจัดสงไปยังคลังสินคา 
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3.6 วิธีการวางแผนการผลิตในปจจุบันของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 ปจจุบันโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษานั้นมีการจัดตารางการวางแผนการผลิต โดยใช
โปรแกรม Excel ในการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของ Gant chart ซ่ึงในการวางแผนการผลิตนั้น
ไดใชประสบการณของผูจัดการโรงงานในการวางแผนการผลิต โดยจะพิจารณาลําดับงานท่ีจะผลิต
จากกําหนดวันสงสินคา ซ่ึงจะใชระยะเวลาเร่ิมผลิต ถึงเวลาในการสงสินคา มาหาคาเฉล่ีย และนํา
เวลาท่ีไดดังกลาวมาจัดตารางการผลิต โดยไมมีการจัดลําดับงานผลิตใหกับเคร่ืองจักร และไมมีการ
ติดตามวาการผลิตจริงนั้นตรงตามแผนท่ีวางไวหรือไม รวมถึงเม่ือมีการแทรกงาน และปรับเปล่ียน
แผนในการผลิต ก็ไมไดมีการปรับปรุงในสวนแผนการผลิตใหแกแผนกตางๆ ซ่ึงการจัดตารางการผลิต 
แบบนี้จึงเปนปญหาในปจจุบัน สงผลใหเกิดการสงมอบงานลาชาเปนอยางมาก ดังนั้นผูวิจัยจึงนํา
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) 
มาประยุกตใชกับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.14  ภาพแสดงการจัดตารางการผลิตปจจุบัน 
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 3.6.1 ข้ันตอนการวางแผนการผลิตของทางโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 

 
 
ภาพท่ี 3.15  ภาพแสดงข้ันตอนการจัดตารางการผลิตปจจุบัน 
 
  จากภาพท่ี 3.15 ภาพแสดงข้ันตอนการจัดตารางการผลิตปจจุบัน ซ่ึงจะเร่ิมจากฝายขาย
ไดรับ Sale Order จากลูกคา จากนั้นสงขอมูลไปยังฝายผลิตเพื่อทําการตรวจสอบวัตถุดิบจาก
คลังสินคา เพื่อทําการตรวจสอบจํานวนวัตถุดิบท่ีจะใชในการผลิต แลวจึงทําการวางแผนการผลิต
ในแตละแผนก หลังจากที่แตละแผนกทําการผลิตตามแผนท่ีวางไวจะนําสินคาท่ีผลิตเสร็จเขา
คลังสินคาเตรียมจัดสงไปยังลูกคา 
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3.7 ปญหาท่ีพบ 
   จากการวิเคราะหปญหาพบวาปญหาหลักของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา คือ ความลาชา
ในการจัดสงสินคา ซ่ึงคิดเปนเปอรเซนตงานลาชาสูงถึง 72.69 % ของจํานวนงานท้ังหมดในเดือน 
สิงหาคม ซ่ึงทางผูวิจัยไดใชแผนภูมิกางปลา (Cause-and-Effect Chart) โดยไดจําแนกสาเหตุของ
การเกิดปญหาออกเปน 4 สาเหตุ ไดแก วัตถุดิบ, วิธีการ, สภาพแวดลอม และคนเพ่ือท่ีจะไดหา
แนวทางในการแกไขปรับปรุง ดังภาพท่ี 3.15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.16  การสรางแผนภูมิกางปลา วิเคราะหหาสาเหตุของการสงมอบสินคาลาชา 
 
 
 
 
 

งานลาชา 

วัตถุดิบ วิธีการ 

คน 

 ขาดวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 

ขาดทักษะในการวางแผนการผลิตท่ีถูกตอง 
 

ขาดเคร่ืองมือในการออกแบบ 

ขาดเคร่ืองมือในการวางแผนการผลิต 

ขาดทักษะในการตีแบบเพื่อส่ังผลิต 
 

เกิดการแทรกงานระหวางผลิต 
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  จากภาพท่ี 3.16 การสรางแผนภูมิกางปลา วิเคราะหหาสาเหตุของการสงมอบสินคา
ลาชา โดยจากการวิเคราะหพบวาเกิดจากสาเหตุดังนี้  
 3.7.1 ปญหาเร่ืองคน 
       1) ขาดทักษะในการวางแผนการผลิตท่ีถูกตอง ปจจุบันการวางแผนการผลิตของ
โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษานั้น ผูจัดการโรงงานเปนผูทําการวางแผนการผลิต ซ่ึงอาศัยประสบการณ
การทํางานในการวางแผน โดยไมไดคํานึงการจัดลําดับงานลงเคร่ืองจักร อีกท้ังยังใชเวลานานใน
การวางแผนการผลิตในแตละคร้ัง 
  2) ขาดทักษะในการตีแบบเพื่อส่ังผลิต ปจจุบันพนักงานท่ีทําหนาท่ีในการตีแบบนั้น
ขาดทักษะในการทํางาน ทําใหเกิดความผิดพลาด และใชเวลานานในการตีแบบ  
 3.7.2 ปญหาเร่ืองวิธีการ 
         1) ขาดเคร่ืองมือในการวางแผนการผลิต ขาดเคร่ืองมือท่ีมีคุณภาพในการชวยวาง
แผนการผลิต ปจจุบันทางโรงงานไดใชโปรแกรม Microsoft Excel ซ่ึงตองอาศัยประสบการณใน
การจัดตารางการผลิต ไมใชผลท่ีไดจากการคํานวณ  
   2) ขาดเคร่ืองมือในการออกแบบ การตีแบบส่ังผลิตผิด เนื่องจากปจจุบันทางโรงงานได
ใชโปรแกรม Sketchup 3D ในการออกแบบผลิตภัณฑเพื่อนําเสนอใหแกลูกคา จากน้ันจะทําการตี
แบบส่ังผลิตดวยโปรแกรม AutoCAD ซ่ึงในข้ันตอนดังกลาวนั้นมีโอกาสเกิดความผิดพลาดสูง  
   3) เกิดการแทรกงานระหวางผลิต เกิดการแทรกงานหลังจากท่ีทางฝายผลิตไดทําการ
ออกแผนเพื่อใชในการผลิต เนื่องจากลูกคาขอเล่ือนกําหนดรับเขาเร็วข้ึนกวาแผนท่ีวางไว ซ่ึงทาง
ฝายผลิตไมไดมีการปรับแผนการผลิตเพื่อไมใหกระทบตองานเดิมท่ีวางไว 
 3.7.3 ปญหาเร่ืองวัตถุดิบ 
        1) ขาดวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เกิดจากการวางแผนความตองการวัตถุดิบท่ีไมมี
ประสิทธิภาพ และไมมีการติดตามวัตถุดิบท่ีจะใชผลิตวาเขาตรงตามกําหนดหรือไม อีกท้ังยังขาด
การประสานงานในแตละแผนกทําใหกระบวนการส่ังซ้ือเกิดการรอคอยวัตถุดิบบางตัวเขามา  
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ภาพท่ี 3.17  ก
 
 จ
เปนกรณีศึกษ
ทั้งหมด 101 
189 งานคิดเป
จํานวนงานล
 

กราฟแสดงงา

จากภาพท่ี 3.1
ษาในเดือน ก
 งาน เดือนสิง
ปนงานลาชา 
าชาท่ีไมสาม

านท่ีสงมอบล

17 แสดงขอ
กรกฎาคม มีก
งหาคม มีการ
 53.72 % แล
ารถสงมอบสิ

ลาชา เดือนกร

มูลงานท่ีสงม
การผลิตท้ังห
รผลิตท้ังหมด
ละ 72.69% ต
สินคาใหกับลูก

รกฎาคม – สิง

มอบลาชาจะเ
หมดจํานวน 1
จํานวน 260 ง
ามลําดับ ซ่ึงจ
กคาไดตรงตา

งหาคม 2553 

ห็นวาขอมูลก
188 งาน มี
งาน มีการสง
จากขอมูลดังก
ามกําหนดเวล

การผลิตของโ
มีการสงมอบง
มอบงานลาช
กลาวแสดงให
ลานั้นมีปริมาณ
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โรงงานท่ี
งานลาชา
ชาท้ังหมด
หเห็นวามี
ณสูงมาก 

งาน DPU



บทที่ 4 
การใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

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

4.2 รายละเอียดของรูปแบบการนําเขาขอมูลตาง ๆ 
 4.2.1 การนําขอมูลมาออกแบบการทดลองโดยใชโปรแกรม Interactive Production Scheduling 
and Sequencing System 
   1) การสรางขอมูลใหม 
    1.1 ใหเล่ือนเมาสไปท่ีไอคอน File และคลิก File นั้นจะแสดงไอคอนตางๆ ข้ึนมา 
    1.2 ใหเลือก New เพื่อสรางขอมูลใหมเม่ือตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจัดตาราง 
การผลิตโดยเปนขอมูลท่ียังไมมีการบันทึกมากอนดังภาพท่ี 4.2 
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ภาพท่ี 4.2 ภา

