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บทคัดยอ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะห และแกไขปญหาในการวางแผน และจัดตาราง
การผลิตเพื่อลดจํานวนงานลาชา รวมท้ังเพิ่มผลิตภาพในการจัดตารางการผลิต ใหแกโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาโดยไดนําโปรแกรม Dr. Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & Sequencing 
Software (IPSS) และการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) ในการเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต 
และการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตจะพิจารณา
จากตัววัดผลของจํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) 
เปนตัวช้ีวัดสําคัญ  

โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอร ซ่ึงมีรูปแบบการผลิตเปนแบบ 
Make to order ไดแก เคานเตอรเซอรวิส ช้ันวางสินคา เคร่ืองใชครัวเรือน เปนตน โดยมีกระบวน 
การผลิตหลักดังนี้ กระบวนการตัด การเจาะ การปดขอบ-เซาะรอง และการประกอบ  โดยกฎและ
วิธีการจัดตารางการผลิตท่ีใชในการทดลองมี 7 วิธี ไดแก ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ 
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) 

ผลการใชงานโปรแกรม IPSS กฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานท่ี
เปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ STPT เปนกฎที่ใชในการ
จัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of Tardy Jobs จากการวิเคราะหความแปรปรวนมีคา P-Value 
เทากับ 0.010 โดยสามารถลดจํานวนงานลาชาจากคาเฉล่ียในเดือนตุลาคม-พฤศจิกายน 2553 พบวา 
เปอรเซ็นตจํานวนงานลาชาลดลง 8.04% และผลจากการใชโปรแกรม Dr. Chatpon M.’s Interactive 
Production Scheduling & Sequencing Software (IPSS) สามารถลดเวลาการวางแผนการผลิตลงได 
50 %  
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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 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 ในสภาวการณปจจุบันการดําเนินธุรกิจประสบกับการแขงขันท่ีรุนแรงมาก ดังนั้นการ 
ดําเนินธุรกิจจึงเปนปจจัยท่ีเพิ่มความกดดันใหองคกรตางๆ ตองมีการปรับกลยุทธในการแขงขัน ซ่ึง
ปจจัยท่ีสําคัญในการผลิต และดําเนินธุรกิจ ไดแก ตนทุน, การบริการ, ความรวดเร็วในการสงมอบ
สินคาท่ีมีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาในเวลาท่ีกําหนด ซ่ึงการจัดลําดับการผลิต และ
การจัดตารางการผลิตท่ีดี จึงเปนสวนสําคัญอยางยิ่งในการทําใหบรรลุวัตถุประสงคเหลานั้น รวมถึง
การใชทรัพยากร หรือวัตถุดิบท่ีมีอยูใหเกิดประโยชนอยางสูงสุด 
 จากการขยายตัวของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรของประเทศไทยในปจจุบันทําใหเกิดการ
แขงขันคอนขางสูง การตอบสนองความตองการของลูกคา ในดานการบริการ และการสงมอบ
สินคาใหกับลูกคาใหทันเวลา และตรงกับความตองการก็เปนอีกกลยุทธหนึ่งท่ีมองขามไมได ซ่ึง
ปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลา กอใหเกิดการสูญเสียโอกาสการจําหนายสินคา
และยังสงผลกระทบตอความเช่ือม่ันของลูกคาท่ีมีตอธุรกิจ และองคกร 
 ปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรท่ีเปนกรณีศึกษานั้นประสบปญหาในการ
จัดสงสินคาใหตรงตามความตองการของลูกคาในเวลาที่กําหนด ซ่ึงเกิดจากการขาดประสบการณ
และเครื่องมือในการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ โดยปจจุบันทางโรงงานไดจัดตารางการ
ผลิตจากโปรแกรม Microsoft Office Excel ซ่ึงในเดือน สิงหาคม 2553 มีจํานวนงานลาชาท่ีไม
สามารถสงสินคาภายในเวลาท่ีกําหนดสูงถึง 72.69 % ดังตารางท่ี 1.1 ซ่ึงทางผูวิจัยจึงไดนําหลักการ
จัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) เพื่อใหสามารถปรับเปล่ียนตารางการผลิตไดตามสภาพความไม
แนนอนท่ีพบในกระบวนการผลิตเพื่อลดจํานวนงานลาชาของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
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ตารางท่ี 1.1  ขอมูลการส่ังผลิต และงานลาชาประจําเดือน กรกฎาคม – สิงหาคม 2553  
 

เดือน จํานวนส่ังผลิต 
(Job control) 

จํานวนงานท่ี 
สงมอบไดทันเวลา 

จํานวนงานลาชา งานลาชา 

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

 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อลดเปอรเซ็นตการสงมอบงานลาชาใหกับลูกคาของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาโดยใช 
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) 
 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
   1) ประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) มาชวยในการจัดตารางการผลิตใหกับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดย
จํานวนพนักงานในแผนกประกอบท่ีใชในการจัดตารางการผลิต มีจํานวน 6 คน  
   2) ในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้ จะทําการเก็บขอมูลในชวงเดือนกันยายน 2553-เดือน
พฤศจิกายน 2553 ในการจัดตารางการผลิต โดยใชหลักการจัดตารางการผลิตแบบ Nondelay โดยใช
กฎ EDD, SPT, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT และSTPT ในการจัดตารางการผลิต โดยไดมีการ
กําหนดความสําคัญของลูกคาเปนปจจัยในการพิจรณาการจัดตารางการผลิตใหกับโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษา 
   3) เพื่อลดจํานวนงานลาชาซ่ึงพิจารณาจาก จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) 
และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เพื่อลดจํานวนงานลาชา  

 

1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ  
   1) สามารถประยุกตใชทฤษฎี และหลักการการจัดตารางการผลิตใหแกโรงงาน
กรณีศึกษา  
   2) สามารถจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ  
   3) สามารถเพ่ิมผลิตภาพในข้ันตอนกระบวนการผลิต 
   4) สามารถลดเวลางานลาชาในข้ันตอนกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด 
   5) โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาสามารถลดเปอรเซ็นตงานลาชาในการสงมอบสินคาใหแก
ลูกคา 
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1.5 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจัย 
   1) สํารวจศึกษาสภาพปญหาพรอมท้ังกําหนดขอบเขต และวัตถุประสงคของงานวิจัย 
   2) ศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิต 
   3. ศึกษาขั้นตอนการจัดตารางการผลิต และวิธีการปฏิบัติงานของโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษา 
   4) ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตเฟอรนิเจอร ของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
   5) ทําการศึกษาการจัดตารางการผลิต โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบ
โตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) 
   6) คํานวณหาคาตัววัดผลตางๆ 
   7) วิเคราะหขอมูล และประเมินผลตารางการผลิตท่ีได 
   8) สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
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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 ศึกษาขอมูลสภาพ ปญหา 
และกําหนดขอบเขต และ
วัตถุประสงคของงานวิจัย  

          

2 ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวกับ
การจัดตารางการผลิต   

          

3 ศึกษาขั้นตอนการจัด
ตารางการผลิต และ
วิธีการปฏิบัติงานของ
โรงงานท่ีเปกรณีศึกษา 

          

4 ศึกษากระบวนการวาง
แผนการผลิตเฟอรนิเจอร 
ของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษา 

          

5 กําหนดวิธีการ และ
แนวทางในการแกไข
ปรับปรุง โดยใช
โปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบ 

          

6 คํานวณหาคาวัดผลตาง 
เพ่ือทําการวิเคราะห
ขอมูลและประเมินผล 

          

7 ทําการวิเคราะหขอมูล
และประเมินผลตาราง
การผลิตที่ได 

          

8 สรุป และขอเสนอแนะ           
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต การจัดลําดับงาน 
และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) รวมถึงกฎตางๆ ท่ีใชในการจัดตารางการผลิต และงานวิจัย
ตางๆ ท่ีเกี่ยวของ 
 รศ. พิภพ ลลิตาภรณ, 2551 กลาววาในการดําเนินการวางแผน และควบคุมการผลิตท่ีดี
และมีประสิทธิภาพ จําเปนตองพิจารณาถึงความพรอมไมแตเฉพาะช้ินสวนหรือวัสดุท่ีใชในการ
ผลิตเพียงอยางเดียว แตตองมีความพรอมท้ังในดานความตองการกําลังการผลิตดวย สําหรับ
ความหมายของกําลังการผลิต ในท่ีนี้หมายถึงขีดความสามารถของเคร่ืองจักรและกําลังคนท่ี
สามารถจะนํามาใชได สําหรับจุดประสงคของการวางแผนกําลังการผลิตก็คือ เพื่อตอบสนองวัน
กําหนดสงงาน, เพื่อลดชวงเวลาในการผลิต, ลดงานระหวางผลิต และเพ่ือลดสภาพภาระงานสูง
เกินไป และตํ่าเกินไปใหนอยลง 
 
2.1 กระบวนการในการวางแผนกําลังการผลิต (The Capacity Planning Process)  
 ในการวางแผนกําลังการผลิตคอนขางจะมีความยุงยากซับซอน เพราะตองทําการผลิต
ตามใบส่ังงานหลายๆ ชนิดท่ีมีข้ันตอนของกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน ดังนั้น ผูท่ีมีหนาท่ีในการ
วางแผนกําลังการผลิตจะตองพยายามวางแผนใหเหมาะสม มิฉะนั้นอาจจะทําใหเกิดปญหาใน    
เร่ืองของประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากเคร่ืองจักรบางเคร่ืองอาจจะตองทํางาน
ตลอดเวลาในขณะท่ีเคร่ืองจักรบางเคร่ืองเกิดการวางงานหรือมีงานรอคอยรับบริหารจากเคร่ืองจักร
บางเคร่ืองอยูมากมาย ในขณะที่เคร่ืองจักรบางเคร่ืองขาดงานปอนเขามา นอกจากนั้นการวางแผน
กําลังการผลิตยังจะมีผลตอผลการดําเนินงานของโรงงาน ท้ังนี้เนื่องจากแผนกําลังการผลิตจะเปน
ตัวกําหนดวาการสงงานจะชาหรือไม คาใชจายในการเตรียมงานหรือเตรียมเคร่ืองจักรจะมากนอย
เพียงไร และคาใชจายเกี่ยวกับของคงคลังจะมีมากหรือนอยเพียงไร ดังนั้นจะเห็นไดวาปญหาในการ
วางแผนกําลังการผลิตเปนปญหาท่ีคอนขางทาทายความสามารถของผูบริหารหรือผูจัดการฝายผลิต
เปนอยางมาก 
 การวางแผนกําลังการผลิตจัดทําข้ึนเพื่อใหม่ันใจวาแผนการผลิตหรือตารางการผลิตท่ี
จัดทําข้ึนมีความเปนไปได โดยการเปรียบเทียบภาระงานท่ีเกิดข้ึนจากแผนการผลิตกับกําลังการผลิต
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ท่ีมีอยู หากชวงเวลาใดมีกําลังการผลิตไมเพียงพอจะทําใหผูบริหารสามารถวางมาตรการในการ
แกไขไดทันเหตุการณ 
 ดังนั้นการประเมินถึงภาระงานท่ีเกิดข้ึนจากแผนงานจึงคอนขางจะมีความสําคัญ โดย
ปกติท่ัวไปโรงงานจะมีใบมาตรฐานข้ันตอนการผลิต (Route Sheet) ของแตละช้ินสวนอยูแลว จึงทํา
ใหสามารถรูไดอยางรวดเร็ววา ช้ินสวนแตละช้ินจะตองผานข้ันตอนงานใด บนเคร่ืองจักรเคร่ืองใด 
ใชเวลาเตรียมการผลิตเทาไร เวลามาตรฐานตอหนวยเทาไร พรอมท้ังรายละเอียดอ่ืนๆ ท่ีจําเปนตอ
การผลิต ตัวอยางหน่ึงของการประเมินภาระงานของชิ้นงานใดช้ินงานหนึ่ง บนเคร่ืองจักรใดเคร่ือง 
จักรหนึ่ง สําหรับชวงเวลาใดชวงเวลาหน่ึง ดวยขนาดรุนการผลิต (Batch Quantity) ท่ีกําหนดไว จะ
สามารถคํานวณไดดังนี้  
 ภาระงานท่ีเกิดข้ึน = เวลาเตรียมการผลิต + (ขนาดรุนการส่ังผลิต x เวลามาตรฐาน 
ตอหนวย) 
 สําหรับข้ันตอนในการวางแผนกําลังการผลิตในโรงงาน จะเร่ิมตนจากทางโรงงานรับ
ใบส่ังผลิตจากลูกคาหรือจากฝายขาย ในใบส่ังผลิตแตละใบจะแสดงใหทราบถึงจํานวนของชิ้นสวน
ตางๆ ท่ีจะตองทําการผลิต โดยใบสั่งผลิตแตละใบอาจจะแทนงาน 1 งานหรือมากกวา และงานแต
ละงานก็สามารถจะกําหนดใหกับเครื่องจักร 1 เคร่ืองหรือมากกวาก็ได ซ่ึงอัตราการผลิตของเคร่ือง 
จักรแตละเคร่ืองอาจจะเทากันหรือตางกัน เวลาท่ีใชในการทํางานแตละงานจะเทากับเวลาที่ใชใน
การจัดเตรียมเคร่ืองจักร บวกดวยเวลามาตรฐานท่ีใชในการทํางานนั้น คูณดวยปริมาณหรือขนาดรุน
การผลิตของงานนั้น (Batch Quantity) และวันสุดทายของการสงงานก็อาจจะไดกําหนดไวในใบส่ัง
งานแลว ตารางท่ี 2.1 ไดแสดงตัวอยางของใบส่ังงานแบบหนึ่งท่ีสงเขาสูโรงงาน 
 

หมายเลขใบสั่งผลิต : 50043 
หมายเลขช้ินสวน     : B-4848 
ปริมาณ  : 300             วันกําหนดสง : 412                   วันท่ีออกใบสั่ง : 396 
หมายเลข 
การปฏิบัติ 

แผนก หนวยผลิต รายละเอียด 
การปฏิบัติงาน 

เวลาเตรียม
เครื่อง 

เวลาผลิต
ตอช้ิน 

   เวลา
มาตรฐาน 

กําหนดเสร็จ 
วันสุดทาย 

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 ตารางแสดงตัวอยางของใบส่ังผลิตในการผลิตช้ินสวนชนิดหนึ่ง (รศ.พิภพ ลลิตาภรณ, 
 2551: 466) 
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2.2 เทคนิคการวางแผนกําลังการผลิต 
 สําหรับเทคนิคหรือข้ันตอนท่ีสามารถนํามาใชกับการวางแผนกําลังการผลิตสามารถ
สรุปเปนข้ันตอนไดดังนี้ 
 2.2.1 การวางแผนกําลังการผลิตแบบไมจํากัด ประกอบดวย 2 ข้ันตอน คือ 
   1) การวางแผนกําลังการผลิตไมจํากัดแบบเดินหนา ซ่ึงหมายถึงการกําหนดใหงานแต
ละงานเร่ิมตนเร็วท่ีสุด ซ่ึงโดยท่ัวไปก็คือ วันท่ีปจจุบัน งานตางๆ จะถูกนําไปกําหนดภาระงานให 
กับหนวยการผลิตท่ีเกี่ยวของ โดยในการพิจารณากําหนดภาระงานจะตองพิจารณาถึงชวงเวลานํา
ของแตละข้ันตอนการผลิต หรืออาจจะพิจารณาเปนองคประกอบของชวงเวลานําก็ได เชน เวลารอ
คอยกอนการผลิต เวลาทําการผลิต เวลารอคอยหลังข้ันตอนการผลิต และเวลาในการขนยายระหวาง
ข้ันตอนการผลิต ท้ังนี้พิจารณาวาภาระงานควรจะไปตกในชวงเวลาใด จํานวนเทาไร อยูในชวงเวลา
ท่ีตองการหรือไม ถาไมอยูในชวงเวลาท่ีตองการจะตองหาทางเรงปรับแกไขใหอยูในชวงเวลาท่ี
ตองการ และถึงแมจะอยูในชวงเวลาท่ีตองการแตถาภาระงานท่ีตกลงในชวงเวลาดังกลาวเกินกวา
กําลังการผลิตท่ีมีอยู ก็จําเปนจะตองปรับเล่ือนหรือเรงดวยเชนกัน แตในการปรับในกรณีหลังนี้จะ
ไปพิจารณาในข้ันของการวางแผนกําลังการผลิตจํากัด ภาพท่ี 2.2 แสดงการวางแผนกําลังการผลิต
ไมจํากัดแบบเดินหนา โดยใชชวงเวลานํา โดยรูป (ก) เปนการวางแผนกําลังการผลิตท่ีภาระงานตก
อยูในชวงกําหนดสงท่ีกําหนดไว สวนรูป (ข) เปนรูปท่ีภาระงานตกอยูนอกวันกําหนดสง ซ่ึงแสดง
วาตองมีการปรับเรงหรือเล่ือนกําหนดสงมอบ 

