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บทคัดยอ 
 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหาวิธีการจัดลําดับการผลิตและกฎการจัดตารางการผลิตท่ี
เหมาะสมที่สุดสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
(Interactive Production Scheduling and Sequencing) และการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 
ในการเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

โรงงานที่เปนโรงงานกรณีศึกษานั้นโรงงานผูผลิตและประกอบช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส 
ซ่ึงมีรูปแบบการผลิตเปนแบบ Made to order โดยมีประเภทของผลิตภัณฑ ตางๆ ดังนี้  
 1.  ระบบควบคุมอุตสาหกรรม (Industrial Control System) 

2. ระบบสํานักงาน (Hi-End Office Automation) 
3. อุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม (Hi-End Telecommunication) 
4. อุปกรณโสตวีดีทัศน ท่ีใชในหองบันทึกเสียงและระบบหองประชุมสัมมนา

(Professional Audio and Video) 
5. อุปกรณอิเล็กทรอนิกสยานยนต (Automotive Electronics) 
6. อุปกรณเคร่ืองมือแพทย (Medical Laboratory Equipment) 

 งานวิจัยนี้ไดนําโปรแกรม  Dr.Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & 
Sequencing Software (IPSS) ซ่ึงเปนโปรแกรมการจัดตารางการผลิตจากการวิเคราะหการตัดสินใจ
แบบพหุเกณฑและนําไปวิเคราะหความแปรปรวนของผลการทดลองดวยวิธีทางสถิติของปจจัยท่ีมี
ผลตอการเลือกกฏท่ีใชในการจัดตารางการผลิต โดยวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตจะ
พิจารณาจากตัววัดผลดังนี้ 1 จํานวนลาชา (No. of Tardy Jobs) 2 ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน 
(Total Tardiness) กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีใชในการทดลองมี 6 วิธี ไดแก ตารางการผลิต
แบบนอนดีเลยโดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) กฎ LWKR (Least Work Remaining) กฎ MWKR  
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(Most Work Remaining) กฎ  MOPNR (Most Operation Remaining) กฎ  SMT (Smallest Value 
Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing Time) กฎ SPT (Shortest Pro-
cessing Time) และ กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
 จากการศึกษาการใชงานโปรแกรม IPSS พบวา กฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม
สําหรับโรงงานท่ีเปนโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ 
SPT เปนกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of Tardy Jobs คา P-Value เทากับ 0.001 ซ่ึง
มีประสิทธิภาพรวมโดยพิจารณาจากพหุเกณฑดีกวากฎท่ีใชอยูในปจจุบัน คือ กฎ EDD การศึกษา
ดังกลาวโดยการจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ SPT ในชวงเดือน มกราคม-เมษายน 2554 พบวา เกิด
งานงานลาชา 990 งานจากจํานวนงานท้ังหมด 3,048 งาน คิดเปน 32.48% ซ่ึงทําใหสามารถลด
จํานวนงานลาชาลง 11.02 % จากชวงเวลาเปรียบเทียบ 4 เดือน ซ่ึงกฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอน
การทํางานท่ีมีเวลาการทํางานนอยท่ีสุดในการจัดตารางการผลิตใหกับโรงงานท่ีเปนโรงงาน
กรณีศึกษา  
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ABSTRACT 
 

 The objectives of this research are to solve the production sequencing and scheduling 
problem using the Interactive Production Scheduling and Sequencing Software (IPSS) and 
program to calculate the fluctuation for selecting and optimizing the appropriate method and 
scheduling. 
 The case study of this research is an electronics manufacturer. The main products of 
the factory are as follows: 1. Industrial Control System 2. Hi-End Office Automation 3. Hi-End 
Telecommunication 4. Professional Audio and Video 5. Automotive Electronics and 6. Medical 
Laboratory Equipment. This research applies the Interactive Production Scheduling & Sequen-
cing Software (IPSS) for schedule generation. The analysis of variance (ANOVA) is used to 
determine the most appropriate scheduling and sequencing rule. Number of Tardy Jobs and Total 
Tardiness are the schedule measures of performance in this research. 
 According to the experimental results in the six scheduling rules comparison which is 
the comparison of the EDD (Earliest Due Date) rule, LWKR (Least Work Remaining) rule, 
MWKR (Most Work Remaining) rule, MOPNR (Most Operation Remaining) rule, SMT (Smal-
lest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total Processing Time) rule, SPT 
(Shortest Processing Time) rule and STPT (Shortest Total Processing Time) rule. 
 The experimental results show that the most appropriate scheduling method is the 
nondelay schedule with the SPT (Shortest Processing Time) rule. From the analysis of variance, P 
–value is equal to 0.001 Therefore, it is concluded that the scheduling rule has a significant effect 
on scheduling performance measures. According to the results of software implementation, Tardy 
Percentage decreases by 11.02%, and the scheduling computational time decreases by 50%. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ปจจุบันสภาวะการแขงขันทางธุรกิจมีแนวโนมจะรุนแรงเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ ซ่ึงปจจัยสําคัญ
ในการผลิต และการดําเนินธุรกิจไดแก ตนทุน การบริการ และความรวดเร็วในการสงมอบ ดังนั้น
การวางแผนและจัดลําดับการผลิตท่ีดีจึงเปนสวนประกอบสําคัญท่ีจะชวยในการลดตนทุนการผลิต 
โดยผลิตสินคาใหมีคุณภาพสอดคลองกับปริมาณความตองการที่ไดจากการพยากรณ เสียคาใชจาย
รวมต่ําท่ีสุดภายใตขอจํากัดของทรัพยากรที่มีอยู และยังชวยใหผลิตไดทันกําหนดการสงมอบและ
ลดระดับสินคาคงคลัง 
 ตลอดระยะเวลาที่ผานมาอุตสาหกรรมรับจางผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส (Electronics 
Manufacturing) มีการเติบโตอยางเนื่องและมีการคาดการณวาในป 2555 จะมีมูลคาในตลาดโลกถึง 
493 พันลานดอลลารสหรัฐ จากการขยายตัวของกลุมผลิตภัณฑระบบควบคุมอุตสาหกรรม และ
กลุมผลิตภัณฑอุปกรณเคร่ืองมือแพทยซ่ึงเปนกลุมท่ีทํากําไรไดสูง ปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคา
ไมทันกําหนดเวลาเปนปญหาสําคัญท่ีมีผลกกระทบโดยตรงตอความเช่ือม่ันของลูกคาท่ีมีตอโรงงาน
ผูผลิต, ภาพพจนของธุรกิจ และการสูญเสียโอกาสในการแขงขัน 
 ปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมรับจางผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีเปนกรณีศึกษานั้น
ประสบปญหาในการจัดสงสินคาใหตรงตามความตองการของลูกคาในเวลาท่ีกําหนดซ่ึงเกิดจากการ
ขาดประสบการณและเครื่องมือในการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ โดยปจจุบันทางโรงงาน
ไดจัดตารางการผลิตจากโปรแกรม Microsoft Office Excel ซ่ึงในเดือน ตุลาคม 2553 ถึงธันวาคม 
2553 มีจํานวนงานลาชาท่ีไมสามารถสงสินคาภายในเวลาท่ีกําหนดสูงถึง 42.94% และทางโรงงานท่ี
เปนกรณีศึกษาเลือกใชกฎ EDD ในการวางแผนการผลิตจึงยังไมแนชัดวาเปน กฎการจัดตารางการ
ผลิตท่ีเหมาะสมหรือไม 
 ดังตารางท่ี 1.1 ซ่ึงทางผูวิจัยจึงไดนําหลักการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and Sequencing) เพื่อใหสามารถ
ปรับเปล่ียนตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนท่ีพบในกระบวนการผลิตเพื่อลดจํานวน
งานลาชาของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
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ตารางท่ี 1.1  ขอมูลการส่ังผลิต และงานลาชาประจําเดือน ตุลาคม 2553 - ธันวาคม 2553 
 

 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 1. จัดทําตารางการผลิตและลําดับการผลิต เพื่อลดจํานวนงานลาชาไมทันตามความตองการ
ของลูกคาในเวลาท่ีกําหนด 
 2. สามารถเปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตตางๆ 
เพื่อใหสามารถเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพดีท่ีสุด 
 