   2
    
นี้แลว เพื่อนาํ
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
ภาพท่ี 4.3 ภ
          จั

าพแสดงการส
 

2) การเปดขอ
 เล่ือนเมาส
ามาแกไขหรือ

ภาพแสดงการ
จดัการผลิตให

สรางขอมูลให

อมูลเกาเพื่อนํ
สไปท่ีไอคอน
อนํามาจัดการ

รเปด File ที่มี
หม 

1 

หม 

ามาแกไข 
น Open แลวค
รผลิตใหม ดัง

การบันทึกอยู

คลิก เปนการเ 
ที่แสดงในภา

ยูกอนหนานีแ้

ปด File ที่มีก
าพท่ี 4.3 

แลว เพื่อนํามา

 

การบันทึกอยู

 
 

าแกไขหรือนํา

50 

กอนหนา

ามา  
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    1.1 เม่ือเรากดเลือก Open แลวก็ทําการเลือก File ท่ีเราจะเรียกดู หรือจะทําการ   
 แกไขดังหมายเลข 1  
    1.2 เม่ือเราเลือก File ไดแลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกท่ี Open ดังหมายเลข 2 เพ่ือทํา 
 การเปด File ตามท่ีแสดงในภาพท่ี 4.4 
 

 
 
ภาพท่ี 4.4  ภาพแสดงการเลือก File ท่ีตองการเรียกดู หรือ File ท่ีตองการแกไข 
 

    1.3 Save เปนการบันทึกขอมูลท่ีไดกรอกไวซ่ึงจะนําไปใชในการจัดตารางการผลิต 
    1.4 Save As เปนการบันทึกขอมูลโดยเก็บขอมูลในช่ือ File ใหม 
    1.5 Exit เปนการออกจากตัวโปรแกรม 
 
   1) การกําหนดคา Input 
    1.1 เม่ือเรากดปุม New ตามท่ีแสดงในรูปท่ี 2 เม่ือตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจัด 
ตารางการผลิต โดยเปนขอมูลท่ียังไมมีการบันทึกมากอน จะปรากฏหนาตางของ Input จะเปนตัว 
กําหนดวันท่ีเร่ิมจัดตารางการผลิต 
    1.2 เวลาเร่ิมตนของงาน ใชกําหนดวันท่ีเราจะทําการจัดตารางการผลิต 
    1.3 ลําดับของสถานีงานเปนตัวกําหนดจํานวนของสถานีงานท่ีใชในการผลิตในแต
ละ Line 
    1.4 จํานวนงานท่ีเราตองการจะจัดตารางการผลิต ในแตละวันการผลิต 

2 
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ภาพท่ี 4.5  ภ
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 1
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 1.5 เม่ือเร
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ภาพท่ี 4.6  ภ
 
  ใ
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  1
   
   
         
โดยท่ีสวนนี้
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เคร่ืองจักร (
Template) เมื
 

าพแสดงฟอร

ในตัวอยางท่ีแ
งจักรท่ีสามาร
ัด มีเคร่ืองจัก
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ภาพท่ี 4.7 ภา
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ภาพท่ี 4.8  ภ
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ภาพท่ี 4.10  ภ
 
  1
เพลต ดังรูปที

 

 
 ภาพท่ี 4.11  
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เทมเพลตเพื่อกําหนดชวงการทํางานแตละวันของเคร่ืองจักร โปรแกรมจะใหทําการใสรายละเอียด
เพียง 1 สัปดาหเทานั้นดังแสดงในรูปท่ี 4.12 
 

  1) การกําหนดเวลาในการปฏิบัติงาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.12 ภาพแสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเพ่ือกําหนดชวงการทํางานแตละวัน 
 
  จากภาพท่ี 4.12 เปนการแสดงตัวอยางการใสเวลาการทํางานในแตละวันสําหรับเทม
เพลตช่ือ ดูโรฟอรม 08.00 – 17.00 ดังนี้ วันจันทรถึงวันเสาร เวลาทํางานของเคร่ืองจักรชวงเวลาแรก 
(Period 1) คือ 08.00 – 12.00 น. และชวงเวลาท่ีสอง (Period 2) คือ 13.00 – 17.00 น. ตรงนี้แสดงให
เห็นวาจะกําหนดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรใหเร่ิมการทํางานเวลา 08.00 – 12.00 น. และ 13.00 
– 17.00 น. สวนวันอาทิตยไมมีการทํางานจึงกําหนดใหเปนวันหยุด (Holiday) จะเห็นวาไมมีเวลา
การทํางานของเครื่องจักร หลังจากกําหนดเวลาการทํางานใหกับเคร่ืองจักรในชวงเวลา 1 สัปดาห 
เรียบรอยแลว ทําการกดปุม Detail โปรแกรมจะทําการแสดงชวงเวลาในรอบหนึ่งป ดงัภาพท่ี 4.13 
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  1) การแสดงรายละเอียดเวลา และวันในการปฏิบัติงาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.13 ภาพแสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเม่ือกด Detail เพื่อแสดงชวงเวลาในรอบ 
 หนึ่งป 
 
  จากรูปท่ี 4.13 เม่ือทําการกดปุม Check แลวโปรแกรมจะทําการตรวจสอบเวลาท่ีทําการ
ปอนวามีการปอนคามีความผิดพลาดหรือไม หากไมมีความผิดพลาดเกิดข้ึน จึงทําการกดปุม Save 
เปนอันเสร็จส้ินสําหรับการสรางเทมเพลตของเคร่ืองจักรสวนเคร่ืองจักรอ่ืนทําในลักษณะเดียวกันนี้ 
หากมีชวงเวลาการทํางานท่ีเหมือนกันก็สามารถนําเทมเพลตน้ีไปใชได สวนเคร่ืองจักรในสถานีงาน
อ่ืนทําในลักษณะเชนเดียวกันจนครบทุกเคร่ือง 
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  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) จํานวนข้ันตอนการทํางานของงานแตละงาน (Number of Operations) 
ดัชนีความสําคัญของลูกคา (Penalty) ในหนาฟอรมน้ีจะประกอบดวยปุมตางๆ ดังนี้ 
   a. ปุม Add Job สําหรับเพิ่มงานท่ีตองการจัดตารางการผลิต 
    b. ปุม Delete Job สําหรับงานท่ีไมตองการจัดตารางการผลิต 
    c. ปุม Edit Start Time สําหรับกําหนดเวลาเร่ิมตนของงาน  
 

 
 
ภาพท่ี 4.14  ภาพแสดงฟอรมงาน (Job Form) 
 
  จากภาพท่ี 4.14 ทําการใสรายละเอียดของงาน เชน ในงานท่ี 1 รหัสของงาน (Job ID) 
คือ 1034, ช่ืองาน (Job Name) เตียง, จํานวนงานท่ีตองการผลิต (Quantity) 124 หนวย, วันกําหนด
สงสินคา (Due date) 21 กรกฎาคม 2010, เวลาสงสินคา (Due Time) 16.05 น., ช่ือลูกคา (Customer 
Name) ธนาวิทย, จํานวนข้ันตอนการทํางาน (No. of Operations) 4 ข้ันตอน, ดัชนี้ความสําคัญของ
ลูกคา (Penalty) คือ 4 และหากมีการเพิ่มหรือลบงานสามารถกระทําไดโดยการกดปุมเพิ่ม (Add) 
หรือลบ (Delete) งานได 
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ภาพท่ี 4.16  ภาพแสดงฟอรมข้ันตอนการทํางาน (Operation Form) 
 
 จากภาพท่ี 4.16 ทําการใสรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน เชน รหัสของงาน (Job 
ID) 1034, ช่ืองาน (Job Name) เตียง ซ่ึงมี 4 ข้ันตอนการทํางานคือ ข้ันตอน (ตัด – ปดขอบ – เจาะ/
เซาะรอง – ประกอบ) เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) คือ 16 – 38.4 – 22 – 38.4 
 1) ฟอรมเวลาในการตั้งเคร่ือง (Setup Time) ประกอบดวยการปอนขอมูลเวลาในการ 
ตั้งเคร่ืองของเครื่องจักรจากงานท่ีกําหนดไปยังงานท่ีตองการ ในหนาฟอรมนี้จะประกอบดวยปุม
ตาง ๆ ดังนี้ 
  a. ปุม Fill Workstation สําหรับชวยในการเติมเวลาในการต้ังเคร่ืองของเคร่ืองจักรท่ี
อยูในสถานีงานเดียวกันจากงานท่ีกําหนดไปยังงานท่ีตองการ 
  b. ปุม Fill to Job สําหรับชวยในการเติมเวลาในการต้ังเคร่ืองของเคร่ืองจักรท่ีอยูใน
สถานีงานเดียวกันจากงานใด ๆ ไปยังงานท่ีตองการ 
  c. ปุม Pack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ืองของงานท่ีมี
รหัสงานเดียวกันเพื่อใหจํานวนของขอมูลเวาในการตั้งเคร่ืองท่ีผูใชตองใสคามีจํานวนขอมูลลดลง 
  d. ปุม Unpack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการตั้งเครื่องท่ีเปน
ของงานท่ีมีรหัสงานเดียวกันเพื่อใชในการแสดงผลการกรอกขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ือง 
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ภาพท่ี 4.20 ภาพแสดงฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต 
 