 
 

ภาพท่ี 2.1 แสดงการวางแผนกําลังการผลิตไมจํากัดแบบเดินหนา (รศ.พิภพ ลลิตาภรณ, 2551: 468) 
 
   2) การวางเปนกําลังการผลิตไมจํากัดแบบยอนกลับ หมายถึง งานทุกๆ งานจะถูก
พิจารณายอนกลับ โดยสมมติวางานแตละงานสามารถจะทําเสร็จในวันกําหนดสง หลังจากนั้นจะทํา
การไลยอนกลับไปหาเวลาเริ่มตนงาน โดยวิธีการคํานวณหากําหนดเวลาเร่ิมตนใชชวงเวลานํา
เหมือนกับข้ันตอนแรก ถาหากวาเวลาเร่ิมตนงานจากผลการคํานวณจะตองเร่ิมกอนวันท่ีปจจุบัน ก็
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แสดงวางานดังกลาวจะมีความลาชาเกิดข้ึนซ่ึงจะตองมีการปรับเรงการทํางานหรือเล่ือนวันกําหนด
สงอยางใดอยางหนึ่ง เปนตน 
  ภาพท่ี 2.3 แสดงการวางแผนกําลังการผลิตไมจํากัดแบบยอนกลับโดยรูป (ก) แสดงการ
วางแผนกําลังการผลิตท่ีกําลังการผลิตตกอยูในชวงกําหนดสงหรือสามารถเร่ิมงานลาชาจากวันท่ี
ปจจุบันได ขณะท่ีรูป (ข) แสดงการวางแผนกําลังการผลิตท่ีตกเลยวันเร่ิมงานปจจุบันลงไป ซ่ึง
แสดงวางานไมสามารถเร่ิมไดในวันท่ีปจจุบันจะตองหาทางเรงหรือปรับเล่ือนวันกําหนดสงมอบ
ออกไป 
 

 
 

ภาพท่ี 2.2 แสดงการวางแผนการกําหนดกําลังการผลิตไมจํากัดแบบยอนกลับ (รศ.พิภพ ลลิตาภรณ,  
         2551: 468) 
 
 2.2.2 การวางแผนกําลังการผลิตแบบจํากัด 
   ดังไดกลาวแลววาการวางแผนกําลังการผลิตแบบจํากัดเปนการจัดภาระงานท่ีเกิดข้ึน
ตามชวงเวลาตาง ๆ ของหนวยผลิตใหมีความสม่ําเสมอ และอยูภายใตกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริง ซ่ึง
ในการวางแผนกําลังการผลิตแบบจํากัดจะชวยใหผูบริหารสามารถพัฒนาตารางการผลิตท่ีเปน     
จริงได โดยภาระงานของโรงงานสามารถปรับใหสมํ่าเสมอไดโดยการทดลองเคล่ือนยายงานไป
ขางหนาหรือถอยกลับจนกระทั่งภาระงานมีความสมดุล พรอมกันนั้นก็พิจารณากําลังการผลิตท้ัง
ปกติและกําลังการผลิตสูงสุดไปพรอมๆ กันดวย สงผลใหสามารถกําหนดวันท่ีควรเร่ิมงานและวัน
กําหนดสงมอบงานท่ีเปนไปไดและเช่ือถือไดมากข้ึน 
  การวางแผนกําลังการผลิตแบบจํากัดมักจะดําเนินการภายหลังจากท่ีวางแผนกําลังการ
ผลิตแบบไมจํากัดเรียบรอยแลว กรณีท่ีบางชวงเวลามีภาระงานเกินกําลังการผลิต การแกไขปญหา
อาจจําเปนจะตองเคล่ือนยายงานบางงานไปขางหนาหรือถอยกลับ คําถามก็คือ งานใดควรดําเนิน 
การตามแผนท่ีวางไวเดิม และงานใดท่ีควรถูกเคล่ือนยาย ซ่ึงกรณีดังกลาวนี้จะตองพิจารณาถึงลําดับ
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ความสําคัญของงานพรอมท้ังกําหนดสงมอบงานท่ีไดกําหนดไวดวย ในบางคร้ังในข้ันตอนการ
วางแผนกําลังการผลิตแบบไมจํากัด กําหนดการที่คาดวางานจะแลวเสร็จอาจเลยวันกําหนดสงมอบ
ออกไป กรณีดังกลาวนี้จําเปนจะตองหาทางเรงงาน หรือเพิ่มกําลังการผลิตเพื่อใหงานเร็วข้ึนหรือ
มิฉะนั้นอาจจะตองขอเล่ือนกําหนดสงมอบออกไป 
 
2.3 การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements Planning) 
 

 
 
ภาพท่ี 2.3  กระบวนการวางแผนความตองการกําลังการผลิต (รศ.พิภพ ลลิตาภรณ, 2551: 478) 
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2.4 แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
  การจัดตารางการผลิตเปนการแยกประเภทและปริมาณสินคาออกมาใหชัดเจนวาใครจะ
เปนผูทํา จะใชเคร่ืองจักรเคร่ืองใด จะเร่ิมทํางานวันไหน ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวน
เทาใด กลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ เปนการจัดเตรียมตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึง
อาจจะเปนคนงานหรือเคร่ืองจักรอุปกรณ ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิต และการจัด
ตารางการผลิตมีความเกี่ยวของกับแบบจําลองทางคณิตศาสตร การพัฒนาแบบจําลองท่ีใชในการจัด
ตารางการผลิต รวมถึงเทคนิคตางๆ ท่ีใชในการแกปญหาท่ีเกี่ยวของโดยเนนการวิเคราะหเชิง
ปริมาณ การวิเคราะหเชิงปริมาณเร่ิมต้ังแตการแปลงเปาหมายในการตัดสินใจไปเปนฟงกชัน
เปาหมาย (Objective function) และการแปลงขอจํากัดตางๆ ในการตัดสินใจไปเปนขอจํากัดใน
แบบจําลอง โดยท่ัวไปเปาหมายในการตัดสินใจที่เกี่ยวของในการจัดลําดับการผลิตและการจัด
ตารางการผลิต ไดแก 
  ● การตอบสนองท่ีรวดเร็วตอความตองการของลูกคา 
    ● การสงมอบผลิตภัณฑทันตามเวลาท่ีลูกคากําหนดเปนตน 
  Baker ไดใหคําจํากัดความของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) วาเปนการใช
ทรัพยากรที่มีอยูเพื่อทํางานท่ีไดรับมอบหมายในสถานการณตางๆ โดยท่ัวไปแลวในทางทฤษฎีการ
จัดตารางการผลิตมีปจจัยท่ีตองพิจารณาดังตอไปนี้ (Baker, 1974) 
 ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
  ในการจัดตารางการผลิต จะตองมีตัวแปรหรือพารามิเตอรพื้นฐานท่ีเกี่ยวของกับการจัด
ตารางการผลิตดวยทุกคร้ัง ตัวแปรพื้นฐานมีดังตอไปนี้ 
  1) เวลางานเสร็จส้ิน (Complete Time) หมายถึงเวลาเสร็จส้ินของการทํางาน i นั้นๆ ถูก 
แทนดวยสัญลักษณ Ci   
  2) เวลาดําเนินงาน (Process Time) หมายถึงเวลาท่ีใชในการทํางาน i นั้นๆ ท่ี ทรัพยากร  
j แทนดวยสัญลักษณ Tij 
  3) เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time)  หมายถึงเวลาท่ีพรอมในการทํางาน i นั้นๆ 
แทนดวยสัญลักษณ ri 
  4) เวลากําหนดสง (Due Date)   หมายถึงกําหนดเวลาท่ีเสร็จส้ินการทํางาน i นั้นๆ แทน
ดวยสัญลักษณ Di 
  เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 
  เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดตารางการผลิต
นั้นๆ วามีวัตถุประสงคอยางไร เชน ตองการสงมอบงานใหทันตามกําหนดเวลา มีอัตราการใชงาน
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เคร่ืองจักรมากท่ีสุด เปนตน วัตถุประสงคโดยท่ัวไปสําหรับการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนก
ตามตัววัดผลไดดังรายละเอียดตอไปนี้ 
  1) เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาการไหลของงานในระบบ
สามารถหาคาไดตามสมการท่ี 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 พรอมท่ีจะทํางาน 
N หมายถึง จํานวนงานท้ังหมด 

   

  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการ
ไหลของงานโดยเฉล่ียตํ่า 
  2)  เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาสายของงานในระบบสามารถ
หาคาไดตามสมการท่ี 2.2 
 

                 



n

j
jL

n
L

1

1                                                     (2.2) 
 

 โดยท่ี      Lj   =  Cj  -  dj 

 

 
 
 
 
      
  
   

Lj หมายถึง ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังเวลา กําหนดสงงาน   
Cj หมายถึง เวลาเสร็จงานของงาน j 
dj หมายถึง เวลากําหนดสงงาน j 
N หมายถึง จํานวนงานท้ังหมด 

 
  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาสาย
ของงานโดยเฉล่ียตํ่า 

DPU



12 

  3)  เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของงานในระบบ 
สามารถหาคาไดตามสมการท่ี 2.3 

                                                                          



n

j
jT

n
T

1

1                                                 (2.3) 

 

 โดยท่ี Tj  = max{0, Lj } 
 
   Lj      หมายถึง ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน 

 
  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในท่ีนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคา
เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ียตํ่า 
  4) จํานวนงานลาชา หมายถึง จํานวนงานท่ีสงมอบไมทันเวลากําหนดสงมอบสามารถ
หาคาไดตามสมการท่ี 2.4  
 

                                  



n

j
jT TN

1

                                                        (2.4) 

 
โดยท่ี            (Tj) = 1 เม่ือ Tj   0 

          (Tj) = 0 เม่ือ Tj   0 
 

 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ   เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวน
งานลาชาตํ่า 
 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constrain) 
 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือเง่ือนไขท่ีตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิต มี
หลายอยางดวยกัน เชน 
   1)  ลําดับการดําเนินการ (Precedence)  
  งานแตละงานน้ันมีลําดับของข้ันตอนการทํางานอยู ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต 
การทํางานข้ันตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไมสามารถจัดขามข้ันตอนได  
 2)  การทดแทนกันไดของทรัพยากร (Resource Replacement)  
  โดยท่ัวไปในการผลิต จะมีทรัพยากรบางอยางท่ีสามารถทดแทนกันได ดังน้ันการจัด
ตารางการผลิต ถาหากมีทรัพยากรบางตัวไมวาง ก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืน  ๆ ท่ีสามารถทดแทนได 
และวางอยูมาทํางานแทน ทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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   3) เง่ือนไขการแกปญหาเม่ือเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ
(Resume/Repeat) เม่ือทรัพยากรเกิดการหยุดข้ึนมางานท่ีทรัพยากรนั้นทําอยูตองเร่ิมตนทําใหม
(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume) 
   4)  อ่ืนๆ เชน การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรได หรือไม 
(Preemption) เปนตน 
 เปาหมายของการตัดสินใจท่ีมีความสําคัญมากในการกําหนดงานการผลิต คือ     
 1) การใชประโยชนจากทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ  
 2) การตอบสนองความตองการอยางรวดเร็ว 
 3) มีความสอดคลองกับกําหนดเวลาส้ินสุด 
 โดยมากตนทุนการผลิตท่ีสําคัญมักจะสัมพันธกับตัววัดประสิทธิภาพของระบบเหลานี้ 
เชน เวลาวางของเคร่ืองจักร การรอคอยงาน การลาชาของงาน ท่ีสามารถนํามาคิดเปนตนทุนของ
ระบบการผลิตโดยรวมได ฉะนั้นถาเราจัดการ และควบคุมใหตนทุนท่ีเกิดข้ึนเหลานี้มีคาลดลงก็จะ
ทําใหตนทุนของระบบการผลิตลดลงไดอยางมาก 
 ฉะนั้นจึงสามารถบอกไดวาปญหาของการกําหนดงานการผลิตจึงเปนปญหาการ
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 ภาพแสดงวิธีการในการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ (ธนกฤต  แกวนุย, 2549: 10) 
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  2.4.1.1 วิธีบรานชแอนดบาวด (Branch and Bound Algorithm) 
   วิธีการนี้ประกอบไปดวย 2 ข้ันตอน คือ การบรานช (branching) เปนกระบวน 
การแบงสวนของปญหาท่ีมีขนาดใหญออกเปนปญหายอยซ่ึงมากกวา 2 ปญหายอยข้ึนไป และการ
บาวด (bounding) เปนกระบวนการของการคํานวณโลเวอรบาวด (lower bound) ท่ีดีท่ีสุดของปญหา
ยอยนั้น ประสิทธิผลจะข้ึนอยูกับโลเวอรบาวดท่ีดี ซ่ึงจะทําใหไดผลลัพธท่ีดีท่ีสุด (Baker, 1974: 55) 
ดังภาพท่ี  2.6 
      กระบวนการบรานช เปนกระบวนการแทนท่ีปญหาท่ีมีขนาดใหญดวยปญหา
ยอยซ่ึงมีลักษณะดังนี้ 
   (1) ปญหายอยมีหลายลักษณะเม่ือรวมปญหายอยทุกกรณีแลวจะไดปญหาเดิม 
(exhaustive) และเปนปญหาท่ีไมเกิดรวมกัน (mutually exclusive)  
   (2) เม่ือเราแกปญหายอยจะเปนการแกปญหาเดิมบางสวนดวย 
   (3) ปญหายอยมีขนาดเล็กกวาปญหาเดิม 
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ภาพท่ี 2.5 ภาพแสดงวิธีบรานชแอนดบาวด (Baker, 1974: 56) 
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   จากภาพท่ี 2.6 กําหนดให P0 เปนปญหาซ่ึงประกอบดวยข้ันตอนการทํางาน 
(operation) ซ่ึงสามารถนํามาจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟหรือตารางการผลิตแบบนอนดีเลยได
จํานวน n ข้ัน ตอน และ P0 สามารถแยกออกเปนปญหายอยได n ปญหา ดังนั้น PPS

1 จะเปนปญหา
ยอยของ P0 
   หลังจากผานกระบวนการบรานชแลว จะไดโครงสรางของปญหาท่ีมีลักษณะ
เหมือนโครงสรางของตนไม ซ่ึงประกอบดวยตารางการผลิตท่ีสอดคลองกับเง่ือนไขของการผลิต  
   สําหรับเทคนิคในการบรานช (branching) นั้นมีสองแบบคือ แบบแรกเปน
กระบวนการเลือกแยกปญหายอยออกจาก node ท่ีใหคาโลเวอรบาวดต่ําท่ีสุดโดยการพิจารณา
เปรียบเทียบกับกิ่ง (branch) หนึ่งไปยังอีกกิ่งหนึ่งจนครบทุกกิ่ง สวนแบบที่สองเปนกระบวนการ
แยกปญหายอยออกจาก node ท่ีใหคาโลเวอรบาวดต่ําท่ีสุดโดยการพิจารณา เปรียบเทียบกับกิ่งท่ีเปน
กิ่งชุดเดียวกันหรือเปนกิ่งท่ีแยกออกจาก node ท่ีระดับบนหรือระดับกอนหนาระดับท่ีพิจารณา
เดียวกัน จนถึงระดับท่ี n จะไดรับคําตอบ (Trial Solution) ซ่ึงเปนตารางการผลิตท่ีประกอบดวย
ข้ันตอนการทํางาน (operation) ครบทุกข้ันตอน  
 
ตารางท่ี  2.2 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเทคนิคในการบรานช 
 

แบบแรก แบบท่ีสอง 
1.  มีปญหายอยท่ีถูกแยกออกมามาก 1.  มีปญหายอยท่ีถูกแยกออกมานอยกวา 
2.  การคนหาคําตอบใชเวลามากกวา 2.  การคนหาคําตอบใชเวลานอยกวา 
3.  ใหคําตอบท่ีใกลเคียงกับคําตอบ 
    ท่ีดีท่ีสุด (Optimum) มากกวา 