1.3  ขอบเขตงานวิจัย 
 1. ในงานวิจัยนี้จะทําการพิจารณาปญหาการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตโดยมี
วัตถุประสงคเพื่อลดจํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) 
 2. ศึกษาเฉพาะตารางการผลิตในสวนของเคร่ือง Surface Mount Technology (SMT: assem-
bling and montage technology) เทานั้น เนื่องจากเปนกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด จะทําการเก็บ
ขอมูลในชวง มกราคม-เมษายน 2554 ในการจัดตารางการผลิตโดยใชหลักการจัดตารางการผลิต
แบบ Nondelay โดยใชกฎ EDD, SPT, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT และ STPT ในการจัด
ตารางการผลิต  
 3. ในงานวิจัยนี้จะนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) มาชวยในการจัดตารางการผลิต เพื่อลดจํานวนงานลาชาใหกับโรงงาน
กรณีศึกษา 
 4. เพื่อลดจํานวนงานลาชาซ่ึงพิจารณาจาก จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลา
งานลาชา (Total Tardiness) เพื่อลดจํานวนงานลาชา  
 5. ศึกษาเฉพาะโรงงานแหงท่ี 2 บางกะดี เทานั้น 
 

เดือน 
จํานวนงานส่ัง
ผลิต (Job) 

จํานวนงานท่ีสงมอบ
ไดทันเวลา (Job) 

จํานวนงานลาชา 
(Job) 

งานลาชา % 

Oct 885 505 380 42.94% 
Nov 929 558 371 39.94% 
Dec 609 362 247 40.56% DPU
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 1.  สํารวจศึกษาสภาพปญหาพรอมท้ังกําหนดขอบเขต และวัตถุประสงคของงานวิจัย  
 2.  ศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิต 
 3.  ศึกษาข้ันตอนการจัดตารางการผลิต และวิธีการปฏิบัติงานของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 4.  ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 5. ทําการศึกษาการจัดตารางการผลิต โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
(Interactive Production Scheduling and Sequencing) 
 6. คํานวณหาคาตัววัดผลตาง ๆ 
 7. วิเคราะหขอมูล และประเมินผลตารางการผลิตท่ีได 
 8. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 1. สามารถจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เพ่ือตอบสนองตอความยุงยากในการจัดตาราง
การผลิตและสอดคลองกับสภาพการผลิตจริงรวมถึงสามารถจัดตารางการผลิตในแตละเครื่องจักร
ตามชวงเวลาการทํางานจริงได 
 2. สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในข้ันตอนกระบวนการผลิต 
 3. สามารถลดเวลางานลาชาในกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด 
 4. สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาตามรูปแบบ และจํานวนท่ีตองการ และสามารถ
สงสินคาไดทันกําหนดเวลา 
 5. สามารถลดเวลาในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเปนข้ันตอนหน่ึงใน
การวางแผนการผลิตได 
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1.6 แผนการดําเนินงาน 
 

ตารางท่ี 1.2  แผนการดําเนินการ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการวิจัย 

ระยะเวลา (เดือน) 
หมาย
เหตุ 

2553 2554 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค เม.ย พ.ค 

1 สํารวจศึกษาสภาพปญหา
พรอมทั้งกําหนดขอบเขต และ
วัตถุประสงคของงานวิจัย 

   
 

      

2 ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวกับการ 
จัดตารางการผลิต   

         

3 ศึกษาขั้นตอนการจัดตารางการ
ผลิต และวิธีการปฏิบัติงาน
ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

  
 

       

4 ศึกษากระบวนการวางแผนการ
ผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส  
ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

  
 

  
 

  
 

   

5 ทําการศึกษาการจัดตารางการ
ผลิต โดยใชโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิตแบบโตตอบ  
(Interactive Production 
Scheduling and Sequencing) 

       
 

 
 

 
 

6 คํานวณหาคาตัววัดผลตาง ๆ          

7 วิเคราะหขอมูล และ
ประเมินผลตารางการผลิต 
ที่ได สรุปผลการวิจัย และ
ขอเสนอแนะ 

         

8 สรุป และขอเสนอแนะ          
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บทที่ 2 

แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆท่ีเกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต (Scheduling) 
และการจัดลําดับการผลิตท่ีมีเวลาต้ังเคร่ืองจักรข้ึนกับลําดับงานกอนหนาและงานวิจัยตางๆ ท่ี
เกี่ยวของ 
  
2.1 แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
 การจัดตารางการผลิตเปนการแยกประเภทและปริมาณสินคาออกมาใหชัดเจนวา ใคร
จะเปนผูทํา จะใชเคร่ืองจักรเคร่ืองใด จะเร่ิมทําวันไหน ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวนเทาใด 
กลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ เปนการจัดเตรียมตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึงอาจจะ
เปนคนงานหรือเคร่ืองจักรอุปกรณ  
 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตมีความเกี่ยวของ 
กับแบบจําลองทางคณิตศาสตร การพัฒนาแบบจําลองท่ีใชในการจัดตารางการผลิต รวมถึงเทคนิค
ตางๆ ท่ีใชในการแกปญหาท่ีเกี่ยวของโดยเนน การวิเคราะหเชิงปริมาณเร่ิมต้ังแตการแปลงเปาหมาย
ในการตัดสินใจไปเปนฟงกชันเปาหมาย (Objective function) และการแปลงขอจํากัดตางๆ ในการ
ตัดสินใจไปเปนขอจํากัดในแบบจําลองปญหา โดยท่ัวไปเปาหมายในการตัดสินใจท่ีเกี่ยวของใน
การจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิต ไดแก 
 - การตอบสนองท่ีรวดเร็วตอความตองการของลูกคา 
 - การสงมอบผลิตภัณฑทันตามเวลาท่ีลูกคากําหนด เปนตน 
 ชนิดของตารางการผลิตท่ีเปนไปได มีดังนี้ 
 2.1.1 ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semi-active Schedule)  
  เปนตารางการผลิตท่ีไดจากวิธีการเล่ือนซายเฉพาะแหง (local left-shift) ในการหา
ตารางการผลิตท่ีทําใหตัววัดผล (regular measure of performance) ดีท่ีสุดเราสามารถพิจารณาเฉพาะ
ตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ โดยที่เซตของตารางการผลิตแบบ 
เซมิแอคทีฟเปนเซตของตารางการผลิตซ่ึงไมมีข้ันตอนการผลิตใดท่ีสามารถเล่ือนเวลาเร่ิมตนใหเร็ว
ข้ึนไดโดยท่ีไมมีการเปล่ียนลําดับการผลิตของช้ินงานท่ีทํางานบนเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง (French, 
1982) 
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 2.1.2 ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedule)  
 เปนตารางการผลิตท่ีไดจากวิธีการเล่ือนซายท้ังหมด (global left-shift) เซตของตาราง
การผลิตแบบแอคทีฟเปนสับเซตของเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ ในการหาตารางการ
ผลิตท่ีทําใหตัววัดผลดีท่ีสุดเราสามารถพิจารณาเฉพาะตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบ
แอคทีฟ โดยท่ีเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟเปนเซตของตารางการผลิตซ่ึงไมมีข้ันตอนการ
ผลิตใดท่ีสามารถเล่ือนเวลาเร่ิมตนใหเร็วข้ึนไดโดยท่ีไมทําใหข้ึนตอนการผลิตอ่ืนลาชาหรือไมทํา
ใหขัดตอเง่ือนไขลําดับกอน-หลังการผลิต (French, 1982)  
 2.1.3 ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Non-Delay Schedule)  
 เปนสับเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยมีลักษณะสําคัญคือ ไมมีเคร่ือง จักรใด
ท่ีถูกปลอยใหวางถาเคร่ืองจักรนั้นสามารถทําข้ันตอนการทํางานบางข้ันตอนได แมวาจะไมสามารถ
รับประกันไดวาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด (optimal solution) อยูในเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย แต
ตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุดในเซตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย เปนผลลัพธท่ีใกลเคียงกับผลลัพธท่ี
ดีท่ีสุดแมวาจะมิใชผลลัพธท่ีดีท่ีสุดก็ตาม (Baker, 1974) 
 2.1.4 ตารางการผลิตแบบออพติมอล (Optimal Schedule)  
 เปนตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุดสําหรับวัตถุประสงคในการจัดนั้นๆ ไมมีตารางการผลิตใดท่ี
ดีไปกวานี้อีก 
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2.2  ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
 ในการจัดตารางการผลิต จะตองมีตัวแปรหรือพารามิเตอรพื้นฐานท่ีเกี่ยวของกับการจัด
ตารางการผลิตดวยทุกคร้ัง ตัวแปรพื้นฐานมีดังตอไปนี้ 
 2.2.1 เวลางานเสร็จส้ิน (Complete Time) หมายถึงเวลาเสร็จส้ินของการทํางาน i นั้นๆ ถูกแทน
ดวยสัญลักษณ Ci 
 2.2.2 เวลาดําเนินงาน (Process Time) หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางาน i นั้นๆ ท่ีทรัพยากร j 
แทนดวยสัญลักษณ Tij 
 2.2.3 เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time) หมายถึงเวลาท่ีพรอมในการทํางาน i นั้นๆ แทนดวย
สัญลักษณ ri 
 2.2.4 เวลากําหนดสง (Due Date) หมายถึงกําหนดเวลาท่ีเสร็จส้ินการทํางาน i นั้นๆ แทนดวย
สัญลักษณ Di 
 