 จากภาพท่ี  4.20 แสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิ ธีการ  Nondelay Schedule 
Generation โดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) เชน งานช่ือ 2PBU ในข้ันตอนการทํางานท่ี 1 
จะตองทําการผลิตในสถานีงาน 01 ผลิตโดยเคร่ืองจักร 011 เร่ิมการผลิตวันท่ี 12 กันยายน 2553 
เวลา 14.54 น. ส้ินสุดการผลิตของข้ันตอนท่ี 1 ในวันท่ี 12 กันยายน 2553 เวลา 15.30 น. 
 ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต ประกอบดวยปุมตางๆ ไดแก ปุม Show Gantt 
สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของ แผนภูมิแกนตฟอรมแผนภูมิแกนต ประกอบดวย
ปุมตางๆ ดังนี้ 
 1) ปุม Load Gantt สําหรับอานขอมูลจากตารางเพ่ือแสดงผลในรูปของแผนภูมิแกนต 
 2) ปุม Save Gantt สําหรับบันทึกขอมูลจากแผนภูมิแกนตเพื่อแสดงผลในรูปของตาราง 
 3) ปุม Print Gantt สําหรับพิมพขอมูลจากแผนภูมิแกนตออกสูเคร่ืองพิมพ โดยพิมพ 
ตามแผนภูมิแกนตท่ีปรากฎในหนาจอ 
 4) ปุม Zoom In สําหรับขยายขนาดของแผนภูมิแกนต ซ่ึงขยายความละเอียดไดถึง 
ชวงเวลา 15 นาที ถึง 12 ช่ัวโมง 
 5) ปุม Show Table สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของตาราง 
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ฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล (Show Performance Table) เปนการแสดงคาตัววัดผล
ตางๆ ของกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเลือกใช ประกอบดวยชองสําหรับตัวเลือกตัววัดผล 
และตารางแสดงคาของตัววัดผลแตละประเภทของกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ดัง
แสดงในภาพท่ี 4.23 

 

 
 
 

ภาพท่ี 4.23 ภาพแสดงฟอรมซ่ึงแสดงตารางคาตัววัดผล 
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 ฟอรมแสดงการตรวจสอบความถูกตองของการคํานวณ (Show Verify) เปนฟอรมท่ี
แสดงข้ันตอนการคํานวณอยางละเอียดทุกข้ันตอนตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีผูใช
โปรแกรมเลือก เพื่อใชในการตรวจสอบการคํานวณ  
 
  
  
  
  
  
  
  
  
 
                         
 
 
ภาพท่ี 4.24  ภาพแสดงฟอรมการตรวจสอบความถูกตองของการคํานวณ 
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บทที่ 5 
การทดลองเพ่ือวิเคราะหหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 

 
 ในบทนี้จะเปนการกลาวถึงการสรุปผลการทดลองเพ่ือเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต 
และการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยพิจารณาจํานวนงาน
ลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เปนตัวช้ีวัด ในการเลือกวิธี
วิธีการจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิต รวมถึงการทดลองเพื่อวิเคราะหหากฎและ
วิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม, สมมติฐานการทดลอง, วิธีการทดลอง, วิธีการวิเคราะหความ
แปรปรวน, ผลการทดลอง, การวิเคราะหผลทางสถิติ และสรุปผลการทดลอง ตามลําดับ 
 
5.1 การทดลองเพื่อเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณศึีกษา 
 ในงานวิจัยฉบับนี้ไดทําการทดลองจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการที่
เหมาะสมท่ีสุดสําหรับการจัดตารางการผลิตสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยใชวิธีการจัดตาราง
การผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay) โดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 
 5.1.1 กฎ EDD (Earliest Due Date) 
 5.1.2 กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
 5.1.3 กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
 5.1.4 กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 
 5.1.5 กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total Pro-
cessing Time)  
 5.1.6  กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
 5.1.7  กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
 
5.2 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 
  ในงานวิจยัฉบับนี้ไดทําการจดัลําดับการผลิตและจดัตารางการผลิต โดยใชขอมูลท้ังส้ิน 
34 ชุด เดือนกนัยายน 2553 จํานวน 13 ชุด, เดือนตุลาคม 2553 จํานวน 9 ชุด และ เดือนพฤศจิกายน 
2553 จํานวน 12 ชุด เพื่อใชในการวิเคราะห และเปรียบเทียบความแตกตางของตัวช้ีวัดในแตละ
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วิธีการ ซ่ึงในแตละขอมูลจะประกอบไปดวยจาํนวนสถานีงาน 4 สถานี (Workstation) แตละสถานี
งานจะมีรายละเอียดดังนี ้
 
ตารางท่ี 5.1  ตารางแสดงจํานวนสถานี (Workstation) ท่ีใชในการทดลอง 
 

Workstation No. Workstation ID Workstation Name Number of Machine 
1 01 แผนกตัด 2 
2 02 แผนกเจาะ-เซาะรอง 2 
3 03 แผนกปดขอบ 1 
4 04 แผนกประกอบ 3 

 
 จากตารางท่ี 5.1 แสดงใหเห็นถึงสถานีงาน (Workstation) 4 สถานี และแตละสถานีงาน
มีจํานวนเคร่ืองจักร 2 เคร่ืองจักร ไดแก แผนกตัด และแผนกเจาะ-เซาะรอง จํานวนเคร่ืองจักร 3 
เคร่ืองจักร คือ แผนกประกอบ ซ่ึง 3 แผนกดังกลาวมีเคร่ืองจักรท่ีสามารถทํางานทดแทนกันได 
ยกเวนแผนกปดขอบท่ีมีเคร่ืองจักรเดียว  
 
ตารางท่ี 5.2  ตารางแสดงรหสั และช่ือเคร่ืองจักรของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
  

Workstation 
No. 

Workstation 
ID 

Workstation Name 
Machine 

ID 
Machine Name 

1 
01 แผนกตัด 011 Gibben 
01 แผนกตัด 012 Altendrof 

2 
02 แผนกเจาะ-เซาะรอง 021 Brandt77 
02 แผนกเจาะ-เซาะรอง 022 SCM 

3 03 แผนกปดขอบ 031 CNC 

4 
04 แผนกประกอบ 041 Seven 
04 แผนกประกอบ 042 Made2order 
04 แผนกประกอบ 043 Project 
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  จากตารางท่ี 5.2 แสดงใหเห็นรหัส และช่ือของเคร่ีองจักรของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
เชน ในสถานีงานท่ี 1 รหัสสถานีงาน (Workstation ID) 01 และช่ือสถานีงาน (Workstation Name) 
แผนกตัด มีจํานวนเคร่ืองจักรท่ีสามารถทํางานทดแทนกันได (No of Machines) จํานวน 2 เคร่ือง 
รหัสเคร่ืองจักร (Machine ID) คือ 011 และ 012 และช่ือเคร่ืองจักร (Machine Name) คือ Gibben 
และ Altendrof 
 

 
 

 
ภาพท่ี 5.1  แสดงรายละเอียดของงานของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
 
  จากภาพท่ี 5.1 แสดงรายละเอียดของงาน (Job) จํานวน 26 งาน เชน ในงานท่ี 1 รหัส
งาน (Job ID) คือ 0629 ช่ืองาน (Job Name) คัสโตเมอรเซอรวิส ปริมาณ (Quantity) คือ 22 หนวย 
วันกําหนดสงมอบ (Due Date) วันท่ี 12 พฤศจิกายน 2553 เวลาสงมอบงาน (Due Time) คือ 16.00 
น. ช่ือลูกคา (Customer Name) คือ โลตัส จํานวนข้ันตอนการทํางาน (No. of Operation) 3 ข้ันตอน 
ดังนี้ความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 7 และคาคงท่ีความกาวหนาของงาน (Progressive 
Constant) คือ 0  
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ภาพท่ี 5.2 แสดงรายละเอียดของข้ันตอนการปฏิบัติงานของขอมูล  
 
 จากภาพท่ี 5.2 แสดงรายละเอียดของข้ันตอนการปฏิบัติงานของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
เชน งานท่ี 1 คัสโตเมอรเซอรวิสมีจํานวนข้ันตอนในการปฏิบัติงานจํานวน 3 ข้ันตอน แตละข้ันตอน
มีการทํางานบนเคร่ืองจักรท่ีอยูในสถานีงาน แผนกตัด ใชเวลาในการทํางาน 15 นาที แผนกปดขอบ
ใชเวลาในการทํางาน 12 นาที และแผนกเจาะ-เซาะรอง ใชเวลาในการทํางาน 15 นาที 
 