3.  ใหคําตอบท่ีใกลเคียงกับคําตอบท่ีดีท่ีสุด 
(Optimum) นอยกวา 

4.  มีจํานวนกิ่งมาก 4.  มีจํานวนกิ่งนอย 
 
   ในงานวิจัยนี้ใชวิธีบรานชแอนดบาวดในลักษณะท่ีแยกปญหายอยออกจาก node 
ท่ีใหคาโลเวอรบาวดต่ําท่ีสุดโดยการพิจารณาเปรียบเทียบกับกิ่งท่ีเปนกิ่งชุดเดียวกัน จนถึงระดับท่ี n 
จะไดรับคําตอบ (Trial Solution) โดยไมมีการคํานวณยอนกลับ เนื่องจากเปนวิธีการที่มีความยุงยาก
ซับซอนนอยกวาโดยมีปญหายอยที่ถูกแยกออกมานอยกวา และใชเวลาในการหาคําตอบหรือจัด
ตารางการผลิตนอยกวา  
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   (1) วิธีการหาโลเวอรบาวด 
    วิธีการหาโลเวอรบาวดเปนการประมาณคาตัววัดผลท่ีสามารถใชในการ
ประเมินปญหาเกี่ยวกับการสงมอบสินคาไมทันกําหนดเวลา ไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของ
งานโดยเฉล่ีย และเวลาสายของงานโดยเฉล่ีย โดยทําการเปรียบเทียบ และเลือก node ท่ีมีคาโลเวอร
บาวดนอยท่ีสุดตามลําดับความสําคัญของตัววัดผลดังนี้ จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย และเวลาสายของงานโดยเฉล่ีย ตามลําดับ    
    วิธีการประมาณคาตัววัดผลท้ัง 3 ตัวดังกลาวเร่ิมจากการประมาณคาเวลาเร็ว
ท่ีสุดท่ีคาดวางานจะแลวเสร็จจาก job-based bound ท่ีสามารถคํานวณไดจากตารางการผลิตท่ีจัด
แลวบางสวน (partial schedule) หรือ PSt และเซตของข้ันตอนการทํางานท่ีสามารถนํามาจัดตาราง
การผลิตได (schedulable operations) หรือ St โดยในแตละข้ันตอนมีข้ันตอนการทํางานบางข้ันตอน
ท่ียังไมไดจัดลงในตารางการผลิต สําหรับข้ันตอนการทํางาน j ในเซตของข้ันตอนการทํางานท่ี
สามารถนํามาจัดตารางการผลิตได (schedulable operations) หรือ St ให j แทนเวลาเร่ิมตนไดเร็ว
ท่ีสุดของข้ันตอนการทํางาน และให Rj แทนผลรวมของเวลาการทํางานของข้ันตอนท่ียังไมไดจัดลง
ในตารางการผลิตของงาน (job) ท่ีสอดคลองกับข้ันตอนการทํางานท่ีกําลังพิจารณาอยู   ดังนั้นงาน 
(job) ดังกลาวจะสามารถแลวเสร็จไดอยางเร็วท่ีเวลาเทากับ  j + Rj  ซ่ึงสามารถเขียนตัวประมาณคา
เวลาแลวเสร็จของงานของข้ันตอนการทํางาน j ไดตามสมการ 

jjj
RCofEstimator     

 

  เม่ือ Cj คือเวลาท่ีงานแลวเสร็จ (Completion Time) 
  ดังนั้นสามารถหาตัวประมาณคาของเวลาสายของงาน (Lj) ไดตามสมการ 
 

jjj
dCL         (2.6) 

 

  เม่ือ dj คือเวลากําหนดสงมอบงาน 
 

  ดังนั้นสามารถหาตัวประมาณคาของเวลาลาชาของงาน (Tj) ไดตามสมการ 
 







 jLjT ,0max     (2.7) 

 

  เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย (Mean Lateness) และเวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย (Mean 
Tardiness) หาไดตามสมการ 
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n

n

j jL

L


 1

        (2.8) 
 

n

n

j jT

T


 1      (2.9) 

 

 และสามารถหาตัวประมาณคาของจํานวนงานลาชา ไดตามสมการ 
 





n

j jTTN
1

)(     (2.10) 

 

โดยท่ี    1δ(x)   เม่ือ 0X  
    0δ(x)   เม่ือ 0X  
 
 วิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมท่ีเสนอมีข้ันตอนดังนี้ 
 ข้ันตอนท่ี 1  เก็บคาตางๆ สําหรับการคํานวณของงานและเคร่ืองจักรปจจุบัน และเซต
คาปจจุบันเปนคาของงานท่ีถูกเลือก 
 ข้ันตอนท่ี 2  กําหนดคาเร่ิมตน ไดแก คา MeanT = 0  คา MeanLate = 0  และคา N = 0 
 ข้ันตอนท่ี 3  ทําการวนลูปซํ้าจนครบทุกงาน แลวทําตอข้ันตอนท่ี 7 
 ข้ันตอนที่ 4  หาคาเวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน หมายเลขเคร่ืองจักรของข้ันตอน
การทํางานและคาของเวลาแลวเสร็จของงานนี้ กําหนดคา MeanLate = MeanLate + เวลาเร่ิมตนของ
ข้ันตอนการทํางาน + คา ผลรวมเวลาการทํางานท่ีเหลือของงานนี้ - เวลากําหนดสงมอบงาน 
 ข้ันตอนท่ี 5 เปรียบเทียบคาของตัวประมาณคาเวลาแลวเสร็จของงานกับเวลา กําหนด
สงมอบงาน ถามีคามากกวาใหกําหนดคา MeanT = MeanT + เวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน + 
คาผลรวมเวลาการทํางานท่ีเหลือของงานนี้ – เวลากําหนดสงมอบงาน และกําหนดคา N = N + 1 
 ข้ันตอนท่ี 6  เล่ือนพิจารณางานถัดไปและทําซํ้าข้ันตอนท่ี 3 จนครบทุกงาน 
 ข้ันตอนท่ี 7  กําหนดคา MeanLate = MeanLate / จํานวนงานทั้งหมด และกําหนดคา 
MeanT = MeanT / จํานวนงานท้ังหมด 
 ข้ันตอนท่ี 8 เซตคาตางๆ กลับเปนคาของงาน และเคร่ืองจักรปจจุบัน 
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ภาพท่ี 2.6 ภาพแสดงผังการไหลของวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหม (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)  กระบวนการคํานวณยอนกลับ (Backtracking)  
    หลังจากผานกระบวนการบรานช ซ่ึงเปนกระบวนการแยกปญหาจนถึง
ระดับท่ี n จนไดตารางการผลิตท่ีประกอบดวยข้ันตอนการทํางานครบทุกข้ันตอนแลว ใชกระบวนการ 
คํานวณยอนกลับเพื่อยอนกลับข้ึนไปเปรียบเทียบคาโลเวอรบาวด ซ่ึงมีกรณีท่ีเปนไปได 2 กรณี คือ 
      ก. คาโลเวอรบาวดของ node ท่ียอนกลับไปพิจารณามีคามากกวาคาของ 
Trial Solution ในกรณีนี้ node ท่ีกําลังพิจารณาอยูจะถูกตัดท้ิงจากการคํานวณ (fathomed) 
    ข. คาโลเวอรบาวดของ node ท่ียอนกลับไปพิจารณามีคานอยกวาคาของ 
Trial Solution ในกรณีนี้ตองแยกปญหายอยจาก node นั้น ตอไป (เราจะแยกปญหายอยตอไปเร่ือยๆ 
ถาโลเวอรบาวดของ node ยังไมถูกตัดท้ิงจากการคํานวณ) จนกระท่ังถึงระดับลางสุดคร้ังใหมนั่นคือ 
ไดผลลัพธหรือตารางการผลิตท่ีมีข้ันตอนการทํางานครบทุกข้ันตอน (Trial Solution) ซ่ึงเปนตาราง
การผลิตท่ีเปนผลลัพธจากการคํานวณครั้งใหมเปรียบเทียบกับโลเวอรบาวดซ่ึงเปนตัวประมาณ 
คาของ makespan ของ Trial Solution เดิมแลวนําคาโลเวอรบาวดท่ีนอยกวาไปเปรียบเทียบตาม
กระบวนการคํานวณยอนกลับตอไป  
     กระบวนการคํานวณยอนกลับ (Backtracking) จะดําเนินตอไปจนกระท่ัง
ถึงระดับท่ีไมสามารถแยกปญหาออกเปนปญหายอยไดอีก และnode ตางๆ ไดถูกตัดท้ิงออกจากการ
คํานวณท้ังหมด ซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด 
     1. ขอจํากัดของกระบวนการคํานวณยอนกลับ 
      สําหรับปญหาท่ีมีขนาดใหญ การคํานวณมีความยุงยากและตองใช
เวลานานในการคํานวณเพื่อหาตารางการผลิตแบบแอคทีฟท่ีดีท่ีสุด  เราอาจเปล่ียนจากการพิจารณา
เซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟไปเปนเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ซ่ึงเปนการลด
ความยุงยากและเวลาในการคํานวณ เนื่องจากเซตของข้ันตอนการทํางาน (operation) ท่ีสามารถ
นํามาจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยมีจํานวนข้ันตอนการทํางานนอยกวาเซตของ  ข้ันตอนการ
ทํางานท่ีสามารถนํามาจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ อยางไรก็ตามการคํานวณตามกระบวนการ
คํานวณยอนกลับยังคงมีความยุงยากและตองใชเวลาในการคํานวณนานเกินกวาท่ีจะนําไปใชในทาง
ปฏิบัติได ดังนั้นเราจึงใชวิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับซ่ึงวิธีการบรานช
แอนดบาวดจะส้ินสุดเม่ือพบผลลัพธท่ีเปนไปได (feasible solution) ท่ีเปนผลลัพธแรก และถือไดวา
เปนวิธีการฮิวริสติกวิธีหนึ่ง 
  2.4.1.2 วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Procedures)   
    วิธีนี้เปนการนํากฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธท่ีนาพอใจของปญหา และวิธีท่ี
ทําใหผลลัพธเปนท่ีนาพอใจนั้นไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงวิธีการนี้สามารถหา
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ผลลัพธของปญหาท่ีมีขนาดใหญ โดยไมตองใชการคํานวณมากนัก (Baker, 1974: 195) กฎตางๆ ท่ี
เปนฮิวริสติก ไดแก 
    (1) กฎการจัดลําดับความสําคัญ (Priority Dispatching Rules) 
     ก. EDD (Earliest Due Date) 
      กฎนี้เปนการเลือกข้ันตอนการทํางานของงานท่ีจะถึงกําหนดเวลาสงงาน
เร็วท่ีสุด 
     ข. SPT (Shortest Processing Time)   
      กฎนี้เปนการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีมีเวลาการทํางานนอยท่ีสุด 
     ค. LWKR (Least Work Remaining) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานที่มีข้ันตอนการทํางานท่ีงานน้ันมีผลรวมของเวลา
การทํางานท่ีเหลือ (Work Remaining) นอยท่ีสุด 
     ง. MWKR (Most Work Remaining) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานที่มีข้ันตอนการทํางานท่ีงานน้ันมีผลรวมของเวลา
การทํางานท่ีเหลือ (Work Remaining) มากท่ีสุด    
     จ. MOPNR (Most Operation Remaining) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานของงานท่ีมีจํานวนข้ันตอน
ทํางานท่ีเหลือมากท่ีสุด    
     ฉ. SMT (Smallest Value Obtained by Mutiplying Processing Time with  
Total Processing Time) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานซ่ึงมีคาของผลคูณระหวาง
เวลาการทํางานกับผลรวมของเวลาการทํางานท้ังหมดของงานนอยท่ีสุด   
     ช. STPT (Shortest Total Processing Time) 
      กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานของงานซ่ึงมีคาผลรวมของ
เวลาการทํางานท้ังหมดนอยท่ีสุด 
    (2) วิธีการสุม (Sampling Procedures) 
     วิธีการนี้จะเลือกวิธีการสุม ท้ังนี้ข้ึนอยูกับจํานวนข้ันตอนการทํางานดวย 
จํานวนตัวอยางจากการสุมท่ีมากกวาจะไดผลลัพธท่ีเขาใกลผลลัพธท่ีดีมากกวาจํานวนตัวอยางท่ี
นอยกวา (Baker, 1974: 200)   
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    (3) วิธีการสุมโดยใชความนาจะเปน (Probabilistic Dispatching Procedures)               
     เปนการนําคาความนาจะเปนมาใชในการหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงคลายกับ
วิธีการสุมตัวอยาง (Sampling  Procedures) (Baker, 1974: 202) 
  2.4.1.3 วิธีการทางคณิตศาสตร (Mathematical Approach) 
    เปนการนําแบบจําลองทางดานคณิตศาสตรมาใชในการหาผลลัพธ ซ่ึงไดแก 
    (1) การโปรแกรมเลขจํานวนเต็ม (Integer Programming) 
     เปนวิธีการโปรแกรมเลขจํานวนเต็มเพื่อหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุดโดยสามารถ
รับประกันไดวา ผลลัพธท่ีไดเปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด (optimal solution) (Baker, 1974: 206) 
  2.4.1.4 การจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ือง m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน 
    ในหัวขอนี้ จะพิจารณาถึงการใชเคร่ืองจักรหลายเคร่ือง โดยท่ีเคร่ืองจักรเหลานี้
วางขนานกัน ซ่ึงกําหนดใหมีจํานวนเคร่ือง m เคร่ือง และในกรณีนี้จะอนุญาตใหงานใดก็ตาม
สามารถเขาไปยังเคร่ืองจักรไดเพียงเคร่ืองเดียวเทานั้น โดยจะไมสามารถยายไปเคร่ืองอ่ืนได ปญหา
ท่ีจะนํามาพิจารณาคือ การเลือกใชเคร่ืองจักรและการจัดลําดับงาน สําหรับเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง 
โดยมีจุดประสงคใหคาเฉล่ียของเวลาในการทํางานมีคานอยท่ีสุด (minimize mean flow time) และ
เวลาในการทํางานเสร็จรวม (make span: M) นอยท่ีสุดวิธีท่ีใชหามีดังนี้ 
 

 

เคร่ืองจักร m เคร่ืองวางขนานกัน 
 
ภาพท่ี 2.7 ภาพแสดงทิศทางการเคล่ือนท่ีของงานสูเคร่ืองจักรท่ีวางขนานกัน (ธนกฤต แกวนุย, 

2546: 20) 
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    (1) คาเฉล่ียเวลางานท่ีมีคานอยท่ีสุดสําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน 
(Minimize mean flow-time on m processors)  
     โดยอาศัยการจัดลําดับงานแบบ SPT เราสามารถจะจัดแจกงานไปยังเครื่อง 
จักรไดตามข้ันตอนดังตอไปนี้ 
     ข้ันตอนที่ 1 จัดลําดับงานท้ังหมดตาม SPT 
     ข้ันตอนที่ 2  นํารายช่ืองานในรายการมาจัดลงบนเคร่ืองจักรทีละงาน 
 โดยเร่ิมจากงานท่ีใชเวลานอยท่ีสุด 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 จะไดลําดับงานคือ 6-10-3-7-9-1-8-2-5-4 
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ภาพท่ี 2.8  ภาพแสดงเวลาของการจัดลําดับงานในหัวขอ 1) (ธนกฤต แกวนุย, 2546: 21) 
 
     จากภาพที่ 2.9 แสดงถึงการจัดตารางเวลาของงานตางๆ ท่ีใหคาเฉล่ียเวลางาน
นอยท่ีสุด กับ 8.1 ช่ัวโมง และเวลางานในการเสร็จงานเทากับ 18 ช่ัวโมง 
    (1) ลดเวลาเสร็จงานรวมใหนอยลง สําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน  
(reduce makespan on m Processors) 
     วิธีการท่ีใชหาจะตรงกันขามกับแบบ SPT กลาวคือ เราจะใชเวลาในการ
ทํางานท่ียาวท่ีสุด (longest processing-time : LPT) เปนหลัก ดังมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 
     ข้ันตอนที่ 1  จัดลําดับงาน n ชนิดตามลําดับ LPT 
     ข้ันตอนที่ 2 จัดตาราง จากรายการ LPT ลงบนเคร่ือง จนถึงงานท่ีใชเวลา
นอยท่ีสุด 
     ข้ันตอนที่ 3 หลังจากท่ีไดจัดตารางงานเรียบรอยแลว ใหจัดลําดับข้ันตอน
ของงานบนเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองเสียใหม โดยการสลับท่ีของงานจากตําแหนงทายสุดมาไวหนา
สุด แลวจึงเรียงลําดับงานแบบ SPT 
     จากตัวอยางท่ีไดกลาวมาแลว สามารถจัดตารางเวลางาน 10 ชนิด สําหรับ
เคร่ืองจักร 3 เคร่ืองได สําหรับการจัดลําดับงานแบบ LPT คือ 4-5-2-1-8-9-3-7-6-10 จะแสดงการจัด
ตารางงานจากข้ันตอนท่ี 2 ดวยแผนภูมิแกนท และจากการสลับท่ีของลําดับงาน ในแตละเคร่ืองจะ
แสดงไวในรูปท่ี 2.9 
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    คาเฉล่ียเวลางานในการจัดตารางเวลา จะมีคาเทากับ 8.1 ช่ัวโมง และเวลาในการ
เสร็จงานรวม (makespan) เทากับ 16 ช่ัวโมง ซ่ึงก็ไมอาจจะรับรองไดวาจะเปนการจัดตารางเวลาท่ีดี 
และเปนไปตามวัตถุประสงค จากรูปท่ี 2.10 และ 2.11 จะเห็นวา มีเวลาวางเหลืออยู 2 ช่ัวโมง บน
เคร่ืองจักรท่ี 1 และ 1 ช่ัวโมงบนเคร่ืองจักรที่ 2  