2.3 เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 
 เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดตารางการผลิต
นั้นๆ วามีวัตถุประสงคอยางไร เชน ตองการสงมอบงานใหทันตามกําหนดเวลา มีอัตราการใชงาน
เคร่ืองจักรมากท่ีสุด เปนตน วัตถุประสงคโดยทั่วไปสําหรับการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนก
ตามตัววัดผลไดดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 2.3.1 เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาการไหลของงานในระบบ
สามารถหาคาไดตามสมการท่ี 2.1 

       (2.1) 
 
            โดยท่ี      
 
 Fj    หมายถึง      เวลาการไหลของงาน j 
 Cj หมายถึง เวลาท่ีการทํางาน j เสร็จส้ิน 
 rj หมายถึง เวลาท่ีการทํางาน j พรอมท่ีจะทํางาน 
 n  หมายถึง จํานวนงานท้ังหมด 
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 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการ
ไหลของงานเฉล่ียตํ่า 
 2.3.2 เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาสายของงานในระบบ สามารถหาคา
ไดตามสมการท่ี 2.2 
 

 
 
 
โดยท่ี   
 

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

 
  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาสาย
ของงานโดยเฉล่ียตํ่า 
 2.3.3 เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย หมายถึง คาเฉล่ียของเวลาลาชาของงานในระบบ สามารถหา
คาไดสมการท่ี 2.3 

 
  
 โดยท่ี   
  

 Lj  หมายถึง  ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน 
 

 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในท่ีนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลา 
ลาชาของงานโดยเฉล่ียตํ่า 

(2.2) 

(2.3) 
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 2.3.4 จํานวนงานลาชา หมายถึง จํานวนงานท่ีสงมอบไมทันเวลากําหนดสงมอบสามารถหาคา
ไดตามสมการท่ี 2.4 

 
 
โดยท่ี    

 
  

 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวน
งานลาชาตํ่า 
 
2.4 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constraint) 
 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือเง่ือนไขท่ีตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิต มี
หลายอยางดวยกัน เชน 
 2.4.1 ลําดับการดําเนินการ (Precedence) งานแตละงานนั้นมีลําดับของข้ันตอนการทํางานอยู  
ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต การทํางานข้ันตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไม
สามารถจัดขามข้ันตอนได 
 2.4.2 การทดแทนกันไดของทรัพยากร (Resource Replacement) โดยท่ัวไปในการผลิต จะมี
ทรัพยากรบางอยางท่ีสามารถทดแทนกันได ดังนั้นการจัดตารางการผลิต ถาหากมีทรัพยากรบางตัว
ไมวาง ก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนๆ ท่ีสามารถทดแทนไดและวางอยูมาทํางานแทน ทําใหได
ตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 2.4.3 เงื่อนไขการแกปญหาเม่ือเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ 
(Resume/Repeat) เม่ือทรัพยากรเกิดการหยุดข้ึนมา งานท่ีทรัพยากรนั้นทําอยูตองเร่ิมตนทําใหม 
(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume) 
 2.4.4 อ่ืนๆ  เชน การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรไดหรือไม (Pree-
mption) เปนตน 
  เปาหมายของการตัดสินใจท่ีมีความสําคัญมากในการกําหนดงานการผลิต คือ 
  1. การใชประโยชนจากทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
  2. การตอบสนองความตองการอยางรวดเร็ว 
  3. มีความสอดคลองกับกําหนดเวลาส้ินสุด 

(2.4) DPU
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  โดยมากตนทุนการผลิตท่ีสําคัญมักจะสัมพันธกับตัววัดประสิทธิภาพของระบบเหลานี้  
เชน เวลาวางของเครื่องจักร การรอคอยงาน การลาชาของงาน ท่ีสามารถนํามาคิดเปนตนทุนของ
ระบบการผลิตโดยรวมได ฉะนั้นถาเราจัดการและควบคุมใหตนทุนท่ีเกิดข้ึนเหลานี้มีคาลดลงก็จะ
ทําใหตนทุนของระบบการผลิตลดลงไดอยางมาก 
  ฉะนั้นจึงสามารถกลาวไดวาปญหาของการกําหนดงานการผลิตเปนปญหาการตัดสินใจ
ท่ีเกี่ยวกับ 
  1. การตัดสินใจเพื่อการจัดสรรทรัพยากรการผลิต 
  2. การตัดสินใจเพื่อเรียงลําดับการผลิต 
 