5.3 วิธีการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 
 หลังจากบันทึกขอมูลครบเรียบรอยแลว จึงทําการวิเคราะหความแปรปรวน คือ กฎท่ีใช
ในการจัดตารางการผลิต โดยสามารถเขียนสมการแสดงความแปรผันของตัวแปรตาม ไดดังนี้ 
 

ijiijX    
 

 โดยท่ี I =  อิทธิพลของปจจัยท่ีหนึ่ง (วิธีการจัดตารางการผลิต) 
 
 สมมติฐานหลักท่ีจะทดสอบคือ  
  H0 : 1  = 2  = 3 = 4 = 5 = 6  = 7 = 8  = 9 = 0 
  H1 : มีอยางนอย j 1 คาท่ีไมเทากับ 0 
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5.4 ผลการท
 จ
ทดลองดวยวิ
ดังตอไปนี้ 
 5.4.1 ผล
 

ตารางท่ี 5.3 
 

ANOV

Source of V

Rules

Error

 

Total
 

 จ
0.010 นอยก
ในการจัดตาร
 

 

ภาพท่ี 5.3 แ
 J

ทดลอง 
จากผลการท
วธีิทางสถิติขอ

ลการวิเคราะห

ตารางแสดง
ตอ No. of Ta

VA 

Variation 

s 

r 

l 

จากตารางท่ี 5
กวาระดับนัยส
รางการผลิตมี

แผนภูมิ Inter
Jobs 

ดลองท่ีไดเมื่
องปจจัยท่ีมีผล

หกฎ และวิธีก

ผลการวิเครา
ardy Jobs 

 

DF 

6 

231 

 

237 

5.3 พบวา ปจ
สําคัญท่ีทดสอ
มผีลตอ No. of

rval Plot ระห
 

มื่อนําไปวิเคร
ลตอการเลือก

การจัดตารางก

าะหความแปร

 

Seq SS 

163.824 

2184.853 

 

2348.676 

จจัยกฎท่ีใชใน
อบ ( = 0.05) 
f Tardy Jobs 

หวางกฎท่ีใชใ

ราะหการวิเค
กกฏที่ใชในกา

การผลิตท่ีมีผล

รปรวนของก

 

Adj SS 

163.824 

2184.853 

 

 

นการจัดตาร
จึงปฏิเสธสม

 อยางมีนัยสํา

ในการจัดตาร

คราะหความแ
ารจัดตารางก

ลตอ No. of T

กฎและวิธีการ

 

Adj MS 

27.304 

9.458 

 

 

างการผลิตได
มมติฐานหลัก
คัญที่ระดับคว

รางการผลิตเที

แปรปรวนขอ
ารผลิตท้ัง 7 ก

Tardy Jobs 

รจัดตารางกา

 

F 

2.89 

 

 

 

ดคา P-value 
ก ซ่ึงสรุปไดว
วามเช่ือม่ัน 9

 

ทียบกับ No. 

72 

องผลการ
กฎ ไดผล

รผลิตท่ีมี

 

P 

0.010 

 

 

 

 เทากับ 
า กฏท่ีใช
5% 

of Tardy  
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 จากภาพท่ี 5.3 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ No. of Tardy Jobs ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฎสามารถ
สรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 11.0294  กฎ LWKR คา Mean เทากับ 10  กฎ MOPNR คา 
Mean เทากับ 11.6176  กฎ MWKR คา Mean เทากับ 11.7941  กฎ SMT คา Mean เทากับ 9.82353 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 9.91176 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 9.73529 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับ
แรกท่ีดีท่ีสุดคือ STPT, SMT และ SPT ตามลําดับ  
 

 
 

ภาพท่ี 5.4  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot No. of Tardy Jobs 
 

 จากภาพท่ี 5.4 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot No. of Tardy Jobs แสดง
การเปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 10.5588 
 5.4.2 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Flow Time 
 

ตารางท่ี 5.4 ตารางแสดงผลการวิเคราะหความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมี
   ตอ Total Flow Time 

ANOVA       

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

Rules 6 3.17654E+11 3.17654E+11 52942320694 2.22 0.042 

Error 231 5.51470E+12 5.51470E+12 23873171748   

       

Total 237 5.83236E+12     
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 จากตารางท่ี 5.2 พบวา ปจจัยกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตไดคา P-value เทากับ 
0.042นอยกวาระดับนัยสําคัญท่ีทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซ่ึงสรุปไดวา กฏท่ีใชใน
การจัดตารางการผลิตมีผลตอ Total Flow Time อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% 
 

 
 
ภาพท่ี 5.5 แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจดัตารางการผลิตเทียบกับ Total Flow Time  
 

 จากภาพท่ี 5.5 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Flow Time ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฎสามารถ
สรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 255,960 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 266,554 กฎ MOPNR 
คา Mean เทากับ 273,859 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 354,528 กฎ SMT คา Mean เทากับ 241,969 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 260359 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 237,034  ซ่ึงคา Mean 3 อันดับ
แรกท่ีดีท่ีสุดคือ STPT, SMT และ EDD ตามลําดับ  
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ภาพท่ี 5.6  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Flow Time  
 

 จากภาพท่ี 5.6 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Flow Time แสดงการ
เปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 270,181 
 
 5.4.3 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ MakeSpan 
 

 
 

ภาพท่ี 5.7  แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ MakeSpan 
 

 จากภาพท่ี 5.7 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ MakeSpan  ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฎสามารถสรุปได
ดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 43,269.6 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 44,089.3 กฎ MOPNR คา 
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Mean เทากับ 41,493.4 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 40,717.6 กฎ SMT คา Mean เทากับ 43,683.4 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 43,544.2 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 44,115.0 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับ
แรกท่ีดีท่ีสุดคือ MWKR, MOPNR และ EDD ตามลําดับ  
 

 
 
ภาพท่ี 5.8  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot MakeSpan 
 
 จากภาพท่ี 5.8 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot MakeSpan แสดงการ
เปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 42,987.5 
 5.4.4  ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Earliness  
 

 
 

ภาพท่ี 5.9  แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Earliness 
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 จากภาพท่ี 5.9 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฏท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Earliness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฏสามารถสรุป
ไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 17,629.2 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 25,423.4 กฎ MOPNR คา 
Mean เทากับ 18,989.6 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 20,336.5 กฎ SMT คา Mean เทากับ 26,105.8 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 26,321.1 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 26,423.5 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับ
แรกท่ีดีท่ีสุดคือ EDD, MOPNR และ MWKR ตามลําดับ  
 
 

 
 

ภาพท่ี 5.10  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Earliness 
 จากภาพท่ี 5.10 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Earliness แสดงการ
เปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 23,034 
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 5.4.5 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Tardiness 
 

 
 

ภาพท่ี 5.11 แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Tardiness 
 
 จากภาพที่ 5.11 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฏท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Tardiness ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฏสามารถสรุป
ไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 362,079 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 381,072 กฎ MOPNR คา 
Mean เทากับ 387,247 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 448,093 กฎ SMT คา Mean เทากับ 358,641 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 376,205และกฎ STPT คา Mean เทากับ 357,048 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับ
แรกท่ีดีท่ีสุดคือ STPT, SMT และ EDD ตามลําดับ  
 

 
 

ภาพท่ี 5.12 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Mean Effects Plot Total Tardiness 
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 จากภาพท่ี 5.12 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Tardiness แสดงการ
เปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 381,484 
 5.4.6  ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Lateness 
 

 
 
ภาพท่ี 5.13  แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Lateness
  
 จากภาพที่ 5.13 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฏท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Lateness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฏสามารถสรุป
ไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 344,450  กฎ LWKR คา Mean เทากับ 353,896 กฎ MOPNR คา 
Mean เทากับ 368,252 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 427,757  กฎ SMT คา Mean เทากับ 330,343 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 349,884 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 330,643 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับ
แรกท่ีดีท่ีสุดคือ SMT, STPT และ EDD ตามลําดับ   
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ภาพท่ี 5.14  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Lateness 
 จากภาพท่ี 5.14 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Lateness แสดงการ
เปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 357,889 
 5.4.7 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Weighted Tardiness 
 

 
 
ภาพท่ี 5.15 แผนภูมิ  Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ  Total 
 Weighted Tardiness 
  

 จากภาพที่ 5.15 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Weighted Tardiness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฎ
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สามารถสรุปไดดังนี้  กฎ  EDD คา  Mean เทากับ  2,021,061,068 กฎ  LWKR คา  Mean เทากับ 
1,995,066,567 กฎ  MOPNR ค า  Mean เท ากั บ  2,275,040,649 กฎ  MWKR ค า  Mean เท ากั บ 
1,799,912,547 กฎ SMT คา Mean เทากับ 1,599,953,532 กฎ SPT คา Mean เทากับ 1,688,582,931 
และกฎ STPT คา Mean เทากับ 2,199,615,180 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ีดีท่ีสุดคือ SMT, SPT 
และ MWKR ตามลําดับ  
 

 
 
ภาพท่ี 5.16  แสดงรายละเอียดแผนภมิู Main Effects Plot Total Weighted Tardiness 
  
 จากภาพที่ 5.16 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Weighted Tardiness 
แสดงการเปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 1,939,890,353 
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 5.4.8 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Earliness & Tardiness 
 