 

 

 
ภาพท่ี 2.9 ภาพแสดงตารางเวลาของการจัดลําดับงานหลังข้ันตอนท่ี 2 ในหัวขอ 2) (ธนกฤต  

แกวนุย, 2546: 23) 
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ภาพท่ี 2.10 ภาพแสดงตารางเวลาของการจัดลําดับงานหลังข้ันตอนท่ี 3 ในหัวขอ 2) (ธนกฤต แกวนุย,  
2546: 23) 

 
    (1) ลดเวลาเสร็จงานชาสูงสุดใหนอยลง สําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองวางขนาน 
กัน (reduce maximum tardiness on m parallel processors ) 
     การจัดเรียงลําดับงานโดยวิธีนี้ จะใชหลักการแบบ EDD โดยแบงเปน
ข้ันตอนตางๆ ดังนี้ 
     ข้ันตอนที่ 1  จัดลําดับงานแบบ EDD 
     ข้ันตอนที่ 2  นํางานจากรายงาน EDD มาจัดลงบนเคร่ืองจักรทีละงาน โดย
เรียงลําดับจาก เวลางานท่ีนอยท่ีสุดไปหามากท่ีสุด 
     จากตัวอยางท่ีไดมาดังกลาวมาแลว สามารถจัดตารางเวลางานแบบ EDD 
โดยเรียงลําดับงาน คือ 6-10-1-7-2-8-5-4-3-9 ดังแสดงในรูป 2.12 จะไดคาเฉล่ียเวลางานท่ีเสร็จชา
กวากําหนดเวลาเสร็จงานชาสุด คือ 6 ช่ัวโมง และ 4 ช่ัวโมงตามลําดับ สําหรับงานท่ีเสร็จไมทัน
กําหนดมีจํานวน 3 งาน 
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งาน 
( i ) 

เวลาท่ีใช 
( ti ) 

กําหนดสงงาน 
(di ) 

เวลาเสร็จกอนกําหนด 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

5 
6 
3 
8 
7 
2 
3 
5 
4 
2 

8 
9 

14 
12 
11 
5 
8 

10 
15 
7 

3 
3 

11 
4 
4 
3 
5 
5 

11 
5 

 

 

ภาพท่ี 2.11  ภาพแสดงตารางเวลาของการจัดลําดับงานในหัวขอ 3) (ธนกฤต แกวนุย, 2546: 25) 
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    (1) ลดเวลาเสร็จงานท่ีชากวากําหนด สําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน
(reduce tardiness on m processors ) 
     การจัดลําดับงาน โดยใชคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนด (slack) มีข้ันตอนดังนี้ 
     ข้ันตอนที่ 1  จัดลําดับงานโดยเรียงจากคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนดท่ีนอย
ท่ีสุดกอน 
     ข้ันตอนที่ 2  นํางานจากรายงานของเวลาเสร็จงานกอนกําหนด มาจัดลงบน
เคร่ืองจักรทีละงานโดยเร่ิมจากเวลานอยท่ีสุดกอน  
     จากตัวอยางดังกลาว สามารถจัดทําเปนตาราง โดยมีลําดับงานคือ 1-2-6-4-5-
7-8-10 ดังแสดงในรูปท่ี 2.12 ไดคาเฉล่ียเวลางานท่ีเสร็จชากวากําหนด เวลาเสร็จงานชาสุด คือ 1.3 
ช่ัวโมง และ 5 ช่ัวโมงตามลําดับ สําหรับจํานวนงานท่ีเสร็จไมทันกําหนดมี 6 งาน 
 

 
 

ภาพท่ี 2.12  ภาพแสดงตารางเวลาของการจัดลําดับงานในขอ 4) (ธนกฤต  แกวนุย, 2546: 26) 
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ตารางท่ี 2.3 แสดงการเปรียบเทียบโดยใชกฎเกณฑตางๆ ในการจัดตารางเวลางานสําหรับงาน n 
 ชนิด บนเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน 
 
วัตถุประสงค 

(คาตํ่าสุด) 
 

วิธีท่ีใชในการ
จัดลําดับ 

คาเฉล่ียเวลา
งาน (F) 

เวลาเสร็จงาน
รวม (M) 

เวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด (Tmax) 

คาเฉล่ียเวลา
งานท่ีเสร็จชา
กวากําหนด (T) 

คาเฉล่ียเวลา
งานในระบบ 

คาเฉล่ียเวลางาน 
มีคานอยท่ีสุด 

8.1 18 6 1.3 

เวลาเสร็จงาน
รวม 

รอเวลาเสร็จงาน
รวมใหนอยลง 

8.1 16 7 1.4 

เวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด 

ลดเวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด 

8.9 16 4 0.6 

เวลาเสร็จงาน ลดเวลาเสร็จงาน
ท่ีชากวากาํหนด 

10.1 16 5 1.3 

 
2.5 แนวคิดเก่ียวกับการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling) 
  การจัดตารางการผลิตเปนปญหาท่ีมีความยากท้ังในเชิงทฤษฎี และปฏิบัติ ปญหาการจัด
ตารางการผลิตในเชิงทฤษฎีซ่ึงเกี่ยวของกับการหาตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด และสอดคลองกับเง่ือนไข
ขอจํากัดตางๆ ในการจัดตารางการผลิตมีความยุงยากซับซอน และสวนใหญเปนปญหาในลักษณะ 
NP-hard (Garey and Johnson, 1979) ดังนั้นจึงมีรายงานเกี่ยวกับการนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิต
ไปใชในทางปฏิบัตินอยมาก ปญหาในทางปฏิบัติมีความซับซอน เนื่องจากมีเง่ือนไขจํานวนมาก 
และมีความหลากหลายเกิดข้ึน (Fox, 1987) รวมท้ังตัววัดผลหรือเกณฑในการประเมินตารางการ
ผลิตท่ีดีมีความแตกตางกันแลวแตวัตถุประสงคของผูจัดตารางการผลิต นอกจากนี้คาพารามิเตอรท่ี
ใชในการจัดตารางการผลิตเชน เวลาการทํางาน เวลาท่ีวัตถุดิบเขามาถึงท่ีโรงงาน และความพรอม
ในการใชงานของเคร่ืองจักร เปนตน มักมีความไมแนนอน (Fox and Kempf, 1985) วิธีการในการ
หาตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด (optimal schedule) มีขอจํากัดในการคํานวณ และการใชงาน ซ่ึงนําไปสู
การท่ีไมสามารถนําไปใชในทางปฏิบัติได หากไมมีการนําฮิวริสติกมาใชแทนวิธีการหาผลลัพธท่ีดี
ท่ีสุด และหากไมมีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบเพื่อตอบสนองความไมแนนอนท่ีพบในการ
ผลิตจริง ในสภาพแวดลอมของการผลิตจริงมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา และมักมีเหตุการณไม
คาดคิดเกิดข้ึน ดังนั้นการจัดตารางการผลิตในทางปฏิบัติจึงตองมีการปรับเปล่ียนอยางสมํ่าเสมอ 
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เพื่อใหสอดคลองกับความไมแนนอนท่ีเกิดข้ึน จึงถือไดวาการจัดตารางการผลิตเปนกระบวนการท่ี
มีความตอเนื่อง และตองเปล่ียนแปลงไปตามสถานการณของการผลิตจริง โดยใชหลักการ และ
แนวความคิดในการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 
  การจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความไมแนนอนในการผลิตจําเปนตองอาศัยขอมูล
ยอนกลับจากการผลิตจริงท่ีแตกตางไปจากขอมูลท่ีใชจัดตารางการผลิตคร้ังแรก โดยมีวิธีการจัด
ตารางการผลิตตามขอมูลท่ีเปล่ียนแปลงไป 2 วิธี วิธีการแรกคือ การจัดตารางการผลิตข้ึนมาใหม 
วิธีการท่ีสองเปนการปรับเปล่ียนตารางการผลิตเดิมใหสอดคลองกับสถานการณท่ีเปล่ียนไปสําหรับ 
วิธีการแรกมีขอดีคือ ทําใหไดตารางการผลิตท่ีเปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด แตมีขอเสียคือ ตองใชเวลาใน
การคํานวณเพื่อจัดตารางการผลิตใหม ดังนั้นการจัดตารางการผลิตจึงมักเปนไปตามหลักการท่ีจะไม
มีการสรางตารางการผลิตใหมบอยคร้ัง แตมีการปรับเปล่ียนตารางการผลิตใหสอดคลองกับความ
เปนจริง และจัดตารางการผลิตใหมตามรอบระยะเวลาการจัดตารางการผลิต (Smith, 1994)  
 
2.6 เอกสาร และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
  Chatpon Mongkalig (2548) ไดทําการวิจัยโดยออกแบบและสรางโปรแกรมท่ีใชใน
การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling 
and Sequencing) ซ่ึงโปรแกรมท่ีประยุกตใชทฤษฎีของการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบ
ส่ังเปนงานๆ (Job Shop Scheduling) และมีสวนของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตท่ีสามารถใช
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบได ในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีกฎและวิธีการจัด
ตารางการผลิตท่ีใชในโปรแกรมท้ังหมด 28 วิธี 
  จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยมีงาน 10 งาน ข้ันตอนการทํางาน 5 ข้ันตอน และ
เคร่ืองจักร 10 เคร่ือง จํานวน 10 ชุดการทดลอง โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
จํานวน 18 วิธี เม่ือพิจารณาจากตัววัดผลท้ัง 4 ตัว ไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย และเวลาท่ีงานท่ีเสร็จชาท่ีสุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบ
แลวเสร็จ (Makespan) พบวา ปจจัยท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของตารางการผลิต คือ วิธีการจัดตางการ
ผลิต กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต และปจจัยรวมของท้ังสองปจจัย กฎและวิธีการจัดตารางการ
ผลิตท่ีทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีจํานวนงานลาชานอยท่ีสุด เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ียนอยท่ีสุด 
และเวลาสายของงานโดยเฉล่ียนอยท่ีสุด คือ วิธีการจัดตางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชวิธีบรานช
แอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับดวยวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมท่ีเสนอ  
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  ธนกฤต แกวนุย (2549) ไดทําการวิจัยโดยการนําโปรแกรมการจัดลําดับการผลิต และ
การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing และ
กระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process, AHP) ซ่ึงเปนเคร่ืองมือเพื่อชวย
วิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision Making, MCDM) ในการพิจารณา 
หากฎท่ีใช และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมที่สุดสําหรับโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กท่ี 
เปนกรณีศึกษา 
  จากการทดลองจัดตารางการผลิตในขั้นตอนกระบวนการอบสี โดยวัตถุประสงคของ
การจัดตารางการผลิตซ่ึงแบบพหุเกณฑจะพิจารณาจากตัววัดผลดังตอไปนี้ 1. ผลรวมเวลาที่งานอยู
ในระบบ (Total Flow Time) 2. เวลารวมที่งานจะเสร็จกอน (Total Earliness) 3. ผลรวมคาของเวลา
ลาชาของงาน (Total Tardiness) 4. จํานวนลาชา (No. of Tardy Jobs) กฎและวิธีการจัดตารางการ
ผลิตท่ีใชในการทดลองมี 5 วิธี ไดแก ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ EDD (Earliest Due 
Date), กฎ MWKRS (Most Work Remaining with sequence-dependent setup times), กฎ SSPT 
(Shortest Total sequence-dependent Setup and Processing Times), กฎ ATC (Apparent Tardiness 
Cost) และวิธี MPWT (Mean Progressive Weighted Penalties) ซ่ึงผลการใชงานโปรแกรม IPSS 
สามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได 66.67% และจากการวิเคราะหแบบพหุเกณฑผลพบวา 
กฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ ตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SSPT ซ่ึงมีประสิทธิภาพรวมโดยพิจารณาจากพหุเกณฑดีกวากฎท่ีใช
อยูในปจจุบัน คือ กฎ EDD อยางมีนัยสําคัญท่ี 6.43% 
  ณัฐวร ยมพูล เตือนใจ สมบูรณวิวัฒน (2550) งานวิจัยนี้ไดศึกษาวิธีการจัดตารางการ
ผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผนผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนานท่ีไมสัมพันธกัน หรือมี
ความสามารถดานการผลิตแตกตางกัน โดยไดพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตเพื่อใหเวลาลาชารวม
ต่ําท่ีสุด ดวยวิธีการแกปญหาแบบหลายข้ันตอน (Multi-phase methodology) ในข้ันตอนแรกเปน
การแบงกลุมงาน (Allocation) มอบหมายงานใหเคร่ืองจักร โดยการใชกฎการจายงาน (Dispatching 
Rules) ดวยการใชเกณฑวันกําหนดสง (EDD : Early Due Date) ขอจํากัดของผลิตภัณฑ และความ 
สําคัญของลูกคาเปนเกณฑในการจัดมอบงาน ข้ันท่ีสองเปนการจัดลําดับงาน (Assigning) โดย
วิธีการคนหาแบบตาบู (Tabu Search) ในการหาคําตอบท่ีดีท่ีสุดของการจัดตารางการผลิต ซ่ึงในการ
สรางคําตอบต้ังตนหรือคําตอบท่ีเปนไปไดท้ังหมดนั้นไดใชการหาคําตอบขางเคียง (Neighborhood  
Search) โดยใชการสลับงาน (Swap Pairwise Interchange) และไดประยุกตวิธีการในการทดลอง
ขอมูลท่ีมีลักษณะการกระจายตัวเปนแบบปกติซ่ึงอยูในชวงงานท่ี 70-90 งาน ชวง 91-110 งาน ชวง 
111-130 งาน และชวง 131-150 งาน สําหรับโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกท่ีเปนกรณีศึกษา 
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  จากการทดลองจัดตารางการผลิต ในเรื่องเวลาท่ีใชในการผลิตสินคาเฉพาะสวนงาน
เดียวคืองานซิว และกรอพบวาวิธีการจัดตารางท่ีใชการคนหาแบบตาบูใหคาเวลาลาชารวมท่ีนอย
กวาการจัดตารางแบบเดิมประมาณ 90% และเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิตใชเวลาท่ีนอยกวา
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมประมาณ 75% ในทุกๆ ชวงงาน ซ่ึงในการหารอบการคนหาท่ีให
คาเวลาลาชารวมนอยท่ีสุดมีลักษณะแบบสุม และการวิเคราะหเวลาในการรันโปรแกรมพบวามี
ความสัมพันธกับจํานวนรอบการคนหา และจํานวนงานท่ีทําการผลิตอยางมีนัยสําคัญ 
  ศศิกาญจน พุทธลา, กาญจนา เศรษฐนันท (2551) ศึกษาเกี่ยวกับการจัดลําดับงานบน
เคร่ืองจักรเดี่ยว ท่ีมีระยะเวลาในการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน (Sequence-Dependent 
Setup Time) งานวิจัยน้ี ไดมีการแกไขปญหาโดยการพัฒนารูปแบบทางคณิตศาสตร (Mathematical 
Model) เพื่อหาคาผลเฉลยท่ีดีท่ีสุด (Optimal Solution) และสําหรับปญหาท่ีมีการจัดตารางการผลิต 
ขนาดท่ีใหญข้ึน (Industrial-sized problem) หรือท่ีมีความซับซอนของปญหาจะสามารถหาคําตอบ
โดยการพัฒนาวิธีทางฮิวริสติกส (Heuristic) จากผลการวิจัยท่ีไดสามารถนําไปประยุกตเพ่ือให
ระบบการผลิตมีความยืดหยุนงายตอการตัดสินใจในการจัดลําดับงานเม่ือมีความไมแนนอนตางๆ 
เกิดข้ึน สําหรับโรงงานกรณีศึกษาแบบการจัดตารางการผลิตโดยเคร่ืองจักรเดี่ยว 
  จากการทดลองการพัฒนาฮิวริสติกส และการสรางรูปแบบทางคณิตศาสตร ผูวิจัยไดทํา
การทดลองเพ่ือเปรียบเทียบคาใชจายรวมท่ีเกิดข้ึนของท้ังสองวิธี โดยคณะวิจัยไดทําการทดลอง
ท้ังส้ิน 7ตัวอยาง โดยแตละตัวอยางท่ีไดสรางข้ึนพิจารณาปจจัยท่ีสําคัญ 4 ปจจัยดวยกันคือ 
ระยะเวลาของการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน คาเก็บรักษาตอหนวย คาปรับตอหนวย และ
คาใชจายในการผลิต ผลการทดสอบความแตกตางโดยใชการตรวจสอบสมมติฐานในการทดลอง t-
Test: Paired Two Sample for Means ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 จะไดผลการทดสอบทางสถิติ พบวา
คาเฉล่ียของคา คําตอบท้ังสองวิธี ซ่ึงก็คือคาใชจายรวมของวิธีรูปแบบทางคณิตศาสตร และคา  
ใชจายรวมของวิธี ฮิวริสติกสมีคาแตกตางกัน สวนเวลาท่ีใชในการทดสอบพบวาเม่ือจํานวนงาน
มากข้ึนรูปแบบทางคณิตศาสตรเร่ิมใชเวลามากข้ึนกวาวิธีทางฮิวริสติกสจึงสามารถแกไขปญหาท่ีมี
จํานวนงานมีปริมาณเพิ่มมากข้ึน จากการแกไขปญหาแบบเคร่ืองจักรเดี่ยวเพื่อลดคาใชจายรวมใหต่ํา
ท่ีสุดนั้น โดยท่ีระยะ เวลาของการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน ซ่ึงคาเก็บรักษาตอหนวย และ
คาปรับตอหนวย จะสงผลกระทบตอคาใชจายท่ีเกิดข้ึน และการเลือกลําดับงานตองพิจารณาปจจัย
เหลานี้รวมกัน จากการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของฮิวริสติกสกับคาคําตอบท่ีดีท่ีสุด พบวามี
คาเฉล่ียของคาคําตอบแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ซ่ึงการพัฒนางานวิจัยนี้ สามารถพัฒนาหาคา
คําตอบท่ีดีข้ึนโดยอาศัยหลักการของ Meta-Heuristics มาพัฒนาคาคําตอบเร่ิมตนท่ีได และสราง
ขอบเขตลาง (Lower Bound) เพื่อประเมินประสิทธิภาพของฮิวริสติกสท่ีไดพัฒนาขึ้น 
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บทที่ 3 
การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 
 เนื้อหาในบทน้ีผูวิจัยจะกลาวถึงขอมูลท่ัวไปของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โครงสราง
องคกร ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต การวิเคราะหปญหาท่ีพบในโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา 