2.5 ประเภทของปญหาการจัดลําดับงาน 
  การที่เราจะสามารถจัดลําดับงานไดนั้น เราจะตองทราบถึงลักษณะของงานท่ีจะถูกนํา 
มาทําการผลิตและลักษณะการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีจะผลิตงานนั้นเสียกอน เปนตนวา การผลิต
นั้นแบงเคร่ืองจักรออกเปนสถานีงานเดียว (Single Stage) หรือหลายสถานี (Multiple Stage) ถางาน
ท่ีจะนํามาทําการผลิตมีเวลาการผลิตท่ีสมํ่าเสมอตลอดการผลิต เราเรียกระบบการผลิตนั้นวา Static 
Process ในทางตรงกันขามถางานท่ีจะถูกนํามาทําการผลิตนั้นมีเวลาของงานท่ีไมสมํ่าเสมอ มีการ
เปล่ียนแปลงอยูตลอดเวลา เราจะเรียกกระบวนการผลิตนั้นวา Dynamic Process (Baker 1974) 
 Day and Hottenstein (1970) ไดแสดงการจําแนกลักษณะของปญหาของการจัดลําดับ
การผลิตดังแสดงในภาพที่ 2.6.1 ซ่ึงจากโครงสรางของรูปแบบปญหา ไดแสดงใหเห็นสวนประกอบ
ตางๆ ตามลําดับ 
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 2.6.2 เค
   ร
และเครื่องจัก
หรือความเร็ว
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 2.8.1 วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Procedures)   
 วิธีนี้เปนการนํากฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธท่ีนาพอใจของปญหา และวิธีท่ีทําใหผล
ลัพธเปนท่ีนาพอใจนั้นไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงวิธีการนี้สามารถหาผลลัพธ
ของปญหาท่ีมีขนาดใหญ โดยไมตองใชการคํานวณมากนัก (Baker, 1974: 195) กฎตางๆ ท่ีเปนฮิวริ
สติก ไดแก 
 1. กฎการจัดลําดับความสําคัญ (Priority Dispatching Rules) 
  1.1 EDD (Earliest Due Date) กฎนี้เปนการเลือกข้ันตอนการทํางานของงานท่ีจะถึง
กําหนดเวลาสง งานเร็วท่ีสุด 
  1.2 SPT (Shortest Processing Time) กฎนี้เปนการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีมีเวลา
การทํางานนอยท่ีสุด 
  1.3 LWKR (Least Work Remaining) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางาน
ท่ีงานนั้นมีผลรวมขอเวลาการทํางานท่ีเหลือ (Work Remaining) นอยท่ีสุด 
  1.4 MWKR (Most Work Remaining) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางาน
ท่ีงานนั้นมีผลรวมของเวลาการทํางานท่ีเหลือ (Work Remaining) มากท่ีสุด    
  1.5 MOPNR (Most Operation Remaining) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการ
ทํางานท่ีเหลือมากท่ีสุด  
  1.6 SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 
Processing Time) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการทํางานซ่ึงมีคาของผลคูณระหวางเวลาการ
ทํางานกับผลรวมของเวลาการทํางานท้ังหมดของงานนอยท่ีสุด   
  1.7  STPT (Shortest Total Processing Time) กฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมีข้ันตอนการ
ทํางานของงานซ่ึงมีคาผลรวมของเวลาการทํางานท้ังหมดนอยท่ีสุด 
 2.  วิธีการสุม (Sampling Procedures) วิธีการนี้จะเลือกวิธีการสุม ท้ังนี้ข้ึนอยูกับจํานวน
ข้ันตอนการทํางานดวย จํานวนตัวอยางจากการสุมท่ีมากกวาจะไดผลลัพธท่ีเขาใกลผลลัพธท่ีดี
มากกวาจํานวนตัวอยางท่ีนอยกวา (Baker, 1974: 200)   
 3. วิธีการสุมโดยใชความนาจะเปน (Probabilistic Dispatching Procedures) เปนการนํา
คาความนาจะเปนมาใชในการหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงคลายกับวิธีการสุมตัวอยาง (Sampling  
Procedures) (Baker, 1974: 202) 
 2.8.2 วิธีการทางคณิตศาสตร (Mathematical Approach)  
 เปนการนําแบบจําลองทางดานคณิตศาสตรมาใชในการคํานวณหาผลลัพธ เชน การใช
โปรแกรมเลขจํานวนเต็ม (Integer Programming) ซ่ึงเปนวิธีการโปรแกรมเลขจํานวนเต็มเพื่อหา
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2.10  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) วิธีการในการหา
ตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด (optimal schedule) มีขอจํากัดในการคํานวณ และการใชงาน ซ่ึงนําไปสูการ
ท่ีไมสามารถนําไปใชในทางปฏิบัติได หากไมมีการนําฮิวริสติกมาใชแทนวิธีการหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด 
และหากไมมีการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบเพ่ือตอบสนองความไมแนนอนท่ีพบในการผลิตจริง 
ในสภาพแวดลอมของการผลิตจริงมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา และมักมีเหตุการณไมคาดคิด
เกิดข้ึน ดังนั้นการจัดตารางการผลิตในทางปฏิบัติจึงตองมีการปรับเปล่ียนอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือให
สอดคลองกับความไมแนนอนท่ีเกิดข้ึน จึงถือไดวาการจัดตารางการผลิตเปนกระบวนการท่ีมีความ
ตอเนื่อง และตองเปล่ียนแปลงไปตามสถานการณของการผลิตจริง โดยใชหลักการ และ
แนวความคิดในการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 

การจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความไมแนนอนในการผลิตจําเปนตองอาศัยขอมูล
ยอนกลับจากการผลิตจริงท่ีแตกตางไปจากขอมูลท่ีใชจัดตารางการผลิตคร้ังแรก โดยมีวิธีการจัด
ตารางการผลิตตามขอมูลท่ีเปล่ียนแปลงไป 2 วิธี วิธีการแรกคือ การจัดตารางการผลิตข้ึนมาใหม 
วิธีการท่ีสองเปนการปรับเปล่ียนตารางการผลิตเดิมใหสอดคลองกับสถานการณท่ีเปล่ียนไปสําหรับ 
วิธีการแรกมีขอดีคือ ทําใหไดตารางการผลิตที่เปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด แตมีขอเสียคือ ตองใชเวลาใน
การคํานวณเพื่อจัดตารางการผลิตใหม ดังนั้นการจัดตารางการผลิตจึงมักเปนไปตามหลักการท่ีจะไม
มีการสรางตารางการผลิตใหมบอยคร้ัง แตมีการปรับเปล่ียนตารางการผลิตใหสอดคลองกับความ
เปนจริง และจัดตารางการผลิตใหมตามรอบระยะเวลาการจัดตารางการผลิต (Smith 1994)  
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2.11 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 Chatpon Mongkalig (2005) ไดทําการวิจัยโดยออกแบบและสรางโปรแกรมท่ีใชในการ
จัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Production Scheduling and  
Sequencing) ซ่ึงเปนโปรแกรมท่ีประยุกตใชทฤษฎีของการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบ
ส่ังเปนงานๆ (Job Shop Scheduling) และมีสวนของโปรแกรมจัดตารางการผลิตท่ีสามารถใชวิธีการ
จัดตารางการผลิตแบบโตตอบได ในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีกฎและวิธีการจัดตารางการ
ผลิตท่ีใชในโปรแกรมท้ังหมด 28 วิธี 
 จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยมีงาน 10 งาน ข้ันตอนการทํางาน 5 ข้ันตอน และ
เคร่ืองจักร 10 เคร่ือง จํานวน 10 ชุดทดลอง โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
จํานวน 18 วิธี เม่ือพิจารณาจากตัววัดผลทั้ง 4 ตัว อันไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย และเวลาท่ีงานท่ีเสร็จชาท่ีสุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบ
แลวเสร็จ (Make span) พบวา ปจจัยท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของตารางการผลิตคือ วิธีการจัดตาราง
การผลิต กฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต และปจจัยรวมของท้ังสองปจจัย กฎและวิธีการจัดตาราง
การผลิตท่ีทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีจํานวนงานลาชานอยท่ีสุด เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ียนอย
ท่ีสุด และเวลาสายของงานโดยเฉล่ียนอยท่ีสุด คือ วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชวิธีบ
รานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอยกลับดวยวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมท่ีเสนอ   

ณัฐวร ยมพูล เตือนใจ สมบูรณวิวัฒน (2550) งานวิจัยนี้ไดศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิต 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผนผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนานที่ไมสัมพันธกัน หรือมีความ 
สามารถดานการผลิตแตกตางกัน โดยไดพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตเพื่อใหเวลาลาชารวมตํ่า
ท่ีสุด ดวยวิธีการแกปญหาแบบหลายข้ันตอน (Multi-phase methodology) ในข้ันตอนแรกเปนการ
แบงกลุมงาน (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 
 จากการทดลองจัดตารางการผลิต ในเรื่องเวลาท่ีใชในการผลิตสินคาเฉพาะสวนงาน
เดียวคืองานซิว และกรอพบวาวิธีการจัดตารางท่ีใชการคนหาแบบตาบูใหคาเวลาลาชารวมท่ีนอย
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กวาการจัดตารางแบบเดิมประมาณ 90% และเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิตใชเวลาท่ีนอยกวา
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมประมาณ 75% ในทุกๆ ชวงงาน ซ่ึงในการหารอบการคนหาท่ีให
คาเวลาลาชารวมนอยท่ีสุดมีลักษณะแบบสุม และการวิเคราะหเวลาในการรันโปรแกรมพบวามี
ความสัมพันธกับจํานวนรอบการคนหา และจํานวนงานท่ีทําการผลิตอยางมีนัยสําคัญ 
 ณัฐดา อ่ังสกุล (2547) ทําวิจัยเร่ืองการจัดตารางการผลิตของการผลิตตามส่ังท่ีมีท้ังการ
ปฏิบัติงานบนเคร่ืองจักรและการประกอบเพื่อทําใหงานเบ่ียงเบนจากวันกําหนดสงนอยท่ีสุด  
งานวิจัยนี้เปนการจัดตารางการผลิตของการผลิตตามส่ัง (Job Shop) ท่ีมีท้ังการผลิตช้ินสวนและนํา
ช้ินสวนมาประกอบ เพื่อทําใหงานเบ่ียงเบนจากวันกําหนดสงนอยท่ีสุด โดยอาศัยสมการข้ันพื้นฐาน
ของการจัดตารางการผลิตแบบตามส่ังท่ีกําหนดวัตถุประสงคใหชวงกวางของเวลาท่ีใชในการ
ทํางานท้ังหมด (Make Span) มีคาตํ่าสุด จึงเสนอวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) โดยอางอิง
หลักการ Pair-Wise Interchanges มาชวยในการแกปญหาซ่ึงสามารถหาคําตอบไดเร็วกวาการใช
แบบจําลองทางคณิตศาสตรโดยตรง 