 
 

ภาพท่ี 5.17 แผนภูมิ  Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ  Total 
 Earliness & Tardiness 
 

 จากภาพที่ 5.17 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Earliness&Tardiness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฏ
สามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 379,709 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 366,190 กฎ 
MOPNR คา Mean เทากับ 435,866 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 468,430 กฎ SMT คา Mean 
เทากับ 380,981 กฎ SPT คา Mean เทากับ 402,526 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 383,479 ซ่ึงคา 
Mean 3 อันดับแรกท่ีดีท่ีสุดคือ LWKR, EDD และ STPT ตามลําดับ  
 

 
 

ภาพท่ี 5.18  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Earliness&Tardiness 
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 จากภาพท่ี 5.18 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Mein Effects Plot Total Earliness & 
Tardiness แสดงการเปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 402,454 
 5.4.9 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Earliness  Weighted 
Tardiness 
 

 
 
ภาพท่ี 5.19 แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Earliness 
 &Weighted Tardiness 
 
 จากภาพที่ 5.19 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Earliness&Weighted Tardiness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของ
แตละกฎสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 2,021,302,019 กฎ LWKR คา Mean 
เทากับ 1,995,090,537 กฎ MOPNR คา Mean เทากับ 2,275,059,030 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 
1,800,226,413 กฎ SMT คา Mean เทากับ 1,599,389,739 กฎ SPT คา Mean เทากับ 1,688,607,616 
และกฎ STPT คา Mean เทากับ 2,199,440,755 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ีดีท่ีสุดคือ SMT, SPT 
และ MWKR ตามลําดับ  
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ภาพท่ี 5.20  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Mean Effects Plot Total Earliness&Weighted Tardiness 
 
 จากภาพท่ี  5.20 แสดงรายละเ อียดแผนภู มิ  Main Effects Plot Total Earliness & 
Weighted Tardiness แสดงการเปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 
1,939,873,730 
 
5.5 สรุปผลการทดลองการทดลองเพื่อวิเคราะหหากฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม 
 จากผลการวิเคราะหความแปรปรวนทําใหทราบถึงปจจัยท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของ
ตารางการผลิตคือ กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต โดยวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีใชกับโรงงานท่ี
เปนกรณีศึกษาคือ วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชวิธีฮิวริสติกส ซ่ึงวิธีนี้เปนการนํา
กฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธท่ีนาพอใจของปญหา ซ่ึงวิธีการนี้สามารถหาผลลัพธของปญหาท่ีมี
ขนาดใหญ โดยไมตองใชการคํานวณมากนัก โดยเฉพาะวัตถุประสงคในการลดปญหาการสงมอบ
งานไมทันตามเวลาท่ีลูกคากําหนดของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ การลด
จํานวนงานลาชา  และการลดเวลางานลาชาของงานโดยเฉล่ียใหนอยท่ีสุด 
 ดังนั้นผูวิจัยจึงไดใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชวิธีฮิวริสติกส และ
ใชกฏ STPT (Shortest Total Processing Time) เปนกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. 
of Tardy Jobs คา P-Value เทากับ 0.010 และ Total Flow Time คา P-Value เทากับ 0.042 อยางมี
นัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงกฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานของงานซ่ึงมีคา
ผลรวมของจํานวนงานลาชา และเวลาการทํางานท้ังหมดนอยท่ีสุดในการจัดตารางการผลิตใหกับ
โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
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ตารางท่ี 5.5 ตารางแสดงสรุปกฎท่ีดีท่ีสุด 3 อันดับ สําหรับเกณฑ No. of Tardy Jobs และ Total 
 Flow Time 
 

เกณฑ P-Value กฎ Interval Plot Main Effects Plot 

No. of Tardy Jobs 0.010 
1. STPT 9.735 

10.5588 2. SMT 9.823 
3. SPT 9.911 

Total Flow Time 0.042 
1. STPT 237,034 

270,181 2. SMT 241,969 
 3.  EDD 255,960 
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บทที่ 6 
การศึกษาเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีที่เสนอกับ 
การจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 
 เนื้อหาในบทน้ีจะกลาวถึงการศึกษาเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัด
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชฮิวริสติกส เพื่อเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต และการจัดตาราง
การผลิตท่ีเหมาะสมที่สุดสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดยพิจารณาจํานวนงานลาชา (Number 
of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เปนตัวช้ีวัด ในการเลือกวิธีวิธีการจัดลําดับการ
ผลิต และการจัดตารางการผลิต โดยใชขอมูลจากการผลิตจริง 
 
6.1 ขอมูลท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 
 ในการศึกษาการจัดตารางการผลิต และการจัดลําดับงานใหแกทางโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาทางผูวิจัยไดเลือกใชกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ในการจัดตารางการ
ผลิตแทนกฎ EDD แบบเดิมของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา มีขอมูลท่ีตองใชในการจัดตารางการผลิต
ดังนี้ 
 - ขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคา 
 - ขอมูลใบส่ังผลิตและใบแสดงข้ันตอนของกระบวนการผลิต 
 6.1.1 ขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคา 
   เนื่องจากลักษณะการผลิตของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาเปนแบบผลิตตามส่ัง (make to 
order) ซ่ึงเปนการผลิตสินคาเม่ือไดรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาแบบท่ีลูกคากําหนด การวางแผนการผลิต
ในข้ันตอนตางๆ จึงยึดถือขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคาเปนสําคัญ ขอมูลดังกลาวอยูในเอกสารท่ีโรงงาน
เรียกวา  แผนการสงมอบสินคา (delivery plan) ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้  
  - ช่ือลูกคา  
  - ช่ือสินคา 
  - หมายเลขใบส่ังซ้ือ 
  - วันกําหนดสงมอบ  
  - ปริมาณสินคาท่ีลูกคาตองการทั้งหมด 
  - ปริมาณสินคาท่ีลูกคาตองการใหทยอยสงเปนงานๆ 
  - ปริมาณสินคาท่ีสามารถสงมอบใหลูกคาได 
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 6.1.2 ขอมูลใบส่ังผลิตและใบแสดงข้ันตอนของกระบวนการผลิต 
     นอกจากขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคาซ่ึงบอกถึงวันกําหนดสงมอบงาน ปริมาณสินคา
ท้ังหมดท่ีลูกคาตองการ และปริมาณสินคาท่ีลูกคาตองการในแตละงานแลว ขอมูลท่ีจําเปนอีก
ประเภทหน่ึงคือ ขอมูลใบส่ังผลิตและใบแสดงข้ันตอนของกระบวนการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
  - หมายเลขใบส่ังผลิต 
  - หมายเลขสินคา 
  - ช่ือสินคา 
  - ปริมาณท่ีลูกคาตองการในแตละงาน 
  - วันกําหนดสงมอบ 
  - รายละเอียดการปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 
  - ช่ือเคร่ืองจักร อุปกรณ และเคร่ืองมือ 
  - เวลาผลิตตอช้ินในแตละข้ันตอนการทํางาน 
  - เวลาท่ีใชในการผลิตในแตละข้ันตอนการทํางาน 
  - ผลรวมของเวลาท่ีใชในการผลิตทุกช้ันตอนการทํางาน 
  - วันท่ีส่ังผลิต 
  - ความสําคัญของลูกคา 
  หลังจากท่ีทราบวันกําหนดสงมอบงาน ปริมาณสินคาท่ีลูกคาตองการในแตละงาน 
รายละเอียดการปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนการทํางาน เคร่ืองจักรท่ีใชเวลาผลิตตอช้ิน เวลาท่ีใชใน
การผลิตในแตละข้ันตอนการทํางาน และผลรวมของเวลาที่ใชในการผลิตทุกข้ันตอนการทํางาน
แลว สามารถหาวันท่ีตองเร่ิมส่ังผลิตไดจึงทําการประมวลผลการจัดตารางการผลิต  

 
6.2 ตารางการผลิตท่ีไดจากโปรแกรมการจัดตารางการผลิต  
 จากการทดลองจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay) 
โดยใชกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ใหกับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา ซ่ึงสามารถ
สรุปผลการทดลองในการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive 
Production Scheduling and Sequencing) ไดดังนี้ 
 6.2.1 ผลการเปรียบเทียบเลือกกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 
   ในการทําการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ผูวิจัยไดทําการเลือกกฎ STPT (Shortest Total Processing 
Time) ท่ีจะใชในการจัดตารางการผลิตในแตละสัปดาห หรือเม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงการผลิตจาก
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แผนเดิมท่ีวางไว โดยพิจารณาจากจํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา 
(Total Tardiness) ในเดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2553 ดังท่ีแสดงในตารางท่ี 6.1 – 6.3 
 
ตารางท่ี 6.1  แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) เดือน กันยายน 2553 ท่ี 
                  ไดจากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ  
 