 
3.1 ประวัติความเปนมาของบริษัท 
 โรงงานที่ทางผูวิจัยได เ ลือกมาเปนกรณีศึกษาเปนอุตสาหกรรมประเภทธุรกิจ
เฟอรนิเจอร ซ่ึงมีรูปแบบการผลิตเปนแบบ Make to order โดยลูกคาสวนใหญอยูในกลุมธุรกิจ 
หางสรรพสินคา รานสะดวกซ้ือ ซุปเปอรมารเก็ต คอนโดมิเนียม และรานคาตางๆ ซ่ึงปจจุบันทาง
โรงงานไดมีนโยบายท่ีจะปรับรูปแบบกระบวนการผลิตในสวนของผลิตภัณฑรานสะดวกซ้ือท่ีเปน
ลูกคาหลัก ใหมีการผลิตเปนลักษณะแบบ Mass Production เนื่องจากรานสะดวกซ้ือดังกลาวมีการ
ขยายสาขาเพิ่มข้ึนทุกป จึงมีความตองการสินคาอยางตอเนื่อง และปจจุบันทางโรงงานไดมีการ
รับจางผลิตตามแบบ (Original Equipment Manufacturer : OEM) ใหกับบางบริษัท เพื่อเพิ่มโอกาส
ทางธุรกิจใหกับองคกรอีกดวย  

 

  ท่ีตั้งโรงงาน : ตําบลตลาดขวัญ อําเภอเมือง จังหวัดนนทบุรี 
 ประเภทธุรกิจ : อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร 
 กอต้ังเม่ือ : ป 2533 
 ทุนจดทะเบียน : 10,000,000 บาท 
 จํานวนพนักงาน : 145 คน 
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3.2 โครงสรางองคกร 

 
ภาพที่ 3.1 ภาพแสดงผังโครงสรางองคกรของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

. 
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3.3 ผลิตภัณ
  ผ
ใชครัวเรือน 
 

 

ภาพท่ี 3.2  ภ
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คา เคร่ือง DPU



 
ภาพท่ี 3.4  ภ
 

 
ภาพท่ี 3.5  ภ
 
 

าพแสดงตัวอ

าพแสดงตัวอ

อยางผลิตภัณฑ

อยางผลิตภัณฑ

ฑ 

ฑ 

 

 

35 

DPU



36 

3.4 เคร่ืองจักรท่ีใชในกระบวนการผลิต 
  ในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรท่ีใชเปนกรณีศึกษาในคร้ังนี้  มีเคร่ืองจักรท่ีใชในกระบวน 
การผลิตเฟอรนิเจอร ท้ังส้ิน 5 เคร่ือง ซ่ึงประกอบดวยเคร่ืองจักรตางๆ ดังนี ้
 
ตารางท่ี 3.1  ตารางแสดงรายละเอียดของเคร่ืองจักรแตละชนิด 
 
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 
ปดขอบ-เซาะรอง Brandt 77 1 เคร่ือง 
 
 

 
 
ภาพท่ี 3.6  ภาพแสดงตัวอยางเคร่ืองตัดไม 
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ภาพท่ี 3.7  ภาพแสดงตัวอยางเคร่ืองเจาะไม 
 

 
 
ภาพท่ี 3.8  ภาพแสดงตัวอยางเคร่ืองปดขอบไม 
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3.5 กระบวน
  ผู
การปรับปรุง
ข้ันตอนของก
 

Proc
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.9  ภ
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นการผลิตเฟอ
ผูวิจัยไดทํากา
งการทํางานใ
การผลิตไดทัง้

cedures) 

าพแสดงกระ

อรนิเจอร 
ารศึกษาวิธีกา
ใหดียิ่งข้ึน จา
งส้ิน 8 ข้ันตอ

บวนการผลิต

รทํางานของก
ากการศึกษาภ
อน ดังภาพท่ี 3

ตเฟอรนิเจอร 

กระบวนการผ
ภาพรวมของ
3.9 

 

ผลิตเฟอรนิเจ
งกระบวนการ

จอร เพื่อหาแน
รทํางาน สาม
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 3.5.1 ข้ันตอนการตัดไม 
 

เตรียมไมท่ีใชในการผลิตงานบนเคร่ืองตัด 

ตรวจวัดขนาดของไม ก x ย

คํานวณพ้ืนท่ี 
และรูปแบบท่ีใชในการตัด

ตัดไมใหไดแบบ และขนาด 
ตามแบบส่ังผลิต 

ตรวจสอบ
ขนาด และแบบ 

จัดเก็บช้ินงานเพ่ือสงไปยังแผนกตอไป 

เขียนใบ NCR เพ่ือแกแบบหรือเบิกไม

ถูกตอง

ผิดแบบ

 
 
ภาพท่ี 3.10  ภาพแสดงข้ันตอนการตัดไม 
 
 จากภาพที่ 3.10 ภาพแสดงข้ันตอนการตัดไม ซ่ึงจะเร่ิมจากการตวรจวัดขนาดความกวาง 
และยาวของไม และทําการปอนแบบโดยใชขอมูลจากโปรแกรม Cad Thai ลงในเคร่ืองตัด เพื่อ
คํานวณหารูปแบบการตัดท่ีเหลือเศษไมนอยท่ีสุด แลวจึงทําการตัดไมตามแบบใบส่ังผลิต และ
ตรวจสอบขนาด และความถูกตองเพื่อเตรียมจัดสงใหแกแผนกตอไป 
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 3.5.2 ข้ันตอนการเจาะไม 
 

 
 
ภาพท่ี 3.11  ภาพแสดงข้ันตอนการเจาะไม 
 
 จากภาพที่ 3.11 ภาพแสดงข้ันตอนการเจาะไม ซ่ึงจะเร่ิมจากการวัดขนาดความหนาของ
ไม กอนท่ีจะทําการกําหนดตําแหนง และทําการเจาะไมใหไดตามแบบที่กําหนด จากนั้นจึงทําการ
ตรวจวัดความถูกตองของตําแหนง และขนาดของรู เพื่อเตรียมจัดสงใหแกแผนกตอไป 
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 3.5.3 ข้ันตอนการปดขอบ 
 

 
 
ภาพท่ี 3.12  ภาพแสดงข้ันตอนการปดขอบ 
 

จากภาพท่ี 3.12 ภาพแสดงข้ันตอนการปดขอบ ซ่ึงจะเร่ิมจากการเตรียมแผนเมลามีน
ตามสี และขนาด ตามแบบท่ีกําหนด  แลวทําการปดขอบไม จากน้ันทําการตรวจสอบคุณภาพของ
การปดขอบไม และความถูกตอง เพื่อเตรียมจัดสงใหแกแผนกตอไป 
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 3.5.4 ข้ันตอนการประกอบ 
 

 
 
ภาพท่ี 3.13  ภาพแสดงข้ันตอนการประกอบ 
 

จากภาพท่ี 3.13 ภาพแสดงข้ันตอนการประกอบ ซ่ึงจะเร่ิมจากการทําความสะอาด
ช้ินงาน จากน้ันทําการประกอบชิ้นงานตามแบบ และขนาดท่ีกําหนด พรอมท้ังทําการตรวจสอบ
คุณภาพใหไดตามมาตรฐาน เพื่อเตรียมจัดสงไปยังคลังสินคา 
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3.6 วิธีการวางแผนการผลิตในปจจุบันของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 ปจจุบันโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษานั้นมีการจัดตารางการวางแผนการผลิต โดยใช
โปรแกรม Excel ในการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของ Gant chart ซ่ึงในการวางแผนการผลิตนั้น
ไดใชประสบการณของผูจัดการโรงงานในการวางแผนการผลิต โดยจะพิจารณาลําดับงานท่ีจะผลิต
จากกําหนดวันสงสินคา ซ่ึงจะใชระยะเวลาเร่ิมผลิต ถึงเวลาในการสงสินคา มาหาคาเฉล่ีย และนํา
เวลาท่ีไดดังกลาวมาจัดตารางการผลิต โดยไมมีการจัดลําดับงานผลิตใหกับเคร่ืองจักร และไมมีการ
ติดตามวาการผลิตจริงนั้นตรงตามแผนท่ีวางไวหรือไม รวมถึงเม่ือมีการแทรกงาน และปรับเปล่ียน
แผนในการผลิต ก็ไมไดมีการปรับปรุงในสวนแผนการผลิตใหแกแผนกตางๆ ซ่ึงการจัดตารางการผลิต 
แบบนี้จึงเปนปญหาในปจจุบัน สงผลใหเกิดการสงมอบงานลาชาเปนอยางมาก ดังนั้นผูวิจัยจึงนํา
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) 
มาประยุกตใชกับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.14  ภาพแสดงการจัดตารางการผลิตปจจุบัน 
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 3.6.1 ข้ันตอนการวางแผนการผลิตของทางโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 

 
 
ภาพท่ี 3.15  ภาพแสดงข้ันตอนการจัดตารางการผลิตปจจุบัน 
 
  จากภาพท่ี 3.15 ภาพแสดงข้ันตอนการจัดตารางการผลิตปจจุบัน ซ่ึงจะเร่ิมจากฝายขาย
ไดรับ Sale Order จากลูกคา จากนั้นสงขอมูลไปยังฝายผลิตเพื่อทําการตรวจสอบวัตถุดิบจาก
คลังสินคา เพื่อทําการตรวจสอบจํานวนวัตถุดิบท่ีจะใชในการผลิต แลวจึงทําการวางแผนการผลิต
ในแตละแผนก หลังจากที่แตละแผนกทําการผลิตตามแผนท่ีวางไวจะนําสินคาท่ีผลิตเสร็จเขา
คลังสินคาเตรียมจัดสงไปยังลูกคา 
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3.7 ปญหาท่ีพบ 
   จากการวิเคราะหปญหาพบวาปญหาหลักของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา คือ ความลาชา
ในการจัดสงสินคา ซ่ึงคิดเปนเปอรเซนตงานลาชาสูงถึง 72.69 % ของจํานวนงานท้ังหมดในเดือน 
สิงหาคม ซ่ึงทางผูวิจัยไดใชแผนภูมิกางปลา (Cause-and-Effect Chart) โดยไดจําแนกสาเหตุของ
การเกิดปญหาออกเปน 4 สาเหตุ ไดแก วัตถุดิบ, วิธีการ, สภาพแวดลอม และคนเพ่ือท่ีจะไดหา
แนวทางในการแกไขปรับปรุง ดังภาพท่ี 3.15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.16  การสรางแผนภูมิกางปลา วิเคราะหหาสาเหตุของการสงมอบสินคาลาชา 
 
 
 
 
 

งานลาชา 

วัตถุดิบ วิธีการ 

คน 

 ขาดวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 

ขาดทักษะในการวางแผนการผลิตท่ีถูกตอง 
 

ขาดเคร่ืองมือในการออกแบบ 

ขาดเคร่ืองมือในการวางแผนการผลิต 

ขาดทักษะในการตีแบบเพื่อส่ังผลิต 
 

เกิดการแทรกงานระหวางผลิต 

DPU



46 

  จากภาพท่ี 3.16 การสรางแผนภูมิกางปลา วิเคราะหหาสาเหตุของการสงมอบสินคา
ลาชา โดยจากการวิเคราะหพบวาเกิดจากสาเหตุดังนี้  
 3.7.1 ปญหาเร่ืองคน 
       1) ขาดทักษะในการวางแผนการผลิตท่ีถูกตอง ปจจุบันการวางแผนการผลิตของ
โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษานั้น ผูจัดการโรงงานเปนผูทําการวางแผนการผลิต ซ่ึงอาศัยประสบการณ
การทํางานในการวางแผน โดยไมไดคํานึงการจัดลําดับงานลงเคร่ืองจักร อีกท้ังยังใชเวลานานใน
การวางแผนการผลิตในแตละคร้ัง 
  2) ขาดทักษะในการตีแบบเพื่อส่ังผลิต ปจจุบันพนักงานท่ีทําหนาท่ีในการตีแบบนั้น
ขาดทักษะในการทํางาน ทําใหเกิดความผิดพลาด และใชเวลานานในการตีแบบ  
 3.7.2 ปญหาเร่ืองวิธีการ 
         1) ขาดเคร่ืองมือในการวางแผนการผลิต ขาดเคร่ืองมือท่ีมีคุณภาพในการชวยวาง
แผนการผลิต ปจจุบันทางโรงงานไดใชโปรแกรม Microsoft Excel ซ่ึงตองอาศัยประสบการณใน
การจัดตารางการผลิต ไมใชผลท่ีไดจากการคํานวณ  
   2) ขาดเคร่ืองมือในการออกแบบ การตีแบบส่ังผลิตผิด เนื่องจากปจจุบันทางโรงงานได
ใชโปรแกรม Sketchup 3D ในการออกแบบผลิตภัณฑเพื่อนําเสนอใหแกลูกคา จากน้ันจะทําการตี
แบบส่ังผลิตดวยโปรแกรม AutoCAD ซ่ึงในข้ันตอนดังกลาวนั้นมีโอกาสเกิดความผิดพลาดสูง  
   3) เกิดการแทรกงานระหวางผลิต เกิดการแทรกงานหลังจากท่ีทางฝายผลิตไดทําการ
ออกแผนเพื่อใชในการผลิต เนื่องจากลูกคาขอเล่ือนกําหนดรับเขาเร็วข้ึนกวาแผนท่ีวางไว ซ่ึงทาง
ฝายผลิตไมไดมีการปรับแผนการผลิตเพื่อไมใหกระทบตองานเดิมท่ีวางไว 
 3.7.3 ปญหาเร่ืองวัตถุดิบ 
        1) ขาดวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เกิดจากการวางแผนความตองการวัตถุดิบท่ีไมมี
ประสิทธิภาพ และไมมีการติดตามวัตถุดิบท่ีจะใชผลิตวาเขาตรงตามกําหนดหรือไม อีกท้ังยังขาด
การประสานงานในแตละแผนกทําใหกระบวนการส่ังซ้ือเกิดการรอคอยวัตถุดิบบางตัวเขามา  
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ภาพท่ี 3.17  ก
 