ผลจากการวิจัย พบวา การใชวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) สามารถจัดการกับ
ปญหาที่มีขนาดใหญได และจากตัวอยางท่ีนํามาทดลอง 15 ตัวอยาง แสดงใหเห็นวามีความเปนไป
ไดท่ีวิธีการสุมอยางมีเหตุผลจะใหคําตอบท่ีดีท่ีสุดเหมือนกับท่ีไดจากการใชแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร อยางไรก็ตามผลกระทบจากการใชวิธีการสุมอยางมีเหตุผลเกิดจากปจจัยท่ีตองปอน
ใหกับโปรแกรมเม่ือส่ังใหโปรแกรมประมวลผลดังนี้ จํานวนเร่ิมตน จํานวนรอบการหาคําตอบ และ
จํานวนคร้ังในการสลับลําดับงาน นอกจากน้ีผลท่ีไดจากการทดลองอาจมีหลายทางเลือกท่ีบรรลุ
วัตถุประสงคเดียวกัน ดังนั้นการนําวิธีการดังกลาวไปใชในสถานการณจริงจึงควรพิจารณาใน
ประเด็นอ่ืนเพิ่มเติม อาจเปนคาใชจายท่ีเกิดข้ึนเม่ืองานเบ่ียงเบนจากวันกําหนดสง หรือความสําคัญ
ของแตละผลิตภัณฑ เปนตน ดวยเหตุนี้การวิจัยในอนาคตอาจมีการจัดลําดับความสําคัญ การกําหนด 
น้ําหนักใหกับงาน 

ศศิกาญจน พุทธลา กาญจนา เศรษฐนันท (2551) ศึกษาเก่ียวกับการจัดลําดับงานบน
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 
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จากการทดลองการพัฒนาฮิวริสติกส และการสรางรูปแบบทางคณิตศาสตร ผูวิจัยไดทํา
การทดลองเพ่ือเปรียบเทียบคาใชจายรวมท่ีเกิดข้ึนของท้ังสองวิธี โดยคณะวิจัยไดทําการทดลอง
ท้ังส้ิน 7 ตัวอยาง โดยแตละตัวอยางท่ีไดสรางข้ึนพิจารณาปจจัยท่ีสําคัญ 4 ปจจัยดวยกันคือ ระยะ 
เวลาของการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน คาเก็บรักษาตอหนวย คาปรับตอหนวย และ
คาใชจายในการผลิต ผลการทดสอบความแตกตางโดยใชการตรวจสอบสมมติฐานในการทดลอง  
t-Test: Paired Two Sample for Means ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 จะไดผลการทดสอบทางสถิติ พบวา
คาเฉล่ียของคาคําตอบท้ังสองวิธี ซึ่งก็คือคาใชจายรวมของวิธีรูปแบบทางคณิตศาสตร และคาใชจาย
รวมของวิธี  ฮิวริสติกสมีคาแตกตางกัน สวนเวลาท่ีใชในการทดสอบ พบวา เม่ือจํานวนงานมากข้ึน
รูปแบบทางคณิตศาสตรเร่ิมใชเวลามากขึ้นกวาวิธีทางฮิวริสติกสจึงสามารถแกไขปญหาท่ีมีจํานวน
งานมีปริมาณเพิ่มมากข้ึน จากการแกไขปญหาแบบเคร่ืองจักรเดี่ยวเพ่ือลดคาใชจายรวมใหต่ําท่ีสุด
นั้น โดยท่ีระยะเวลาของการเตรียมงานแบบไมเปนอิสระตอกัน ซ่ึงคาเก็บรักษาตอหนวย และ
คาปรับตอหนวยจะสงผลกระทบตอคาใชจายท่ีเกิดข้ึน และการเลือกลําดับงานตองพิจารณาปจจัย
เหลานี้รวมกัน จากการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของฮิวริสติกสกับคาคําตอบท่ีดีท่ีสุด พบวา มี
คาเฉล่ียของคาคําตอบแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ซ่ึงการพัฒนางานวิจัยนี้ สามารถพัฒนาหาคา
คําตอบท่ีดีข้ึนโดยอาศัยหลักการของ Meta-Heuristics มาพัฒนาคาคําตอบเร่ิมตนท่ีได และสราง
ขอบเขตลาง (Lower Bound) เพื่อประเมินประสิทธิภาพของฮิวริสติกสท่ีไดพัฒนาขึ้น 
 พัชราวลัย แสงอรุณ (2545) การจัดตารางการผลิต : กรณีศึกษาโรงงานผลิตคอมเพรสเซอร 
โดยมีวัตถุประสงคจัดหาระบบการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม สําหรับโรงงาน กรณีศึกษาซ่ึงเปน
โรงงานผลิตช้ินสวนงานปมข้ึนรูป (Press Part) ในการประกอบผลิตภัณฑคอมเพรสเซอรโดย
วิธีการทางฮิวริสติคส พรอมท้ังไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการจัดลําดับการผลิต และ
เพื่อเปนระบบการจัดการฐานขอมูลพื้นฐาน ในการจัดตารางและควบคุมการผลิต โดยโครงสราง
ของโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 4 สวนคือ  
  1. สวนการจัดการขอมูลพื้นฐาน   
  2. สวนประมวลผลตารางการผลิต 
  3. สวนการวัดประสิทธิภาพตารางการผลิต 
  4. สวนรายงาน   
 โปรแกรมท่ีจัดทําข้ึนสามารถใชบันทึกผลการผลิตรายวันเพื่อเปนการติดตามผลการ
ผลิตและเพ่ือการพิจารณาปรับแผนการผลิตอยางเหมาะสม อีกท้ังตัวโปรแกรมยังสามารถจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบไดอีกดวย ในการทดลองเพ่ือหาวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมไดนํา 
ฮิวริสติคส 7 วิธี คือ 
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 - SPT (Shortest Processing Time) 
 - LPT (Longest Processing Time) 
 - WSPT (Weighted Shortest Processing Time) 
 - SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 - LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 - SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 - LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 มาทดสอบกับขอมูลการผลิตจริง พบวาการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติคสแบบ LPT  
มีคาประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตดีท่ีสุด ซ่ึงใหคาเฉล่ียเวลางานในระบบลดลง 11.5% และกฎ
ท่ีใหคาประสิทธิภาพรองลงมาคือ WSPT และ SPT ตามลําดับ การจัดตารางดวยวิธีการท่ีนําเสนอให
คาเฉล่ียเวลางานสาย (Mean Lateness) เปนลบ เนื่องจากใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลับ  
(Backward Scheduling) ซ่ึงจะไมทําใหมีงานเสร็จสายเลย โปรแกรมมีรายงานช้ินสวนท่ีไมสามารถ
ผลิตไดตามแผนการผลิตเพื่อใหผูวางแผนพิจารณาปรับแผนการผลิต จากการทดสอบการจัดตาราง
ดวยโปรแกรมท่ีนําเสนอ  ใหคาประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึน 23% 
 อุดมรัศน หลายชูไทย (2545) การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ ได
ศึกษาระบบการจัดลําดับงานการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานเสร็จ
ไมทันกําหนดสงมอบ โดยการศึกษาสภาพการทํางานและปญหาการวางแผนการผลิตท่ีไมมี
ประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมส่ิงพิมพประเภทส่ิงพิมพบรรจุภัณฑ และหาแนวทางแกไขโดยการ
ประยุกตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและการ
ควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และประยุกรใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการ
ปรับปรุงระบบการทํางาน ในการศึกษาไดใชโรงพิมพส่ิงพิมพบรรจุภัณฑแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา  
โดยมุงหวังวาผลจากการศึกษาจะไดเปนแบบอยางแกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน จาก
การศึกษาพบวาสาเหตุท่ีทําใหระบบการวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไดแก ไมมีการศึกษา
กําลังการผลิตท่ีเปนจริงของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และ
การจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ จากสภาพท่ีเกิดข้ึนสงผลใหเกิดการทํางานลวงเวลามากและ
การสงมอบเกิดความลาชา ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพ โดย 
 1. การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการ
กําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเคร่ืองจักร 
 2. การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต และการจัดตารางการ
ผลิตเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต ซ่ึงจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได 
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 3. การประยุกตใชซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการ
จัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต  และชวยในการจัดตารางการผลิต   
 ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ท่ีเสนอ 
แนะทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน ซ่ึงสามารถลดอัตราการทํางานลวงเวลาลง
จากเดิม 4,601.10 ชั่วโมง คนตอเดือน เหลือ 2,332.33 ช่ัวโมง คนตอเดือน คิดเปน 50.69% และลด
อัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลงจากเดิม 134 งาน ตอ 180 งาน (74.36%) เหลือ 119  
งานตอ 216 งาน (55.18%) นอกจากนี้ยังเปนการชวยสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความ
ทันสมัยปรับเปล่ียนแผนการผลิตไดรวดเร็วข้ึน ซ่ึงชวยผูบริหารสามารถตัดสินใจดานบริหารได
รวดเร็วข้ึน 
 ณัฏฐกิจต  มุสิกเจริญ, ฉัตรชัย ทองสุข และ ธีรพล อติชาดศรีสกุล (2549) การจัดลําดับ
การผลิตและการจัดตารางการผลิต กรณีศึกษา : แผนกพนสีของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก วิเคราะห
หาวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับแผนกพนสีของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก เพื่อ
ตอบสนองตอความตองการรูปแบบผลิตภัณฑ ขอกําหนด ปริมาณท่ีหลากหลายของลูกคา และความ
ไมแนนอนท่ีเกิดข้ึนในการผลิตได โดยมีวัตถุประสงคตองการลดปญหาเวลางานลาชาของงานแบบ
ถวงน้ําหนัก Weighted Tardiness สําหรับกรณีนี้ ตัววัดผลท่ีใชในโครงการไดแก 
 1. Total  Flow  Time 
 2. Make Span  
 3. Total  Earliness 
 4. Total  Tardiness 
 5. Number  of  Tardy Job 
 6. Total  Lateness 
 กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตไดแก EDD, LWKR, MWKR, MOPNR, SMT, SPT,  
STPT, LWKR (With Setup Time), MWKR (With Setup Time), SMT (With Setup Time), SPT  
(With Setup Time) และ STPT (With Setup Time) ถูกนํามาใชในการแกปญหาเพื่อเลือกข้ันตอน
การผลิตท่ีเหมาะสมในการจัดตารางการผลิตในเซตของตารางการผลิตแบบ Active และ Non-delay   
 ผลการทดลองแสดงใหเห็นวา การใชกฎตางๆ จะใหผลท่ีแตกตางกัน ดังนั้นการเลือกใช
งานกฎเกณฑใดนั้นจะข้ึนอยูกับวาทางโรงงานตองการตัวช้ีวัดท่ีดีในดานใด สําหรับโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษานี้ไดเลือกกฎเกณฑแบบ Non-delay SPT with Setup Time  
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บทที่ 3 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 