Date Number of Tardy Jobs  (งาน) Total Tardiness (นาที) 
15-09-10 4.00 7,605.00 
16-09-10 6.00 21,758.00 
17-09-10 7.00 38,566.00 
18-09-10 7.00 37,678.00 
20-09-10 10.00 63,720.00 
21-09-10 10.00 73,447.00 
22-09-10 16.00 344,408.00 
23-09-10 12.00 207,184.00 
24-09-10 10.00 171,814.00 
25-09-10 11.00 106,414.00 
27-09-10 10.00 100,171.00 
29-09-10 11.00 154,296.00 
30-09-10 12.00 266,070.00 

 
 จากตารางท่ี 6.1 แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ในเดอืน 
กันยายน 2553 ซ่ึงการประมวลผลในกฎ และเกณฑในการพิจารณาท้ังหมดแสดงในตารางท่ี 6.1.1
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ตารางท่ี 6.1.1 แสดงผลลัพธเดือน กันยายน 2553 ท่ีไดจากการโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
                        แบบโตตอบ  
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
15/9/2010 EDD Rule 42,203.00  5 

  LWKR Rule 53,574.00  5 
  MWKR Rule 106,262.00  15 
  MOPNR Rule 58,307.00  10 
  SMT Rule 53,902.00  4 
  SPT Rule 53,902.00  4 
  STPT Rule 54,112.00  4 

16/9/2010 EDD Rule 30,308.00  5 
  LWKR Rule 47,634.00  6 
  MWKR Rule 79,782.00  10 
  MOPNR Rule 47,261.00  9 
  SMT Rule 47,815.00  6 
  SPT Rule 47,819.00  6 
  STPT Rule 47,618.00  6 

17/9/2010 EDD Rule 45,069.00  11 
  LWKR Rule 58,324.00  8 
  MWKR Rule 94,182.00  10 
  MOPNR Rule 61,301.00  10 
  SMT Rule 58,484.00  8 
  SPT Rule 58,486.00  8 
  STPT Rule 57,273.00  7 
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ตารางท่ี 6.1.1  (ตอ) 
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
18/9/2010 EDD Rule 38,002.00  9 

 LWKR Rule 52,416.00  7 
 MWKR Rule 73,637.00  9 
 MOPNR Rule 60,893.00  9 
 SMT Rule 52,984.00  7 
 SPT Rule 52,983.00  7 
 STPT Rule 51,315.00  7 

20/9/2010 EDD Rule 98,983.00  14 
 LWKR Rule 78,900.00  10 
 MWKR Rule 162,120.00  14 
 MOPNR Rule 114,358.00  14 
 SMT Rule 79,020.00  9 
 SPT Rule 79,118.00  9 
 STPT Rule 77,794.00  10 

21/9/2010 EDD Rule 103,409.00  13 
 LWKR Rule 81,507.00  10 
 MWKR Rule 155,017.00  13 
 MOPNR Rule 111,940.00  13 
 SMT Rule 80,461.00  10 
 SPT Rule 82,645.00  10 
 STPT Rule 81,064.00  10 
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ตารางท่ี 6.1.1 (ตอ) 
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
22/9/2010 EDD Rule 402,668.00  16 

 LWKR Rule 345,537.00  16 
 MWKR Rule 517,713.00  16 
 MOPNR Rule 412,128.00  16 
 SMT Rule 343,585.00  16 
 SPT Rule 343,901.00  16 
 STPT Rule 344,408.00  16 

23/9/2010 EDD Rule 214,207.00  12 
 LWKR Rule 207,290.00  12 
 MWKR Rule 301,196.00  12 
 MOPNR Rule 224,973.00  12 
 SMT Rule 206,186.00  12 
 SPT Rule 208,594.00  12 
 STPT Rule 207,184.00  12 

24/9/2010 EDD Rule 176,047.00  10 
 LWKR Rule 171,606.00  10 
 MWKR Rule 237,241.00  10 
 MOPNR Rule 179,086.00  10 
 SMT Rule 172,845.00  10 
 SPT Rule 171,973.00  10 
 STPT Rule 171,814.00  10 
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ตารางท่ี 6.1.1  (ตอ) 
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
25/9/2010 EDD Rule 108,940.00  11 

  LWKR Rule 106,718.00  11 
  MWKR Rule 181,988.00  11 
  MOPNR Rule 132,888.00  11 
  SMT Rule 106,865.00  11 
  SPT Rule 108,284.00  11 
  STPT Rule 106,414.00  11 

27/9/2010 EDD Rule 101,032.00  11 
  LWKR Rule 101,032.00  11 
  MWKR Rule 168,956.00  11 
  MOPNR Rule 112,377.00  11 
  SMT Rule 104,517.00  10 
  SPT Rule 107,091.00  10 
  STPT Rule 101,937.00  10 

29/9/2010 EDD Rule 158,100.00  11 
  LWKR Rule 156,528.00  11 
  MWKR Rule 216,385.00  11 
  MOPNR Rule 172,379.00  11 
  SMT Rule 155,741.00  11 
  SPT Rule 159,257.00  11 
  STPT Rule 154,296.00  11 
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ตารางท่ี 6.1.1  (ตอ) 
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
30/9/2010 EDD Rule 266,230.00  12 
  LWKR Rule 267,635.00  12 
  MWKR Rule 316,328.00  12 
  MOPNR Rule 272,521.00  12 
  SMT Rule 266,050.00  12 
  SPT Rule 267,362.00  12 
  STPT Rule 266,070.00  12  

 
ตารางท่ี 6.2  แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) เดือน ตุลาคม 2553 ท่ี  
 ไดจากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
 

Date Number of Tardy Jobs (งาน) Total Tardiness  (นาที) 
01-10-10 11.00 310,630.00 
02-10-10 11.00 291,798.00 
08-10-10 10.00 360,036.00 
11-10-10 12.00 194,474.00 
13-10-10 14.00 1,779,102.00 
14-10-10 14.00 1,807,184.00 
16-10-10 17.00 2,657,227.00 
19-10-10 13.00 709,794.00 
20-10-10 14.00 734,819.00 

 
จากตารางท่ี 6.2 แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ในเดอืน  

ตุลาคม 2553 ซ่ึงการประมวลผลในกฎ และเกณฑในการพิจารณาท้ังหมดแสดงในตารางท่ี 6.2.1 
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ตารางท่ี 6.2.1 แสดงผลลัพธเดือน ตุลาคม 2553 ท่ีไดจากการโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
                        แบบโตตอบ  
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
1/10/2010 EDD Rule 301,644.00  11 

  LWKR Rule 311,090.00  11 
  MWKR Rule 348,733.00  11 
  MOPNR Rule 310,146.00  11 
  SMT Rule 310,614.00  11 
  SPT Rule 311,916.00  11 
  STPT Rule 310,630.00  11 

2/10/2010 EDD Rule 288,633.00  11 
  LWKR Rule 292,157.00  11 
  MWKR Rule 333,786.00  11 
  MOPNR Rule 293,966.00  11 
  SMT Rule 291,950.00  11 
  SPT Rule 292,166.00  11 
  STPT Rule 291,798.00  11 

8/10/2010 EDD Rule 366,411.00  11 
  LWKR Rule 360,572.00  10 
  MWKR Rule 460,101.00  11 

  MOPNR Rule 381,515.00  11 
  SMT Rule 359,428.00  10 
  SPT Rule 359,800.00  10 
  STPT Rule 360,442.00  10 
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ตารางท่ี 6.2.1  (ตอ) 
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
11/10/2010 EDD Rule 321,779.00  13 

  LWKR Rule 313,768.00  12 
  MWKR Rule 455,317.00  13 
  MOPNR Rule 358,318.00  13 
  SMT Rule 313,223.00  11 
  SPT Rule 313,505.00  11 
  STPT Rule 312,678.00  12 

13/10/2010 EDD Rule 1,887,724.00  14 
  LWKR Rule 1,892,047.00  14 
  MWKR Rule 2,061,113.00  14 
  MOPNR Rule 1,960,859.00  14 
  SMT Rule 1,891,930.00  14 
  SPT Rule 1,889,782.00  14 
  STPT Rule 1,891,601.00  14 

14/10/2010 EDD Rule 1,922,887.00  14 
  LWKR Rule 1,920,035.00  14 
  MWKR Rule 2,097,021.00  14 
  MOPNR Rule 1,984,849.00  14 
  SMT Rule 1,918,535.00  14 
  SPT Rule 1,921,761.00  14 
  STPT Rule 1,917,918.00  14 
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ตารางท่ี 6.2.1  (ตอ) 
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
16/10/2010 EDD Rule 2,771,432.00  17 

  LWKR Rule 2,766,789.00  17 
  MWKR Rule 2,952,966.00  17 
  MOPNR Rule 2,830,013.00  17 
  SMT Rule 2,771,733.00  17 
  SPT Rule 2,774,722.00  17 
  STPT Rule 2,765,169.00  17 

19/10/2010 EDD Rule 750,113.00  17 
  LWKR Rule 1,517,070.00  18 
  MWKR Rule 913,738.00  16 
  MOPNR Rule 798,897.00  17 
  SMT Rule 737,911.00  13 
  SPT Rule 741,927.00  13 
  STPT Rule 737,501.00  13 