 จ
เปนกรณีศึกษ
ทั้งหมด 101 
189 งานคิดเป
จํานวนงานล
 

กราฟแสดงงา

จากภาพท่ี 3.1
ษาในเดือน ก
 งาน เดือนสิง
ปนงานลาชา 
าชาท่ีไมสาม

านท่ีสงมอบล

17 แสดงขอ
กรกฎาคม มีก
งหาคม มีการ
 53.72 % แล
ารถสงมอบสิ

ลาชา เดือนกร

มูลงานท่ีสงม
การผลิตท้ังห
รผลิตท้ังหมด
ละ 72.69% ต
สินคาใหกับลูก

รกฎาคม – สิง

มอบลาชาจะเ
หมดจํานวน 1
จํานวน 260 ง
ามลําดับ ซ่ึงจ
กคาไดตรงตา

งหาคม 2553 

ห็นวาขอมูลก
188 งาน มี
งาน มีการสง
จากขอมูลดังก
ามกําหนดเวล

การผลิตของโ
มีการสงมอบง
มอบงานลาช
กลาวแสดงให
ลานั้นมีปริมาณ
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โรงงานท่ี
งานลาชา
ชาท้ังหมด
หเห็นวามี
ณสูงมาก 

งาน DPU



บทที่ 4 
การใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

  
 เนื้อหาในบทน้ีจะกลาวถึงการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และรายละเอียดตางๆ 
ในโปรแกรมท่ีเกี่ยวของกับการวิจัยคร้ังนี้ 
 กอนท่ีจะทําการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตไดนั้น จะตองมี
การเตรียมขอมูลรายละเอียดของงาน เชน งานท่ีตองการจัดตารางการผลิต (Job) ลําดับหรือข้ันตอน
การทํางาน (Operation) ของแตละงาน วันและเวลากําหนดสงงาน (Due Date) เวลาในการปฏิบัติ 
งานในแตละข้ันตอนการทํางาน รวมถึงเสนทางการไหลของงานผานเคร่ืองจักรตางๆ (Job Routing) 
และรายละเอียดของเคร่ืองจักรหรือสถานีงาน สําหรับการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิต จะตองมีการกรอกรายละเอียดขอมูลนําเขา โดยการกรอกขอมูลนําเขาท้ังหมด 5 
ฟอรม คือ ฟอรมสถานีงาน ฟอรมเคร่ืองจักร ฟอรมงาน ฟอรมข้ันตอนการทํางาน และฟอรมเวลาใน
การต้ังเคร่ืองจักร หลังจากนั้นก็ทําการจัดตารางการผลิตดวยวิ ธีการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรม 
การจัดตารางการผลิต แลวจึงนําฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิตไปวิเคราะหเพื่อหาวิธีท่ีดีท่ี
เหมาะสมและสอดคลองกับนโยบายของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา ในสวนของโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิตนั้นสามารถตรวจสอบผลการจัดตารางการผลิตไดโดยใชฟอรมการตรวจสอบความ
ถูกตองของการคํานวณดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และมีฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล
ของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแตละวิธี 
 1) ข้ันตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 2) รายละเอียดของฟอรมการนําเขาขอมูลตางๆ 
 3) สวนของการจัดตารางการผลิต 
 
4.1 ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 4.1.1 การเขาโปรแกรม 
   ดับเบ้ิลคลิกท่ี ไอคอนของตัวโปรแกรม IPSS เลือก Open ดังภาพ 4.1 
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ภาพท่ี 4.1  ภาพการเขาโปรแกรม 
 

4.2 รายละเอียดของรูปแบบการนําเขาขอมูลตาง ๆ 
 4.2.1 การนําขอมูลมาออกแบบการทดลองโดยใชโปรแกรม Interactive Production Scheduling 
and Sequencing System 
   1) การสรางขอมูลใหม 
    1.1 ใหเล่ือนเมาสไปท่ีไอคอน File และคลิก File นั้นจะแสดงไอคอนตางๆ ข้ึนมา 
    1.2 ใหเลือก New เพื่อสรางขอมูลใหมเม่ือตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจัดตาราง 
การผลิตโดยเปนขอมูลท่ียังไมมีการบันทึกมากอนดังภาพท่ี 4.2 
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ภาพท่ี 4.2 ภา

   2
    
นี้แลว เพื่อนาํ
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
ภาพท่ี 4.3 ภ
          จั

าพแสดงการส
 

2) การเปดขอ
 เล่ือนเมาส
ามาแกไขหรือ

ภาพแสดงการ
จดัการผลิตให

สรางขอมูลให

อมูลเกาเพื่อนํ
สไปท่ีไอคอน
อนํามาจัดการ

รเปด File ที่มี
หม 

1 

หม 

ามาแกไข 
น Open แลวค
รผลิตใหม ดัง

การบันทึกอยู

คลิก เปนการเ 
ที่แสดงในภา

ยูกอนหนานีแ้

ปด File ที่มีก
าพท่ี 4.3 

แลว เพื่อนํามา

 

การบันทึกอยู

 
 

าแกไขหรือนํา

50 

กอนหนา

ามา  
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    1.1 เม่ือเรากดเลือก Open แลวก็ทําการเลือก File ท่ีเราจะเรียกดู หรือจะทําการ   
 แกไขดังหมายเลข 1  
    1.2 เม่ือเราเลือก File ไดแลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกท่ี Open ดังหมายเลข 2 เพ่ือทํา 
 การเปด File ตามท่ีแสดงในภาพท่ี 4.4 
 

 
 
ภาพท่ี 4.4  ภาพแสดงการเลือก File ท่ีตองการเรียกดู หรือ File ท่ีตองการแกไข 
 

    1.3 Save เปนการบันทึกขอมูลท่ีไดกรอกไวซ่ึงจะนําไปใชในการจัดตารางการผลิต 
    1.4 Save As เปนการบันทึกขอมูลโดยเก็บขอมูลในช่ือ File ใหม 
    1.5 Exit เปนการออกจากตัวโปรแกรม 
 
   1) การกําหนดคา Input 
    1.1 เม่ือเรากดปุม New ตามท่ีแสดงในรูปท่ี 2 เม่ือตองการใสขอมูลเพื่อนํามาจัด 
ตารางการผลิต โดยเปนขอมูลท่ียังไมมีการบันทึกมากอน จะปรากฏหนาตางของ Input จะเปนตัว 
กําหนดวันท่ีเร่ิมจัดตารางการผลิต 
    1.2 เวลาเร่ิมตนของงาน ใชกําหนดวันท่ีเราจะทําการจัดตารางการผลิต 
    1.3 ลําดับของสถานีงานเปนตัวกําหนดจํานวนของสถานีงานท่ีใชในการผลิตในแต
ละ Line 
    1.4 จํานวนงานท่ีเราตองการจะจัดตารางการผลิต ในแตละวันการผลิต 

2 
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ภาพท่ี 4.6  ภ
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ภาพท่ี 4.10  ภ
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เทมเพลตเพื่อกําหนดชวงการทํางานแตละวันของเคร่ืองจักร โปรแกรมจะใหทําการใสรายละเอียด
เพียง 1 สัปดาหเทานั้นดังแสดงในรูปท่ี 4.12 
 

  1) การกําหนดเวลาในการปฏิบัติงาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.12 ภาพแสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเพ่ือกําหนดชวงการทํางานแตละวัน 
 
  จากภาพท่ี 4.12 เปนการแสดงตัวอยางการใสเวลาการทํางานในแตละวันสําหรับเทม
เพลตช่ือ ดูโรฟอรม 08.00 – 17.00 ดังนี้ วันจันทรถึงวันเสาร เวลาทํางานของเคร่ืองจักรชวงเวลาแรก 
(Period 1) คือ 08.00 – 12.00 น. และชวงเวลาท่ีสอง (Period 2) คือ 13.00 – 17.00 น. ตรงนี้แสดงให
เห็นวาจะกําหนดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรใหเร่ิมการทํางานเวลา 08.00 – 12.00 น. และ 13.00 
– 17.00 น. สวนวันอาทิตยไมมีการทํางานจึงกําหนดใหเปนวันหยุด (Holiday) จะเห็นวาไมมีเวลา
การทํางานของเครื่องจักร หลังจากกําหนดเวลาการทํางานใหกับเคร่ืองจักรในชวงเวลา 1 สัปดาห 
เรียบรอยแลว ทําการกดปุม Detail โปรแกรมจะทําการแสดงชวงเวลาในรอบหนึ่งป ดงัภาพท่ี 4.13 
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  1) การแสดงรายละเอียดเวลา และวันในการปฏิบัติงาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.13 ภาพแสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเม่ือกด Detail เพื่อแสดงชวงเวลาในรอบ 
 หนึ่งป 
 
  จากรูปท่ี 4.13 เม่ือทําการกดปุม Check แลวโปรแกรมจะทําการตรวจสอบเวลาท่ีทําการ
ปอนวามีการปอนคามีความผิดพลาดหรือไม หากไมมีความผิดพลาดเกิดข้ึน จึงทําการกดปุม Save 
เปนอันเสร็จส้ินสําหรับการสรางเทมเพลตของเคร่ืองจักรสวนเคร่ืองจักรอ่ืนทําในลักษณะเดียวกันนี้ 
หากมีชวงเวลาการทํางานท่ีเหมือนกันก็สามารถนําเทมเพลตน้ีไปใชได สวนเคร่ืองจักรในสถานีงาน
อ่ืนทําในลักษณะเชนเดียวกันจนครบทุกเคร่ือง 
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  3) ฟอรมงาน (Job) ประกอบดวยการปอนขอมูล รหัสงาน (Job ID) ช่ืองาน (Job Name)  
ปริมาณของงาน (Quantity) วันกําหนดสงมอบงาน (Due Date) เวลากําหนดสงมอบงาน (Due Time) 
ช่ือลูกคา (Customer Name) จํานวนข้ันตอนการทํางานของงานแตละงาน (Number of Operations) 
ดัชนีความสําคัญของลูกคา (Penalty) ในหนาฟอรมน้ีจะประกอบดวยปุมตางๆ ดังนี้ 
   a. ปุม Add Job สําหรับเพิ่มงานท่ีตองการจัดตารางการผลิต 
    b. ปุม Delete Job สําหรับงานท่ีไมตองการจัดตารางการผลิต 
    c. ปุม Edit Start Time สําหรับกําหนดเวลาเร่ิมตนของงาน  
 

 
 
ภาพท่ี 4.14  ภาพแสดงฟอรมงาน (Job Form) 
 
  จากภาพท่ี 4.14 ทําการใสรายละเอียดของงาน เชน ในงานท่ี 1 รหัสของงาน (Job ID) 
คือ 1034, ช่ืองาน (Job Name) เตียง, จํานวนงานท่ีตองการผลิต (Quantity) 124 หนวย, วันกําหนด
สงสินคา (Due date) 21 กรกฎาคม 2010, เวลาสงสินคา (Due Time) 16.05 น., ช่ือลูกคา (Customer 
Name) ธนาวิทย, จํานวนข้ันตอนการทํางาน (No. of Operations) 4 ข้ันตอน, ดัชนี้ความสําคัญของ
ลูกคา (Penalty) คือ 4 และหากมีการเพิ่มหรือลบงานสามารถกระทําไดโดยการกดปุมเพิ่ม (Add) 
หรือลบ (Delete) งานได 
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ภาพท่ี 4.16  ภาพแสดงฟอรมข้ันตอนการทํางาน (Operation Form) 
 
 จากภาพท่ี 4.16 ทําการใสรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน เชน รหัสของงาน (Job 
ID) 1034, ช่ืองาน (Job Name) เตียง ซ่ึงมี 4 ข้ันตอนการทํางานคือ ข้ันตอน (ตัด – ปดขอบ – เจาะ/
เซาะรอง – ประกอบ) เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) คือ 16 – 38.4 – 22 – 38.4 
 1) ฟอรมเวลาในการตั้งเคร่ือง (Setup Time) ประกอบดวยการปอนขอมูลเวลาในการ 
ตั้งเคร่ืองของเครื่องจักรจากงานท่ีกําหนดไปยังงานท่ีตองการ ในหนาฟอรมนี้จะประกอบดวยปุม
ตาง ๆ ดังนี้ 
  a. ปุม Fill Workstation สําหรับชวยในการเติมเวลาในการต้ังเคร่ืองของเคร่ืองจักรท่ี
อยูในสถานีงานเดียวกันจากงานท่ีกําหนดไปยังงานท่ีตองการ 
  b. ปุม Fill to Job สําหรับชวยในการเติมเวลาในการต้ังเคร่ืองของเคร่ืองจักรท่ีอยูใน
สถานีงานเดียวกันจากงานใด ๆ ไปยังงานท่ีตองการ 
  c. ปุม Pack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ืองของงานท่ีมี
รหัสงานเดียวกันเพื่อใหจํานวนของขอมูลเวาในการตั้งเคร่ืองท่ีผูใชตองใสคามีจํานวนขอมูลลดลง 
  d. ปุม Unpack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการตั้งเครื่องท่ีเปน
ของงานท่ีมีรหัสงานเดียวกันเพื่อใชในการแสดงผลการกรอกขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ือง 
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ภาพท่ี 4.19  แ
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ภาพท่ี 4.20 ภาพแสดงฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต 
 
 จากภาพท่ี  4.20 แสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิ ธีการ  Nondelay Schedule 
Generation โดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) เชน งานช่ือ 2PBU ในข้ันตอนการทํางานท่ี 1 
จะตองทําการผลิตในสถานีงาน 01 ผลิตโดยเคร่ืองจักร 011 เร่ิมการผลิตวันท่ี 12 กันยายน 2553 
เวลา 14.54 น. ส้ินสุดการผลิตของข้ันตอนท่ี 1 ในวันท่ี 12 กันยายน 2553 เวลา 15.30 น. 
 ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต ประกอบดวยปุมตางๆ ไดแก ปุม Show Gantt 
สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของ แผนภูมิแกนตฟอรมแผนภูมิแกนต ประกอบดวย
ปุมตางๆ ดังนี้ 
 1) ปุม Load Gantt สําหรับอานขอมูลจากตารางเพ่ือแสดงผลในรูปของแผนภูมิแกนต 
 2) ปุม Save Gantt สําหรับบันทึกขอมูลจากแผนภูมิแกนตเพื่อแสดงผลในรูปของตาราง 
 3) ปุม Print Gantt สําหรับพิมพขอมูลจากแผนภูมิแกนตออกสูเคร่ืองพิมพ โดยพิมพ 
ตามแผนภูมิแกนตท่ีปรากฎในหนาจอ 
 4) ปุม Zoom In สําหรับขยายขนาดของแผนภูมิแกนต ซ่ึงขยายความละเอียดไดถึง 
ชวงเวลา 15 นาที ถึง 12 ช่ัวโมง 
 5) ปุม Show Table สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของตาราง 
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ฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล (Show Performance Table) เปนการแสดงคาตัววัดผล
ตางๆ ของกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเลือกใช ประกอบดวยชองสําหรับตัวเลือกตัววัดผล 
และตารางแสดงคาของตัววัดผลแตละประเภทของกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ดัง
แสดงในภาพท่ี 4.23 

 

 
 
 

ภาพท่ี 4.23 ภาพแสดงฟอรมซ่ึงแสดงตารางคาตัววัดผล 
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 ฟอรมแสดงการตรวจสอบความถูกตองของการคํานวณ (Show Verify) เปนฟอรมท่ี
แสดงข้ันตอนการคํานวณอยางละเอียดทุกข้ันตอนตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีผูใช
โปรแกรมเลือก เพื่อใชในการตรวจสอบการคํานวณ  
 
  
  
  
  
  
  
  
  
 
                         
 
 
ภาพท่ี 4.24  ภาพแสดงฟอรมการตรวจสอบความถูกตองของการคํานวณ 
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บทที่ 5 
การทดลองเพ่ือวิเคราะหหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 

 
 ในบทนี้จะเปนการกลาวถึงการสรุปผลการทดลองเพ่ือเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต 
และการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยพิจารณาจํานวนงาน
ลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เปนตัวช้ีวัด ในการเลือกวิธี
วิธีการจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิต รวมถึงการทดลองเพื่อวิเคราะหหากฎและ
วิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม, สมมติฐานการทดลอง, วิธีการทดลอง, วิธีการวิเคราะหความ
แปรปรวน, ผลการทดลอง, การวิเคราะหผลทางสถิติ และสรุปผลการทดลอง ตามลําดับ 
 
5.1 การทดลองเพื่อเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณศึีกษา 
 ในงานวิจัยฉบับนี้ไดทําการทดลองจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการที่
เหมาะสมท่ีสุดสําหรับการจัดตารางการผลิตสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยใชวิธีการจัดตาราง
การผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay) โดยใชกฎตางๆ 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 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 
  ในงานวิจยัฉบับนี้ไดทําการจดัลําดับการผลิตและจดัตารางการผลิต โดยใชขอมูลท้ังส้ิน 
34 ชุด เดือนกนัยายน 2553 จํานวน 13 ชุด, เดือนตุลาคม 2553 จํานวน 9 ชุด และ เดือนพฤศจิกายน 
2553 จํานวน 12 ชุด เพื่อใชในการวิเคราะห และเปรียบเทียบความแตกตางของตัวช้ีวัดในแตละ
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วิธีการ ซ่ึงในแตละขอมูลจะประกอบไปดวยจาํนวนสถานีงาน 4 สถานี (Workstation) แตละสถานี
งานจะมีรายละเอียดดังนี ้
 
ตารางท่ี 5.1  ตารางแสดงจํานวนสถานี (Workstation) ท่ีใชในการทดลอง 
 

Workstation No. Workstation ID Workstation Name Number of Machine 
1 01 แผนกตัด 2 
2 02 แผนกเจาะ-เซาะรอง 2 
3 03 แผนกปดขอบ 1 
4 04 แผนกประกอบ 3 

 
 จากตารางท่ี 5.1 แสดงใหเห็นถึงสถานีงาน (Workstation) 4 สถานี และแตละสถานีงาน
มีจํานวนเคร่ืองจักร 2 เคร่ืองจักร ไดแก แผนกตัด และแผนกเจาะ-เซาะรอง จํานวนเคร่ืองจักร 3 
เคร่ืองจักร คือ แผนกประกอบ ซ่ึง 3 แผนกดังกลาวมีเคร่ืองจักรท่ีสามารถทํางานทดแทนกันได 
ยกเวนแผนกปดขอบท่ีมีเคร่ืองจักรเดียว  
 
ตารางท่ี 5.2  ตารางแสดงรหสั และช่ือเคร่ืองจักรของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
  

Workstation 
No. 