 การศึกษาคนควาในคร้ังนี้ เปนการศึกษาถึงการจัดตารางการผลิตและการจัดลําดับ 
งานโดยข้ึนอยูกับลําดับงานกอนหนาท่ีเพิ่งผลิตเสร็จ ในอุตสาหกรรมการรับจางผลิตช้ินสวน
อิเล็กทรอนิกส (Electronics Manufacturing Services –EMS) 
 
3.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา เปนโรงงานอุตสาหกรรมรับจางผลิตช้ินสวน
 อิเล็กทรอนิกส โดยขอมูลท่ัวไปของโรงงานดังนี้ 
 

ท่ีตั้งโรงงาน โรงงานแหงท่ี  1  แจงวัฒนะ   
โรงงานแหงท่ี  2  บางกะดี   
โรงงานแหงท่ี  3  บางกะดี 

กอต้ังเม่ือป 2528 
ทุนจดทะเบียน 1,986,216,815.   บาท 
พื้นที่ของโรงงาน โรงงานแหงท่ี  1  =  3,300    ตารางเมตร 

โรงงานแหงท่ี  2  =  4,100    ตารางเมตร 
โรงงานแหงท่ี  3  =  41,380  ตารางเมตร 

จํานวนพนกังาน 2,800 คน 
 
3.2 ขอมูลท่ีเก่ียวกับกลุมลูกคาหลักของบริษัท 
 บริษัทฯ มีลูกคาหลักท้ังท่ีเปนเจาของผลิตภัณฑ และเปนผูรับจางออกแบบผลิตภัณฑ
อิเล็กทรอนิกสท่ีมีความสัมพันธอันดีกับบริษัทฯ มาเปนเวลานาน โดยสามารถแบงออกเปน 3 กลุม
ใหญๆ ไดดังตอไปนี้ 
 1. กลุมลูกคาตลาดสแกนดิเนเวีย 
 2. กลุมลูกคาตลาดสหรัฐอเมริกา 
 3. กลุมตลาดยุโรป และกลุมท่ีอยูหลายประเทศอ่ืนๆ 
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3.3 รายละเอียดเกี่ยวกับเคร่ืองจักรของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
ในอุตสาหกรรมการรับจางผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส (Electronics Manufacturing  

Services –EMS) ของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษานี้ โรงงานมีเคร่ืองจักรท่ีใชในการวางช้ินสวน
อิเล็กทรอนิกสท้ังหมดรวม 8 เคร่ืองซ่ึงเปนของบริษัท HITACHI 

  

 
 
ภาพท่ี 3.2  แสดงตัวอยาง Machine Brand Hitachi 

 

 
 
ภาพท่ี 3.3  แสดงตัวอยาง Feeder Types 
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ภาพท่ี 3.5  แสดงตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา : กลองวงจรปด 
 

 
 
ภาพท่ี 3.6  แสดงตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา : อุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม 
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3.5 กระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตของโรงงานมีลักษณะการผลิตแบบท่ีเรียกวา “ตามส่ัง” ซ่ึงผลิตภัณฑ
ของโรงงานมีรูปแบบหลากหลายชนิดตามท่ีลูกคากําหนด และผลิตภัณฑแตละชนิดจะผานข้ันตอน
หรือกระบวนการที่แตกตางกัน เชน เคร่ืองเสียง, อุปกรณเคร่ืองมือแพทย เปนตน 
 

ตารางท่ี 3.1  กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 1 (ตัวอยาง อุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม 
 208338LF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 

สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.158 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.540 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.5 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
 
ตารางท่ี 3.2  กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 2 (ตัวอยางกลองวงจรปด 208397MLF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.218 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.975 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.8 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
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ตารางท่ี  3.3  กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 3 (ตัวอยาง ระบบสํานักงาน 208404LF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.285 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.376 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.5 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
 
ตารางท่ี 3.4 กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 4 (ตัวอยางระบบควบคุมอุตสาหกรรม 
 210661ALF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.380 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.325 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.8 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
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ตารางท่ี 3.5 กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 5 (ตัวอยาง อุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม 
 209686ULF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.250 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.460 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.8 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 

 
ตารางท่ี 3.6 กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 6 (ตัวอยางอุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม  
  209575LF)  
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 
สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.190 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.305 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.4 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 

 
 
 
 
 

 

DPU



 

 
 

31

ตารางท่ี 3.7  กระบวนการผลิตในสวนของเคร่ือง SMT 7 (ตัวอยางกลองวงจรปด 209500LF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 

สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.233 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.249 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.5 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
 

ตารางท่ี 3.8 กระบวนการผลิตในสวนของเครื่อง SMT 8 (อุปกรณโสตวีดีทัศนท่ีใชในหองบันทึก 
 เสียงและระบบหองประชุมสัมมนา 206537LF) 
 

ข้ันตอนการผลติ 
เวลาตอหนวยท่ีใชในการผลิต 

สินคาแตละชนิด (นาที) 