20/10/2010 EDD Rule 756,004.00  17 
  LWKR Rule 756,892.00  14 
  MWKR Rule 926,024.00  16 
  MOPNR Rule 815,482.00  17 
  SMT Rule 758,429.00  14 
  SPT Rule 761,546.00  14 
  STPT Rule 756,057.00  14 
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ตารางท่ี 6.3 แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) เดือน พฤศจิกายน 2553  
 ท่ีไดจากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
 

Date Number of Tardy Jobs (งาน) Total Tardiness (นาที) 
1-11-10 3.00 42,171.00 
3-11-10 6.00 17,628.00 
4-11-10 9.00 15,854.00 
5-11-10 8.00 47,151.00 
6-11-10 10.00 64,064.00 
8-11-10 10.00 85,398.00 
12-11-10 8.00 48,554.00 
15-11-10 6.00 107,328.00 
18-11-10 6.00 96,374.00 
22-11-10 9.00 213,409.00 
24-11-10 7.00 109,703.00 
26-11-10 7.00 75,622.00 

 
จากตารางท่ี 6.3 แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ในเดือน  

พฤศจิกายน 2553 ซ่ึงการประมวลผลในกฎ และเกณฑในการพิจารณาท้ังหมดแสดงในตารางท่ี 
6.3.1 
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ตารางท่ี 6.3.1  แสดงผลลัพธเดือน พฤศจกิายน 2553 ท่ีไดจากการโปรแกรมการจัดตารางการผลิต  
                       แบบโตตอบ 
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
1/11/2010 EDD Rule 10,973.00  7 

  LWKR Rule 20,269.00  4 
  MWKR Rule 85,420.00  11 
  MOPNR Rule 60,503.00  11 
  SMT Rule 20,335.00  4 
  SPT Rule 18,289.00  4 
  STPT Rule 20,669.00  3 

3/11/2010 EDD Rule 17,855.00  7 
  LWKR Rule 37,291.00  6 
  MWKR Rule 115,033.00  13 
  MOPNR Rule 90,684.00  13 
  SMT Rule 33,319.00  6 
  SPT Rule 33,411.00  5 
  STPT Rule 34,437.00  6 

4/11/2010 EDD Rule 31,514.00  10 
  LWKR Rule 52,164.00  9 
  MWKR Rule 123,758.00  12 
  MOPNR Rule 106,282.00  12 
  SMT Rule 49,286.00  9 
  SPT Rule 47,573.00  9 
  STPT Rule 49,612.00  9 
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ตารางท่ี 6.3.1  (ตอ) 
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
12/11/2010 EDD Rule 68,108.00  9 

  LWKR Rule 65,719.00  8 
  MWKR Rule 195,816.00  11 
  MOPNR Rule 70,893.00  8 
  SMT Rule 65,770.00  8 
  SPT Rule 67,919.00  8 
  STPT Rule 65,584.00  8 

15/11/2010 EDD Rule 112,204.00  6 
  LWKR Rule 116,243.00  6 
  MWKR Rule 140,962.00  6 
  MOPNR Rule 110,742.00  6 
  SMT Rule 108,969.00  6 
  SPT Rule 101,985.00  6 
  STPT Rule 107,788.00  6 

18/11/2010 EDD Rule 110,174.00  7 
  LWKR Rule 105,269.00  5 
  MWKR Rule 140,635.00  7 
  MOPNR Rule 142,107.00  7 
  SMT Rule 103,887.00  6 
  SPT Rule 103,722.00  6 
  STPT Rule 103,809.00  6 
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ตารางท่ี 6.3.1  (ตอ) 
 

Date 
Nondelay  Scheduling  

Generation 
Total Tardiness 

(นาที) 
Number of Tardy Jobs 

(งาน) 
22/11/2010 EDD Rule 332,485.00  13 

  LWKR Rule 225,191.00  10 
  MWKR Rule 408,590.00  13 
  MOPNR Rule 215,066.00  12 
  SMT Rule 221,058.00  9 
  SPT Rule 228,520.00  9 
  STPT Rule 222,539.00  9 

24/11/2010 EDD Rule 169,144.00  10 
  LWKR Rule 120,479.00  7 
  MWKR Rule 263,142.00  12 
  MOPNR Rule 203,340.00  12 
  SMT Rule 125,010.00  9 
  SPT Rule 134,712.00  9 
  STPT Rule 120,253.00  7 

26/11/2010 EDD Rule 134,429.00  10 
  LWKR Rule 109,353.00  7 
  MWKR Rule 241,495.00  10 
  MOPNR Rule 124,720.00  9 
  SMT Rule 105,483.00  7 
  SPT Rule 104,975.00  7 
  STPT Rule 108,208.00  7 
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    6.2.2 ผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
   จากผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
โดยใชการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay) โดยใชกฎ STPT (Shortest Total Proces-
sing Time) ซ่ึงสามารถสรุปผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดังตารางท่ี 6.4 

 

ตารางท่ี 6.4  ผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

เดือน 
จํานวนงานท่ีผลิต 

(งาน) 
จํานวนงานลาชา 

(งาน) 
เวลางานลาชา 

(นาที) 
เปอรเซ็นต 
งานลาชา 

กันยายน 2553 207 175 447,362.00 84.54 % 
ตุลาคม 2553 131 80 148,804.00 61.07 % 
พฤศจิกายน 2553 148 101 276,056.00 68.24 % 
 

จากตารางท่ี 6.4 ซ่ึงแสดงผลจํานวนงานลาชา และเวลางานลาชา หลังจากการประยุกต 
ใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ซ่ึงในเดือนกันยายน 2553 มีจํานวนงานลาชา 175 งาน, เวลางาน
ลาชา 447,362.00 นาที และเปอรเซ็นตงานลาชา 84.5%, เดือน ตุลาคม 2553 มีจํานวนงานลาชา 80 
งาน, เวลางานลาชา 148,804.00 นาที และเปอรเซ็นตงานลาชา 61.07% และเดือน พฤศจิกายน 2553 
มีจํานวนงานลาชา 101 งาน, เวลางานลาชา 276,056.00 นาที และเปอรเซ็นตงานลาชา 68.24% 

 
6.3 ผลการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
  การจัดตารางการผลิตแบบเดิมเปนการจัดตารางการผลิตท่ียังไมมีระบบการจัดตาราง
การผลิตท่ีแนนอน การจัดตารางการผลิตโดยสวนใหญเปนลักษณะท่ีเลือกท่ีจะผลิตตามวันกําหนด
สงมอบกอน ท้ังนี้ข้ึนกับผูจัดการฝายผลิตท่ีทําหนาท่ีวางแผนการผลิต  การจัดตารางการผลิตใน
ลักษณะดังกลาวยังไมมีประสิทธิภาพ ซ่ึงเห็นไดจากปญหาการสงมอบงานลาชาท่ีกลาวในบทท่ี 3 
ซ่ึงพบวา มีจํานวนงานลาชาในเดือนกรกฎาคม 2553 จํานวน 101 งานจากงานท้ังหมดจํานวน 188 
งาน คิดเปน 53.72% และในเดือนสิงหาคม 2553 มีจํานวนงาน  ลาชา 189 งานจากงานท้ังหมด 260 
งาน คิดเปน 72.69% ซ่ึงจากขอมูลดังกลาวแสดงใหเห็นวามีจํานวนงานลาชาท่ีไมสามารถสงมอบ
สินคาใหกับลูกคาไดตรงตามกําหนดเวลานั้นมีปริมาณสูงมาก 
  สําหรับในเดือนกันยายน 2553 – พฤจิกายน 2553 ซ่ึงเปนเดือนท่ีทําการเปรียบเทียบผล
การจัดตารางการผลิตแบบเดิมกับผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหม
โดยใชกฏ STPT (Shortest Total Processing Time) พบวา ในเดือนกันยายนงานที่ผลิต 207 งาน 
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จํานวนงานลาชา 175 งาน เปอรเซ็นตงานลาชา 84.54% เดือนตุลาคมงานท่ีผลิต 131 งาน งานลาชา 
80 งาน เปอรเซ็นตงานลาชา 61.07% และเดือนพฤศจิกายน งานท่ีผลิต 148 งาน งานลาชา 101 งาน 
และเปอรเซ็นตงานลาชา 68.24% 

 

6.4 ผลการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมท่ีเสนอ 
  การจัดตารางการผลิตซ่ึงใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชวิธีฮิวริสติกส
โดยไมมีการคํานวณมากนัก ท่ีเสนอดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตไดมีการนําเสนอข้ันตอน
การคํานวณในบทที่ 5 มีการวิเคราะหเปรียบเทียบกับกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
และมีการศึกษาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอจํานวนงานลาชาในการจัดตารางการผลิตของโปรแกรมการ
จัดตารางการผลิตท่ีไดเสนอในบทท่ี 6 สรุปไดวา วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชวิธี 
ฮิวริสติกส โดยใชกฏ STPT (Shortest Total Processing Time) โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตมีความเหมาะสมกับการนําไปใชในอุตสาหกรรม ดังนั้นจึงมีการศึกษาเปรียบเทียบการจัด
ตารางการผลิตโดยใชวิธีดังกลาวกับการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาโดย
ใชขอมูลในการผลิตจริงตามข้ันตอนกระบวนการจัดตารางการผลิตท่ีกลาวมาแลว ไดผลการจัด
ตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมท่ีเสนอ  
 