Workstation 
ID 

Workstation Name 
Machine 

ID 
Machine Name 

1 
01 แผนกตัด 011 Gibben 
01 แผนกตัด 012 Altendrof 

2 
02 แผนกเจาะ-เซาะรอง 021 Brandt77 
02 แผนกเจาะ-เซาะรอง 022 SCM 

3 03 แผนกปดขอบ 031 CNC 

4 
04 แผนกประกอบ 041 Seven 
04 แผนกประกอบ 042 Made2order 
04 แผนกประกอบ 043 Project 
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  จากตารางท่ี 5.2 แสดงใหเห็นรหัส และช่ือของเคร่ีองจักรของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
เชน 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  แสดงรายละเอียดของงานของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
 
  จากภาพท่ี 5.1 แสดงรายละเอียดของงาน (Job) จํานวน 26 งาน เชน ในงานท่ี 1 รหัส
งาน (Job ID) คือ 0629 ช่ืองาน (Job Name) คัสโตเมอรเซอรวิส ปริมาณ (Quantity) คือ 22 หนวย 
วันกําหนดสงมอบ (Due Date) วันท่ี 12 พฤศจิกายน 2553 เวลาสงมอบงาน (Due Time) คือ 16.00 
น. ช่ือลูกคา (Customer Name) คือ โลตัส จํานวนข้ันตอนการทํางาน (No. of Operation) 3 ข้ันตอน 
ดังนี้ความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 7 และคาคงท่ีความกาวหนาของงาน (Progressive 
Constant) คือ 0  
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ภาพท่ี 5.2 แสดงรายละเอียดของข้ันตอนการปฏิบัติงานของขอมูล  
 
 จากภาพท่ี 5.2 แสดงรายละเอียดของข้ันตอนการปฏิบัติงานของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
เชน งานท่ี 1 คัสโตเมอรเซอรวิสมีจํานวนข้ันตอนในการปฏิบัติงานจํานวน 3 ข้ันตอน แตละข้ันตอน
มีการทํางานบนเคร่ืองจักรท่ีอยูในสถานีงาน แผนกตัด ใชเวลาในการทํางาน 15 นาที แผนกปดขอบ
ใชเวลาในการทํางาน 12 นาที และแผนกเจาะ-เซาะรอง ใชเวลาในการทํางาน 15 นาที 
 
5.3 วิธีการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 
 หลังจากบันทึกขอมูลครบเรียบรอยแลว จึงทําการวิเคราะหความแปรปรวน คือ กฎท่ีใช
ในการจัดตารางการผลิต โดยสามารถเขียนสมการแสดงความแปรผันของตัวแปรตาม ไดดังนี้ 
 

ijiijX    
 

 โดยท่ี I =  อิทธิพลของปจจัยท่ีหนึ่ง (วิธีการจัดตารางการผลิต) 
 
 สมมติฐานหลักท่ีจะทดสอบคือ  
  H0 : 1  = 2  = 3 = 4 = 5 = 6  = 7 = 8  = 9 = 0 
  H1 : มีอยางนอย j 1 คาท่ีไมเทากับ 0 
 
 

DPU



5.4 ผลการท
 จ
ทดลองดวยวิ
ดังตอไปนี้ 
 5.4.1 ผล
 

ตารางท่ี 5.3 
 

ANOV

Source of V

Rules

Error

 

Total
 

 จ
0.010 นอยก
ในการจัดตาร
 

 

ภาพท่ี 5.3 แ
 J

ทดลอง 
จากผลการท
วธีิทางสถิติขอ

ลการวิเคราะห

ตารางแสดง
ตอ No. of Ta

VA 

Variation 

s 

r 

l 

จากตารางท่ี 5
กวาระดับนัยส
รางการผลิตมี

แผนภูมิ Inter
Jobs 

ดลองท่ีไดเมื่
องปจจัยท่ีมีผล

หกฎ และวิธีก

ผลการวิเครา
ardy Jobs 

 

DF 

6 

231 

 

237 

5.3 พบวา ปจ
สําคัญท่ีทดสอ
มผีลตอ No. of

rval Plot ระห
 

มื่อนําไปวิเคร
ลตอการเลือก

การจัดตารางก

าะหความแปร

 

Seq SS 

163.824 

2184.853 

 

2348.676 

จจัยกฎท่ีใชใน
อบ ( = 0.05) 
f Tardy Jobs 

หวางกฎท่ีใชใ

ราะหการวิเค
กกฏที่ใชในกา

การผลิตท่ีมีผล

รปรวนของก

 

Adj SS 

163.824 

2184.853 

 

 

นการจัดตาร
จึงปฏิเสธสม

 อยางมีนัยสํา

ในการจัดตาร

คราะหความแ
ารจัดตารางก

ลตอ No. of T

กฎและวิธีการ

 

Adj MS 

27.304 

9.458 

 

 

างการผลิตได
มมติฐานหลัก
คัญที่ระดับคว

รางการผลิตเที

แปรปรวนขอ
ารผลิตท้ัง 7 ก

Tardy Jobs 

รจัดตารางกา

 

F 

2.89 

 

 

 

ดคา P-value 
ก ซ่ึงสรุปไดว
วามเช่ือม่ัน 9

 

ทียบกับ No. 

72 

องผลการ
กฎ ไดผล

รผลิตท่ีมี

 

P 

0.010 

 

 

 

 เทากับ 
า กฏท่ีใช
5% 

of Tardy  
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 จากภาพท่ี 5.3 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ No. of Tardy Jobs ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฎสามารถ
สรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 11.0294  กฎ LWKR คา Mean เทากับ 10  กฎ MOPNR คา 
Mean เทากับ 11.6176  กฎ MWKR คา Mean เทากับ 11.7941  กฎ SMT คา Mean เทากับ 9.82353 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 9.91176 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 9.73529 ซ่ึงคา 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
การเปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 10.5588 
 5.4.2 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Flow Time 
 

ตารางท่ี 5.4 ตารางแสดงผลการวิเคราะหความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมี
   ตอ 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 พบวา ปจจัยกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตไดคา P-value เทากับ 
0.042นอยกวาระดับนัยสําคัญท่ีทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซ่ึงสรุปไดวา กฏท่ีใชใน
การจัดตารางการผลิตมีผลตอ Total Flow Time อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% 
 

 
 
ภาพท่ี 5.5 แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจดัตารางการผลิตเทียบกับ Total Flow Time  
 

 จากภาพท่ี 5.5 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Flow Time ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฎสามารถ
สรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 255,960 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 266,554 กฎ MOPNR 
คา Mean เทากับ 273,859 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 354,528 กฎ SMT คา Mean เทากับ 241,969 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 260359 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 237,034  ซ่ึงคา 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
เปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 270,181 
 
 5.4.3 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ MakeSpan 
 

 
 

ภาพท่ี 5.7  แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ MakeSpan 
 

 จากภาพท่ี 5.7 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ MakeSpan  ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฎสามารถสรุปได
ดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 43,269.6 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 44,089.3 กฎ MOPNR คา 
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Mean เทากับ 41,493.4 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 40,717.6 กฎ SMT คา Mean เทากับ 43,683.4 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 43,544.2 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 44,115.0 ซ่ึงคา 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
เปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 42,987.5 
 5.4.4  ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Earliness  
 

 
 

ภาพท่ี 5.9  แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Earliness 
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 จากภาพท่ี 5.9 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฏท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Earliness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฏสามารถสรุป
ไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 17,629.2 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 25,423.4 กฎ MOPNR คา 
Mean เทากับ 18,989.6 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 20,336.5 กฎ SMT คา Mean เทากับ 26,105.8 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 26,321.1 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 26,423.5 ซ่ึงคา 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
เปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 23,034 
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 5.4.5 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Tardiness 
 

 
 

ภาพท่ี 5.11 แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Tardiness 
 
 จากภาพที่ 5.11 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฏท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Tardiness ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฏสามารถสรุป
ไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 362,079 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 381,072 กฎ MOPNR คา 
Mean เทากับ 387,247 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 448,093 กฎ SMT คา Mean เทากับ 358,641 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 376,205และกฎ STPT คา Mean เทากับ 357,048 ซ่ึงคา 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
เปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 381,484 
 5.4.6  ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Lateness 
 

 
 
ภาพท่ี 5.13  แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Lateness
  
 จากภาพที่ 5.13 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฏท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Lateness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฏสามารถสรุป
ไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 344,450  กฎ LWKR คา Mean เทากับ 353,896 กฎ MOPNR คา 
Mean เทากับ 368,252 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 427,757  กฎ SMT คา Mean เทากับ 330,343 
กฎ SPT คา Mean เทากับ 349,884 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 330,643 ซ่ึงคา 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
เปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 357,889 
 5.4.7 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Weighted Tardiness 
 

 
 
ภาพท่ี 5.15 แผนภูมิ  Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ  Total 
 Weighted Tardiness 
  

 จากภาพที่ 5.15 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Weighted Tardiness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฎ
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สามารถสรุปไดดังนี้  กฎ  EDD คา  Mean เทากับ  2,021,061,068 กฎ  LWKR คา  Mean เทากับ 
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 คา Mean เทากับ 1,599,953,532 กฎ SPT คา Mean เทากับ 1,688,582,931 
และกฎ STPT คา Mean เทากับ 2,199,615,180 ซ่ึงคา 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 
แสดงการเปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 1,939,890,353 
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 5.4.8 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Earliness & Tardiness 
 

 
 

ภาพท่ี 5.17 แผนภูมิ  Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ  Total 
 Earliness & Tardiness 
 

 จากภาพที่ 5.17 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Earliness&Tardiness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของแตละกฏ
สามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 379,709 กฎ LWKR คา Mean เทากับ 366,190 กฎ 
MOPNR คา Mean เทากับ 435,866 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 468,430 กฎ SMT คา Mean 
เทากับ 380,981 กฎ SPT คา Mean เทากับ 402,526 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 383,479 ซ่ึงคา 
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 แสดงการเปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 402,454 
 5.4.9 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Earliness  Weighted 
Tardiness 
 

 
 
ภาพท่ี 5.19 แผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Earliness 
 &Weighted Tardiness 
 
 จากภาพที่ 5.19 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหวางกฎท่ีใชในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Earliness&Weighted Tardiness ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา Mean ของ
แตละกฎสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 2,021,302,019 กฎ LWKR คา Mean 
เทากับ 1,995,090,537 กฎ MOPNR คา Mean เทากับ 2,275,059,030 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 
1,800,226,413 กฎ SMT คา Mean เทากับ 1,599,389,739 กฎ SPT คา Mean เทากับ 1,688,607,616 
และกฎ STPT คา Mean เทากับ 2,199,440,755 ซ่ึงคา 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 แสดงการเปรียบเทียบคา Mean ของท้ัง 7 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 
1,939,873,730 
 
5.5 สรุปผลการทดลองการทดลองเพื่อวิเคราะหหากฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม 
 จากผลการวิเคราะหความแปรปรวนทําใหทราบถึงปจจัยท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของ
ตารางการผลิตคือ กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต โดยวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีใชกับโรงงานท่ี
เปนกรณีศึกษาคือ วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชวิธีฮิวริสติกส ซ่ึงวิธีนี้เปนการนํา
กฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธท่ีนาพอใจของปญหา ซ่ึงวิธีการนี้สามารถหาผลลัพธของปญหาท่ีมี
ขนาดใหญ โดยไมตองใชการคํานวณมากนัก โดยเฉพาะวัตถุประสงคในการลดปญหาการสงมอบ
งานไมทันตามเวลาท่ีลูกคากําหนดของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ การลด
จํานวนงานลาชา  และการลดเวลางานลาชาของงานโดยเฉล่ียใหนอยท่ีสุด 
 ดังนั้นผูวิจัยจึงไดใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย โดยใชวิธีฮิวริสติกส และ
ใชกฏ STPT (Shortest Total Processing Time) เปนกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. 
of Tardy Jobs คา P-Value เทากับ 0.010 และ Total Flow Time คา P-Value เทากับ 0.042 อยางมี
นัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงกฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานของงานซ่ึงมีคา
ผลรวมของจํานวนงานลาชา และเวลาการทํางานท้ังหมดนอยท่ีสุดในการจัดตารางการผลิตใหกับ
โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
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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 
การศึกษาเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีที่เสนอกับ 
การจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 
 เนื้อหาในบทน้ีจะกลาวถึงการศึกษาเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัด
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชฮิวริสติกส เพื่อเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต และการจัดตาราง
การผลิตท่ีเหมาะสมที่สุดสําหรับโรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดยพิจารณาจํานวนงานลาชา (Number 
of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เปนตัวช้ีวัด ในการเลือกวิธีวิธีการจัดลําดับการ
ผลิต และการจัดตารางการผลิต โดยใชขอมูลจากการผลิตจริง 
 
6.1 ขอมูลท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 
 ในการศึกษาการจัดตารางการผลิต และการจัดลําดับงานใหแกทางโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาทางผูวิจัยไดเลือกใชกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ในการจัดตารางการ
ผลิตแทนกฎ EDD แบบเดิมของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา มีขอมูลท่ีตองใชในการจัดตารางการผลิต
ดังนี้ 
 - ขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคา 
 - ขอมูลใบส่ังผลิตและใบแสดงข้ันตอนของกระบวนการผลิต 
 6.1.1 ขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคา 
   เนื่องจากลักษณะการผลิตของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาเปนแบบผลิตตามส่ัง (make to 
order) ซ่ึงเปนการผลิตสินคาเม่ือไดรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาแบบท่ีลูกคากําหนด การวางแผนการผลิต
ในข้ันตอนตางๆ จึงยึดถือขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคาเปนสําคัญ ขอมูลดังกลาวอยูในเอกสารท่ีโรงงาน
เรียกวา  แผนการสงมอบสินคา (delivery plan) ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้  
  - ช่ือลูกคา  
  - ช่ือสินคา 
  - หมายเลขใบส่ังซ้ือ 
  - วันกําหนดสงมอบ  
  - ปริมาณสินคาท่ีลูกคาตองการทั้งหมด 
  - ปริมาณสินคาท่ีลูกคาตองการใหทยอยสงเปนงานๆ 
  - ปริมาณสินคาท่ีสามารถสงมอบใหลูกคาได 
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 6.1.2 ขอมูลใบส่ังผลิตและใบแสดงข้ันตอนของกระบวนการผลิต 
     นอกจากขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคาซ่ึงบอกถึงวันกําหนดสงมอบงาน ปริมาณสินคา
ท้ังหมดท่ีลูกคาตองการ และปริมาณสินคาท่ีลูกคาตองการในแตละงานแลว ขอมูลท่ีจําเปนอีก
ประเภทหน่ึงคือ ขอมูลใบส่ังผลิตและใบแสดงข้ันตอนของกระบวนการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
  - หมายเลขใบส่ังผลิต 
  - หมายเลขสินคา 
  - ช่ือสินคา 
  - ปริมาณท่ีลูกคาตองการในแตละงาน 
  - วันกําหนดสงมอบ 
  - รายละเอียดการปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 
  - ช่ือเคร่ืองจักร อุปกรณ และเคร่ืองมือ 
  - เวลาผลิตตอช้ินในแตละข้ันตอนการทํางาน 
  - เวลาท่ีใชในการผลิตในแตละข้ันตอนการทํางาน 
  - ผลรวมของเวลาท่ีใชในการผลิตทุกช้ันตอนการทํางาน 
  - วันท่ีส่ังผลิต 
  - ความสําคัญของลูกคา 
  หลังจากท่ีทราบวันกําหนดสงมอบงาน ปริมาณสินคาท่ีลูกคาตองการในแตละงาน 
รายละเอียดการปฏิบัติงานในแตละข้ันตอนการทํางาน เคร่ืองจักรท่ีใชเวลาผลิตตอช้ิน เวลาท่ีใชใน
การผลิตในแตละข้ันตอนการทํางาน และผลรวมของเวลาที่ใชในการผลิตทุกข้ันตอนการทํางาน
แลว สามารถหาวันท่ีตองเร่ิมส่ังผลิตไดจึงทําการประมวลผลการจัดตารางการผลิต  