ฉาบตะกั่ว  0.20 

วางวัตถุดิบโดยเครื่องจักร  0.598 

ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบ 
โดยเครื่องจักร  0.8 

ผานความรอนในเครื่องจักร  0.60 

ตรวจสอบคุณภาพ โดยเครื่องจกัร  1 
 
 ข้ันตอนท่ีทําการศึกษา (Process flow of SMT area) 
 1. ฉาบตะก่ัว (Screen printing)  
 2. วางวัตถุดิบโดยเคร่ืองจักร (SMD Auto-placement)  
 3. ตรวจสอบตําแหนงการวางวัตถุดิบโดยเคร่ืองจักร (Alignment Inspection)  
 4. ผานความรอนในเคร่ืองจักรเพื่อเช่ือมงานระหวางตัวงานกับวัตถุดิบ 
 5. ตรวจสอบคุณภาพโดยเครื่องจักร เอ็กซเรย (X-RAY), 
 

DPU



 

 
 

ข้ันตอนแสด
 

 
 
 
 

งกระบวนการผลิตโดยรวมมของโรงงานนไดแสดงไวใในภาพท่ี 3.7   
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ภาพท่ี 3.7  แสดงกระบวน

 
 
 
 
 

นการผลิตโดยยรวม 
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3.6 ขั้นตอนการบรรจุหีบหองานโดยรวม 
 เนื่องจากข้ันตอนการบรรจุหีบหอของผลิตภัณฑสวนใหญของบริษัทมีลักษณะคลายๆ 
กัน ดวยเหตุนี้จึงขอนําเสนอเฉพาะข้ันตอนการบรรจุหีบหอของเคร่ืองมือส่ือสารโทรคมนาคมชนิด
หนึ่ง (Main Unit VHF 6222) ไวเปนตัวอยาง 

การประกอบช้ินสวนในทุกข้ันตอนจะตองปราศจากไฟฟาสถิตย โดยผูท่ีหยิบจับ
ช้ินงานจะตองสวมถุงมือยางปองกันไฟฟาสถิตย (Antistatic Bracelets) หรือถุงนิ้วยาง และอุปกรณ
ตางๆ ท่ีเปนโลหะจะตองติดตั้งสายดิน  
 

 

 
ภาพท่ี 3.8  แสดงข้ันตอนการบรรจุหีบหอโดยรวม 
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ข้ันตอนการบรรจุหีบหอโดยละเอียดมีดังนี้ 
 

1. วางถาดบรรจุ ( Emballage lnlay) รหัส P/N 
48132278XLF  ในกลองบรรจุ (Emballage 
Box) รหัส  P/N 48132277XLF 

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
2. วางตัวล็อครูปตัวยู (U Mount Bracket) รหัส 

P/N 41130485XLF ลงในถาดบรรจุ. 
 

X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
3.  ใสปะเก็นกันนํ้า (Flush Mounting Gasket) 

รหัส P/N 41130483XLF บนเครื่องรับสง
สัญญาณ (Sailor 622x/4x VHF Transceiver) 
รหัส P/N 01R-210049A01LF. 

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
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3.  (ตอ) การใสปะเก็นกันนํ้าท่ีถูกตอง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.  ใสจุกยาง ปองกันความเสียหาย (Protection 
Caps) ที่จะเกิดกับหัวเสียบ LTW  ขนาดเล็ก 
จํานวน 3 ตัว  

 รหัส P/N 46205669182XLF 
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5.  ใสจุกยางปองกันความเสียหาย (Mounting 
Protection Caps RJ45) ที่จะเกิดกับหัวเสียบ 
LTW  ขนาดใหญ จํานวน 1 ตัว 

 รหัส P/N 62061532854XLF 
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
6.  วางกลองรับสงสัญญาณ (Sailor 622x/4x VHF 

Transceiver) พรอมกับปะเก็นกันนํ้า (Flush 
Mounting Gasket) ลงในถาดบรรจุ  
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7.  บรรจุสายไฟ (Power Cable) รหัส  P/N 
37131244XLF ลงในถาดบรรจุ 

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
8.  วางถุงบรรจุชุดน็อต (Screw Kit)  
 รหัส P/N 01P-177036LF  ของหมอแปลงไฟ

รุน 6090 (Power Converter 6090) ลงในถาด
บรรจุ    

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 
 

 
 

9.  วางหมอแปลงไฟรุน 6090 (Power Converter 
6090) รหัส P/N 01R-210538L ลงในถาดบรรจุ  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



 

 
 

38

10.  วางถาดบรรจุอีกอันหน่ึงลงในที่วางทางขวา 
มือของกลองบรรจุและวางปุมลอ (Wheel 
Knob) จํานวน 2 ตัว รหัส P/N 41128409XLF 
ลงในถาดบรรจุตัวใหมน้ี 

 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 

 
 

11.  วางปะเก็น (Flush Mounting Brackets) 
 จํานวน 2 ตัว รหัส P/N 41128411XLF  

ลงในถาดบรรจุอันที่ 2  
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

  
 

12.  วางถุงบรรจุชุดน็อต (Screw Kit)  
 รหัส  P/N 01P-177032LF สําหรับ 

VHF622x/4xลงในถาดบรรจุ  
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13.  วางหูโทรศัพทพรอมสายเสียบ (Sailor 6201 
Handset) รหัส  P/N 01R-210495LF ลงใน
ถาดบรรจุอันที่ 3  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

13.  (ตอ) โดยสายเสียบของหูโทรศัทพจะถูกพัน 
 เก็บไวที่ดานใตของภาชนะบรรจุอันที่ 3 
 
 

 
 
 

14.  วางภาชนะบรรจุอันที่ 3 (พรอมทั้งหูโทรศัพท
และสายเสียบ) ซอนทับลงบนภาชนะบรรจุ
อันที่ 2 ทางดานขวามือของกลองบรรจุ 
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15.  วางใบรับรองการทดสอบ (Test Certificate)
 สําหรับผลิตภัณฑรุนตางๆ (622x/4x หรือ 
 6090) ลงในถาดบรรจุ ใหถูกตองตรงกับตัว
 สินคา เชน 
 Sailor 6220 รหัส P/N 99133059XLF 
 Sailor 6222 รหัส P/N 99133057XLF 
 Sailor 6248 รหัส P/N 99133058XLF  และ 
 Sailor 6090 รหัส P/N AAA99-xxxxxx.  
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 

16.  วางคูมือการใชงานฉุกเฉิน (Emergency 
 guide) VHF และ MF-HF   
 รหัส  P/N 98132369XLF ลงในถาดบรรจุ  
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 

17.  วางคูมือเอกสารสําคัญ (Important 
 Information)  ของ SAILOR 622x/4x VHF 
 รหัส  P/N 98132903XLF ลงในถาดบรรจุ  
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
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18. วางคูมือการติดต้ัง (Installation Guide) 
สําหรับผลิตภัณฑรุนตางๆ ลงในถาดบรรจุ 
ใหถูกตอง เชน 

 Sailor 6220 รหัส P/N 98132280XLF 
 Sailor 6222 รหัส P/N 98132281XLF 
  Sailor 6248 รหัส P/N 98132282XLF 
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
19.  ติดสต๊ิกเกอรแสดงรหัสสินคา  (Packing 

Label) รหัส P/N 48131183XLF  ของ
ผลิตภัณฑรุน 40622x/4x หรือ รุน406090 ที่
มุมขวาบนของกลองบรรจุ เชน 

 รุน 406220 รหัส P/N AAAxxxxxx. 
 รุน 406222 รหัส P/N 48131183XLF 
 รุน 406248 รหัส P/N 48132205XLF 
 
X = Revision ของ Part ขึ้นอยูกับ BOM ปจจุบัน 

 
 

 
20.  ตรวจสอบวาสต๊ิกเกอรแสดงรหัสสินคาที่ติด

อยูบนตัวสินคาและกลองบรรจุตรงกัน
หรือไม ?โดย S/N ของทั้งสต๊ิกเกอรทั้งสอง
สวนตองตรงกัน เชน S/N 0123450001  
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21.  นํากลองบรรจุสินคาใสลงในลังกระดาษขนาด
ใหญ (Outer Box) รหัส P/N 65B-004970LF 
โดยบรรจุ 6 กลอง ตอ 1 ลัง 

 

 

 
 

 