6.5 การสรุปและวิเคราะหผลการเปรียบเทียบ 
จากผลการทดลองในการเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิตท่ี

เหมาะสมท่ีสุดสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยพิจารณาจํานวนงานลาชา (Number of Tardy 
Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เปนตัวช้ีวัด ในเดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2553 
ท้ังหมด 34 ชุดโดยใชกฎการจัดตารางผลิตแบบ Nondelay สามารถสรุปไดดังตารางท่ี 6.5  
 

ตารางท่ี 6.5  ตารางเปรียบเทียบผลการทดลองกอน และหลังปรับปรุง 
 

รายละเอียด  
และตัวช้ีวัด 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง* ผลตาง เปอรเซ็นตผลตาง 

จํานวนงานลาชา (งาน) 189 91 - 98 -51.85% 
เปอรเซ็นตงานลาชา (%) 72.69 65 - 8.04 - 11.06% 
เวลาจัดตารางการผลิต (นาที) 150 75 - 75 - 50% 
 

* หมายเหต ุ:  คาเฉล่ียหลังการใชโปรแกรมในเดือน ตุลาคม 2553 และพฤศจิกายน 2553 
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ภาพท่ี 6.2  แสดงรูปแบบตารางแผนการผลิตรายสัปดาหหลังปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 6.2 แสดงรูปแบบตารางแผนการผลิตรายสัปดาหหลังปรับปรุง ซ่ึงทางผูวิจัย 
ไดทําการปรับปรุง โดยแสดงรายละเอียดงานท่ีผลิตในแตละวัน รวมถึงจํานวนท่ีสามารถผลิตไดใน
ชวงเวลานัน้ๆ และเพิ่มในสวนของชวงเวลาในการทํางานนอกเวลา 
 

 
 
ภาพท่ี 6.3  บอรดแสดงขอมูลการผลิตแบบ Visual Control ในแผนกประกอบ 
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จากภาพท่ี 6.3 บอรดแสดงขอมูลการผลิตแบบ Visual Control ในแตละแผนก เพื่อให
พนักงานสามารถทราบถึงผลิตภัณฑ และจํานวนท่ีจะตองทําการผลิตไดในแตละชวงเวลาเพ่ืองายตอ
การตรวจสอบ และปรับปรุงแผนการผลิต 
 สรุปไดวา หลังจากการประยุกตใชโปรแกรมจัดตารางการผลิตใหแกโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษา โดยใชวิธีจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย กฎการจัดตารางการผลิตแบบ กฎ STPT 
(Shortest Total Processing Time) ทํ าใหประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดี ข้ึนตาม
วัตถุประสงคการลดปญหาการสงมอบงานลาชา ดังจะเห็นไดจากจํานวนงานลาชาลดลง 98 งาน คิด
เปนเปอรเซ็นตผลตางลดลง 51.85%, เปอรเซ็นตงานลาชา ลดลง 8.04% คิดเปนเปอรเซ็นตผลตาง
ลดลง 11.06% และสามารถลดเวลาในการจัดตารางการผลิต 75 นาที คิดเปนเปอรเซ็นตผลตางลดลง 
50% 
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บทที่  7 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงการสรุปผลการทดลอง และขอเสนอแนะ จากการวิจัยใน
การศึกษาการจัดตารางการผลิต โดยการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
(Interactive Production Scheduling and Sequencing)  
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 

 จากผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive 
Production Scheduling and Sequencing) ในเดือนสิงหาคม – พฤศจิกายน 2553 ใหแกโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาเพื่อหากฏการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา เพื่อลดจํานวน
งานลาชา สามารถสรุปไดดังนี้ 
 7.1.1 หลังจากการประยุกตใชโปรแกรมจัดตารางการผลิตใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดย
ใชวิธีจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย กฎการจัดตารางการผลิตแบบ กฎ STPT (Shortest Total 
Processing Time) ทําใหประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดีข้ึนตามวัตถุประสงคการลดปญหา
การสงมอบงานลาชา ดังจะเห็นไดจากจํานวนงานลาชาลดลง 98 งาน คิดเปนเปอรเซ็นตผลตาง
ลดลง 51.85%, เปอรเซ็นตงานลาชา ลดลง 8.04% คิดเปนเปอรเซ็นตผลตางลดลง 11.06% และ
สามารถลดเวลาในการจัดตารางการผลิต 75 นาที คิดเปนเปอรเซ็นตผลตางลดลง 50% 
 7.1.2 จากการทดลองจัดตารางการผลิต 34 ชุดขอมูล โดยมีกระบวนการผลิต 4  ข้ันตอน และ
เคร่ืองจักร 8 เคร่ือง ดวยกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ท้ังหมด 7 วิธี ไดแกวิธี EDD, 
SPT, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT และSTPT เม่ือพิจารณาจากตัววัดผลท้ัง 2 ปจจัย ไดแก 
จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย สามารถสรุปไดดังนี้ 
    7.1.2.1 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of  
Tardy Jobs 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ  STPT, วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ 
SMT และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ SPT ตามลําดับ ซ่ึงจากผลการวิเคราะหความแปรปรวนได
คา P-Value เทากับ 0.010 ในการทดสอบ Interval Plot กฎ STPT คา Mean เทากับ 9.73529 กฎ 
SMT คา Mean เทากับ 9.82353 และกฎ SPT คา Mean เทากับ 9.91176 และคาท่ีไดจากการทดสอบ 
Main Effects Plot ไดคา Reference line เทากับ 10.5588 
      7.1.2.2 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total  Flow 
Time 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ  STPT, วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ SMT 

DPU



107 

และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ EDD ตามลําดับ ซ่ึงจากผลการวิเคราะหความแปรปรวนไดคา P-
Value เทากับ 0.042 ในการทดสอบ Interval Plot กฎ STPT คา Mean เทากับ 237,034  กฎ SMT คา 
Mean เทากับ 241,969 และกฎ EDD คา Mean เทากับ 255,960 และคาท่ีไดจากการทดสอบ Main 
Effects Plot ไดคา Reference line เทากับ 270,181 
    7.1.2.3 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total 
Tardiness 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ  STPT, วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ 
SMT และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ EDD ตามลําดับ ซ่ึงในการทดสอบ Interval Plot กฎ STPT 
คา Mean เทากับ 357,048 กฎ SMT คา Mean เทากับ 358,641 และกฎ EDD คา Mean เทากับ 
362,079 และคาท่ีไดจากการทดสอบ Main Effects Plot ไดคา Reference line เทากับ 381,484 
    7.1.2.4 ในการศึกษาเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ STPT เม่ือเทียบกับ
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมท่ีทางสถานประกอบการที่ใชกฎ EDD  ในการจัดตารางการผลิต
โดยใชกฎ STPT ใหกับโรงงานท่ีกรณีศึกษา โดยใชขอมูลจากการผลิตจริง ในเดือนตุลาคม-
พฤศจิกายน  2553 จากคาเฉล่ียพบวาเม่ือจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ STPT ซ่ึงมีจํานวนงานลาชา 91 
งานจากจํานวนงานท้ังหมด 140 งาน คิดเปน 65.0 % เปอรเซ็นตจํานวนงานลาชาลดลง 8.04 %   
 
7.2 ขอเสนอแนะ 
  ในการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) ใชงานในการผลิตจริงใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษายังคงมีปญหา
และอุปสรรคในการทํางานซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้  
 7.2.1 จากการที่ไดนําโปรแกรม IPSS ไปใชในการจัดตารางการผลิต พบวาผูใชงาน ควรมี 
พื้นดานการผลิตและคอมพิวเตอร เพราะในการใชงานและการปอนขอมูลของโปรแกรม IPSS 
คอนขางมีความซับซอน 

 7.2.2 ปญหาการวางแผนการผลิต ในการวางแผนการผลิตควรพิจารณาถึงการจัดลําดับ
ความสําคัญของลูกคาในการพิจารณาลําดับงาน รวมถึงควรมีการติดตามการผลิตวาตรงไปตามแผน
หรือไม  
 7.2.3 ปญหาดานบุคลากรในการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เนื่องจากโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาเปนโรงงานในกลุมวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม (SME’s) ซ่ึงขาดบุคลากรที่ความ
ชํานาญทางคอมพิวเตอร และมีความรูความเขาใจทางดานการวางแผนการผลิต ซ่ึงควรจะมีการจัด
ใหมีการฝกอบรมทักษะทางดานคอมพิวเตอรและการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตใหกับ
พนักงาน เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการใชทรัพยากร และลดเวลาในการจัดตารางการผลิต 
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