 
6.2 ตารางการผลิตท่ีไดจากโปรแกรมการจัดตารางการผลิต  
 จากการทดลองจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay) 
โดยใชกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ใหกับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา ซ่ึงสามารถ
สรุปผลการทดลองในการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive 
Production Scheduling and Sequencing) ไดดังนี้ 
 6.2.1 ผลการเปรียบเทียบเลือกกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 
   ในการทําการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ผูวิจัยไดทําการเลือกกฎ STPT (Shortest Total Processing 
Time) ท่ีจะใชในการจัดตารางการผลิตในแตละสัปดาห หรือเม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงการผลิตจาก
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แผนเดิมท่ีวางไว โดยพิจารณาจากจํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา 
(Total Tardiness) ในเดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2553 ดังท่ีแสดงในตารางท่ี 6.1 – 6.3 
 
ตารางท่ี 6.1  แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) เดือน กันยายน 2553 ท่ี 
                  ไดจากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ  
 

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 แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ในเดอืน 
กันยายน 2553 ซ่ึงการประมวลผลในกฎ และเกณฑในการพิจารณาท้ังหมดแสดงในตารางท่ี 6.1.1
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ตารางท่ี 6.1.1 แสดงผลลัพธเดือน กันยายน 2553 ท่ีไดจากการโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
                        แบบโตตอบ  
 

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  (ตอ) 
 

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 (ตอ) 
 

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  (ตอ) 
 

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  (ตอ) 
 

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  แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) เดือน ตุลาคม 2553 ท่ี  
 ไดจากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
 

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 แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ในเดอืน  

ตุลาคม 2553 ซ่ึงการประมวลผลในกฎ และเกณฑในการพิจารณาท้ังหมดแสดงในตารางท่ี 6.2.1 
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ตารางท่ี 6.2.1 แสดงผลลัพธเดือน ตุลาคม 2553 ท่ีไดจากการโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
                        แบบโตตอบ  
 

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  (ตอ) 
 

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  (ตอ) 
 

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 แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) เดือน พฤศจิกายน 2553  
 ท่ีไดจากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
 

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 แสดงผลลัพธของกฎ STPT (Shortest Total Processing Time) ในเดือน  

พฤศจิกายน 2553 ซ่ึงการประมวลผลในกฎ และเกณฑในการพิจารณาท้ังหมดแสดงในตารางท่ี 
6.3.1 
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ตารางท่ี 6.3.1  แสดงผลลัพธเดือน พฤศจกิายน 2553 ท่ีไดจากการโปรแกรมการจัดตารางการผลิต  
                       แบบโตตอบ 
 

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  (ตอ) 
 

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 

 
 
 
 
 

DPU



100 

ตารางท่ี 6.3.1  (ตอ) 
 

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 ผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
   จากผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
โดยใชการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay) โดยใชกฎ STPT (Shortest Total Proces-
sing Time) ซ่ึงสามารถสรุปผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดังตารางท่ี 6.4 

 

ตารางท่ี 6.4  ผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

เดือน 
จํานวนงานท่ีผลิต 

(งาน) 
จํานวนงานลาชา 

(งาน) 
เวลางานลาชา 

(นาที) 
เปอรเซ็นต 
งานลาชา 

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 ซ่ึงแสดงผลจํานวนงานลาชา และเวลางานลาชา หลังจากการประยุกต 
ใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ซ่ึงในเดือนกันยายน 2553 มีจํานวนงานลาชา 175 งาน, เวลางาน
ลาชา 447,362.00 นาที และเปอรเซ็นตงานลาชา 84.5%, เดือน ตุลาคม 2553 มีจํานวนงานลาชา 80 
งาน, เวลางานลาชา 148,804.00 นาที และเปอรเซ็นตงานลาชา 61.07% และเดือน พฤศจิกายน 2553 
มีจํานวนงานลาชา 101 งาน, เวลางานลาชา 276,056.00 นาที และเปอรเซ็นตงานลาชา 68.24% 

 
6.3 ผลการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
  การจัดตารางการผลิตแบบเดิมเปนการจัดตารางการผลิตท่ียังไมมีระบบการจัดตาราง
การผลิตท่ีแนนอน การจัดตารางการผลิตโดยสวนใหญเปนลักษณะท่ีเลือกท่ีจะผลิตตามวันกําหนด
สงมอบกอน ท้ังนี้ข้ึนกับผูจัดการฝายผลิตท่ีทําหนาท่ีวางแผนการผลิต  การจัดตารางการผลิตใน
ลักษณะดังกลาวยังไมมีประสิทธิภาพ ซ่ึงเห็นไดจากปญหาการสงมอบงานลาชาท่ีกลาวในบทท่ี 3 
ซ่ึงพบวา มีจํานวนงานลาชาในเดือนกรกฎาคม 2553 จํานวน 101 งานจากงานท้ังหมดจํานวน 188 
งาน คิดเปน 53.72% และในเดือนสิงหาคม 2553 มีจํานวนงาน  ลาชา 189 งานจากงานท้ังหมด 260 
งาน คิดเปน 72.69% ซ่ึงจากขอมูลดังกลาวแสดงใหเห็นวามีจํานวนงานลาชาท่ีไมสามารถสงมอบ
สินคาใหกับลูกคาไดตรงตามกําหนดเวลานั้นมีปริมาณสูงมาก 
  สําหรับในเดือนกันยายน 2553 – พฤจิกายน 2553 ซ่ึงเปนเดือนท่ีทําการเปรียบเทียบผล
การจัดตารางการผลิตแบบเดิมกับผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหม
โดยใชกฏ STPT (Shortest Total Processing Time) พบวา ในเดือนกันยายนงานที่ผลิต 207 งาน 
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จํานวนงานลาชา 175 งาน เปอรเซ็นตงานลาชา 84.54% เดือนตุลาคมงานท่ีผลิต 131 งาน งานลาชา 
80 งาน เปอรเซ็นตงานลาชา 61.07% และเดือนพฤศจิกายน งานท่ีผลิต 148 งาน งานลาชา 101 งาน 
และเปอรเซ็นตงานลาชา 68.24% 

 

6.4 ผลการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมท่ีเสนอ 
  การจัดตารางการผลิตซ่ึงใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชวิธีฮิวริสติกส
โดยไมมีการคํานวณมากนัก ท่ีเสนอดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตไดมีการนําเสนอข้ันตอน
การคํานวณในบทที่ 5 มีการวิเคราะหเปรียบเทียบกับกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
และมีการศึกษาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอจํานวนงานลาชาในการจัดตารางการผลิตของโปรแกรมการ
จัดตารางการผลิตท่ีไดเสนอในบทท่ี 6 สรุปไดวา วิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชวิธี 
ฮิวริสติกส โดยใชกฏ STPT (Shortest Total Processing Time) โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตมีความเหมาะสมกับการนําไปใชในอุตสาหกรรม ดังนั้นจึงมีการศึกษาเปรียบเทียบการจัด
ตารางการผลิตโดยใชวิธีดังกลาวกับการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาโดย
ใชขอมูลในการผลิตจริงตามข้ันตอนกระบวนการจัดตารางการผลิตท่ีกลาวมาแลว ไดผลการจัด
ตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมท่ีเสนอ  
 

6.5 การสรุปและวิเคราะหผลการเปรียบเทียบ 
จากผลการทดลองในการเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิตท่ี

เหมาะสมท่ีสุดสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยพิจารณาจํานวนงานลาชา (Number of Tardy 
Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เปนตัวช้ีวัด ในเดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2553 
ท้ังหมด 34 ชุดโดยใชกฎการจัดตารางผลิตแบบ Nondelay สามารถสรุปไดดังตารางท่ี 6.5  
 

ตารางท่ี 6.5  ตารางเปรียบเทียบผลการทดลองกอน และหลังปรับปรุง 
 

รายละเอียด  
และตัวช้ีวัด 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง* ผลตาง เปอรเซ็นตผลตาง 

จํานวนงานลาชา (งาน) 189 91 - 98 -51.85% 
เปอรเซ็นตงานลาชา (%) 72.69 65 - 8.04 - 11.06% 
เวลาจัดตารางการผลิต (นาที) 150 75 - 75 - 50% 
 

* หมายเหต ุ:  คาเฉล่ียหลังการใชโปรแกรมในเดือน ตุลาคม 2553 และพฤศจิกายน 2553 
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ภาพท่ี 6.2  แสดงรูปแบบตารางแผนการผลิตรายสัปดาหหลังปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 6.2 แสดงรูปแบบตารางแผนการผลิตรายสัปดาหหลังปรับปรุง ซ่ึงทางผูวิจัย 
ไดทําการปรับปรุง โดยแสดงรายละเอียดงานท่ีผลิตในแตละวัน รวมถึงจํานวนท่ีสามารถผลิตไดใน
ชวงเวลานัน้ๆ และเพิ่มในสวนของชวงเวลาในการทํางานนอกเวลา 
 

 
 
ภาพท่ี 6.3  บอรดแสดงขอมูลการผลิตแบบ Visual Control ในแผนกประกอบ 
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จากภาพท่ี 6.3 บอรดแสดงขอมูลการผลิตแบบ Visual Control ในแตละแผนก เพื่อให
พนักงานสามารถทราบถึงผลิตภัณฑ และจํานวนท่ีจะตองทําการผลิตไดในแตละชวงเวลาเพ่ืองายตอ
การตรวจสอบ และปรับปรุงแผนการผลิต 
 สรุปไดวา หลังจากการประยุกตใชโปรแกรมจัดตารางการผลิตใหแกโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษา โดยใชวิธีจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย กฎการจัดตารางการผลิตแบบ กฎ STPT 
(Shortest Total Processing Time) ทํ าใหประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดี ข้ึนตาม
วัตถุประสงคการลดปญหาการสงมอบงานลาชา ดังจะเห็นไดจากจํานวนงานลาชาลดลง 98 งาน คิด
เปนเปอรเซ็นตผลตางลดลง 51.85%, เปอรเซ็นตงานลาชา ลดลง 8.04% คิดเปนเปอรเซ็นตผลตาง
ลดลง 11.06% และสามารถลดเวลาในการจัดตารางการผลิต 75 นาที คิดเปนเปอรเซ็นตผลตางลดลง 
50% 
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บทที่  7 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงการสรุปผลการทดลอง และขอเสนอแนะ จากการวิจัยใน
การศึกษาการจัดตารางการผลิต โดยการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
(Interactive Production Scheduling and Sequencing)  
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 

 จากผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive 
Production Scheduling and Sequencing) ในเดือนสิงหาคม – พฤศจิกายน 2553 ใหแกโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาเพื่อหากฏการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา เพื่อลดจํานวน
งานลาชา สามารถสรุปไดดังนี้ 
 7.1.1 หลังจากการประยุกตใชโปรแกรมจัดตารางการผลิตใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดย
ใชวิธีจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย กฎการจัดตารางการผลิตแบบ กฎ STPT (Shortest Total 
Processing Time) ทําใหประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดีข้ึนตามวัตถุประสงคการลดปญหา
การสงมอบงานลาชา ดังจะเห็นไดจากจํานวนงานลาชาลดลง 98 งาน คิดเปนเปอรเซ็นตผลตาง
ลดลง 51.85%, เปอรเซ็นตงานลาชา ลดลง 8.04% คิดเปนเปอรเซ็นตผลตางลดลง 11.06% และ
สามารถลดเวลาในการจัดตารางการผลิต 75 นาที คิดเปนเปอรเซ็นตผลตางลดลง 50% 
 7.1.2 จากการทดลองจัดตารางการผลิต 34 ชุดขอมูล โดยมีกระบวนการผลิต 4  ข้ันตอน และ
เคร่ืองจักร 8 เคร่ือง ดวยกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ท้ังหมด 7 วิธี ไดแกวิธี EDD, 
SPT, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT และSTPT เม่ือพิจารณาจากตัววัดผลท้ัง 2 ปจจัย ไดแก 
จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย สามารถสรุปไดดังนี้ 
    7.1.2.1 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of  
Tardy Jobs 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ  STPT, วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ 
SMT และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ SPT ตามลําดับ ซ่ึงจากผลการวิเคราะหความแปรปรวนได
คา P-Value เทากับ 0.010 ในการทดสอบ Interval Plot กฎ STPT คา Mean เทากับ 9.73529 กฎ 
SMT คา Mean เทากับ 9.82353 และกฎ SPT คา Mean เทากับ 9.91176 และคาท่ีไดจากการทดสอบ 
Main Effects Plot ไดคา Reference line เทากับ 10.5588 
      7.1.2.2 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total  Flow 
Time 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ  STPT, วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ SMT 
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และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ EDD ตามลําดับ ซ่ึงจากผลการวิเคราะหความแปรปรวนไดคา P-
Value เทากับ 0.042 ในการทดสอบ Interval Plot กฎ STPT คา Mean เทากับ 237,034  กฎ SMT คา 
Mean เทากับ 241,969 และกฎ EDD คา Mean เทากับ 255,960 และคาท่ีไดจากการทดสอบ Main 
Effects Plot ไดคา Reference line เทากับ 270,181 
    7.1.2.3 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total 
Tardiness 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ  STPT, วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ 
SMT และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ EDD ตามลําดับ ซ่ึงในการทดสอบ Interval Plot กฎ STPT 
คา Mean เทากับ 357,048 กฎ SMT คา Mean เทากับ 358,641 และกฎ EDD คา Mean เทากับ 
362,079 และคาท่ีไดจากการทดสอบ Main Effects Plot ไดคา Reference line เทากับ 381,484 
    7.1.2.4 ในการศึกษาเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ STPT เม่ือเทียบกับ
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมท่ีทางสถานประกอบการที่ใชกฎ EDD  ในการจัดตารางการผลิต
โดยใชกฎ STPT ใหกับโรงงานท่ีกรณีศึกษา โดยใชขอมูลจากการผลิตจริง ในเดือนตุลาคม-
พฤศจิกายน  2553 จากคาเฉล่ียพบวาเม่ือจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ STPT ซ่ึงมีจํานวนงานลาชา 91 
งานจากจํานวนงานท้ังหมด 140 งาน คิดเปน 65.0 % เปอรเซ็นตจํานวนงานลาชาลดลง 8.04 %   
 
7.2 ขอเสนอแนะ 
  ในการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) ใชงานในการผลิตจริงใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษายังคงมีปญหา
และอุปสรรคในการทํางานซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้  
 7.2.1 จากการที่ไดนําโปรแกรม IPSS ไปใชในการจัดตารางการผลิต พบวาผูใชงาน ควรมี 
พื้นดานการผลิตและคอมพิวเตอร เพราะในการใชงานและการปอนขอมูลของโปรแกรม IPSS 
คอนขางมีความซับซอน 

 7.2.2 ปญหาการวางแผนการผลิต ในการวางแผนการผลิตควรพิจารณาถึงการจัดลําดับ
ความสําคัญของลูกคาในการพิจารณาลําดับงาน รวมถึงควรมีการติดตามการผลิตวาตรงไปตามแผน
หรือไม  
 7.2.3 ปญหาดานบุคลากรในการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เนื่องจากโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาเปนโรงงานในกลุมวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม (SME’s) ซ่ึงขาดบุคลากรที่ความ
ชํานาญทางคอมพิวเตอร และมีความรูความเขาใจทางดานการวางแผนการผลิต ซ่ึงควรจะมีการจัด
ใหมีการฝกอบรมทักษะทางดานคอมพิวเตอรและการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตใหกับ
พนักงาน เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการใชทรัพยากร และลดเวลาในการจัดตารางการผลิต 
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