 
3.7 ปญหาท่ีพบ   
 เนื่องจากปจจุบันทางโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษามีการวางแผนการผลิตและการจัดตาราง
การผลิตท่ีไมมีประสิทธิภาพ ประกอบกับการผลิตแบบตามส่ัง (Make to Order) และการวางแผน 
การผลิตไมสามารถปรับเปล่ียนเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว (Quick  
Response) จึงทําใหเกิดปญหาการเล่ือนการสงมอบสินคาสําเร็จรูปใหลูกคาและเกิดการแทรกงาน 
 ซ่ึงปญหาท้ัง 2 ไดกอใหเกิดตนทุนกับทางโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาอยางมาก ไดสงผล
กระทบตอสภาวะทางการเงินและช่ือเสียงของโรงงาน อันเนื่องจากคาใชจายท่ีเกิดข้ึนจากคาปรับ
การสงมาอบงานลาชา ท้ังยังสงผลใหลูกคาเกิดความไมไวใจและภาพลักษณของโรงงานท่ีเคยสราง
มาก็ลดลงในสายตาลูกคา ปญหาสินคาคงคลัง คาใชจายท่ีเกิดข้ึน เนื่องจากผลิตสินคาเสร็จกอน
กําหนดสงมอบ ไดมีคาใชจายในการเก็บรักษาเพิ่มข้ึนโดยไมจําเปน ทําใหโรงงานตองแบกรับภาระ  
คาใชจายตรงนี้ไว เนื่องจากลูกคายังไมมีความตองการรับสินคากอนกําหนดสงมอบ ซ่ึงก็เปนปญหา
ของโรงงานดวยเชนกัน ท้ังหมดท่ีกลาวมาขางตน ไดสงผลใหโรงงานมีตนทุนในการผลิตท่ีสูงข้ึน
โดยไมจําเปนและสงผลใหราคาสินคาสูงข้ึนตามตนทุนไปดวย ภาพท่ี 3.10 ถึง 3.17 เปนภาพแสดง
เวลาลาชาของงานของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาซ่ึงเปนการจัดตารางการผลิตแบบเดิม คือ จัดดวยวิธี
นอนดีเลย โดยใชกฎ Earliest Due Date (EDD) ซ่ึงเปนตัวเลขท่ีสูงมาก ทางโรงงานเปนกรณีศึกษามี
ความตองการที่จะลดตนทุนดังกลาวลง  
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ภาพท่ี 3.11  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 2) 
 

 
 
ภาพท่ี 3.12  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน  (M/C # 3) 
 

M/C no.2

0

100,000

200,000

300,000

400,000

500,000

600,000

Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 6,764 14,180 372,896 486,034 30,400 45,128 255,792 25,884 56,000 31,866 50,000 38,398 23,800 12,868

Actual Qty 3,382 7,090 186,369 243,017 15,200 22,004 127,857 10,882 27,210 15,833 24,175 18,794 11,881 6,434

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

M/C no.3
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Plan Qty 7,102 11,332 12,338 20,776 9,814 12,546 13,054 17,932 10,094 26,622 15,332 11,864 17,476 10,768

Actual Qty 6,060 5,536 5,812 10,388 4,801 6,273 6,376 8,964 5,016 12,947 7,705 5,958 8,745 5,407

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52
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ภาพท่ี 3.13  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 4) 
 

 
 
ภาพท่ี 3.14  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 5) 
 

M/C no.4
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Plan Qty 17,594 47,340 64,344 58,000 10,688 20,888 29,864 24,000 44,542 33,192 66,950 34,000 3,288 30,816

Actual Qty 8,858 23,237 32,169 28,847 5,324 10,270 14,478 11,421 22,175 15,900 34,075 16,820 1,565 15,192
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M/C no.5
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Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 21,434 8,206 15,626 38,342 56,398 31,836 35,152 38,604 20,738 45,322 29,234 29,000 26,382 70,360

Actual Qty 10,587 4,085 7,795 18,831 27,258 15,798 17,446 19,294 10,369 22,646 14,586 14,510 13,211 35,204

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52
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ภาพท่ี 3.15  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 6) 
 

 
 
ภาพท่ี 3.16  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 7) 
 

M/C no.6

0
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15,000

20,000

25,000

30,000

35,000

40,000

Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 15,528 13,074 33,678 36,000 23,426 6,392 7,530 32,844 18,600 34,530 23,898 36,000 23,860 10,956

Actual Qty 7,480 6,896 15,593 17,021 11,609 3,155 3,782 16,097 9,193 17,261 11,948 17,222 11,766 5,478

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52

M/C no.7

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

30,000

35,000

Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 20,864 25,710 15,114 32,000 30,724 27,714 22,862 14,426 20,066 16,002 7,516 18,598 24,174 17,460

Actual Qty 10,492 12,478 7,557 15,982 15,966 13,672 11,431 7,313 10,022 7,763 3,756 9,279 12,058 8,760

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52
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ภาพท่ี 3.17  แสดงผลการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน (M/C # 8) 
 

จากขอมูลในตารางขางตนมีเก็บรวบรวมขอมูลยอนหลังเปนรายสัปดาห จะเห็นไดวา
จํานวนงานลาชามีคอนขางมาก  ทางผูวิจัยไดทําการสอบถามและสัมภาษณผูท่ีเกี่ยวของกับการวาง
แผนการผลิต  เพื่อหาสาเหตุของจํานวนงานลาชาท่ีเกิดข้ึนโดยใชผังกางปลาในการวิเคราะห 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

M/C no.8

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

30,000

35,000

40,000

45,000

50,000

Plan Qty Actual Qty

Plan Qty 47,314 32,184 20,630 26,114 12,960 14,638 17,406 19,314 31,622 17,000 22,224 6,600 19,842 9,784

Actual Qty 22,697 16,054 10,083 13,060 6,400 7,289 8,678 9,657 14,958 8,447 11,052 3,225 9,921 4,692

wk39 wk40 wk41 wk42 wk43 wk44 wk45 wk46 wk47 wk48 wk49 wk50 wk51 wk52
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3.8 ผังกางป

 
ภาพท่ี 3.18  ผ
 
 ป
 ป
 1
 2
 3
 4
 5
หนักกวาเคร่ือ
 6
เพิ่มข้ึน 
 7
 8
 9
การจัดตาราง

ลาวิเคราะหป
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ปญหาท่ีพบม
ปญหาเร่ืองวิธี
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ง 

ปญหาและหาส

คราะหปญหา

ากท่ีสุด คือ 
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10.  การผลิตท่ีใชอยูในปจจุบันกับกฎใหม ทําใหเวลาปดงานมาก  (Make Span)  และ
ทําใหเคร่ืองจักรใชเวลาในการผลิตมาก 
ไมมีการเปรียบเทียบกฎท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 
 จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเบ้ืองตนโดยใชผังกางปลาจึงทําใหพบวา ปญหา
การสงมอบงานลาชา สาเหตุหลักๆ มาจาก วิธี (Method) การจัดตารางการผลิตและการจัดลําดับงาน
ท่ีไมมีประสิทธิภาพ 
 สรุปปญหาท่ีพบในโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาไดดังนี้ 
ปญหาดานการผลิต  (Manufacturing) 

1. มีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตบอยครั้ง  จึงทําใหเกิดปญหาการสงมอบงานลาชา  
ไม  สามารถสงของใหลูกคาไดตรงกําหนดสงมอบ 
             2. บางคร้ังมีการจัดตารางการผลิตไมเหมาะสมทําใหผลิตสินคาเสร็จกอนกําหนด ทํา
ใหสินคาท่ีผลิตเสร็จตองเก็บไวในคลังสินคาเปนการเพิ่มคาใชจายในการจัดเก็บ 

3. มีการสั่งผลิตดวนบอยคร้ัง จึงทําใหเกิดการแทรกงานไมสามารถปรับเปล่ียน
แผนการผลิตทําใหตองเล่ือนการสงมอบ และใชเวลาในการวางแผนการผลิต  ปจจุบัน 4 ช่ัวโมง 

โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษายังไมมีการนําเคร่ืองมือหรือโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีมี
ประสิทธิภาพ เขามาชวยในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต การจัดลําดับการผลิต
และการจัดตารางการผลิตในปจจุบันยังคงใชประสบการณและการพิจารณาตามกําหนดวันสงมอบ  
ซ่ึงยังไมมีการจัดตารางการผลิตอยางเปนระบบและมีประสิทธิภาพ 

 
 

DPU



บทที่ 4 
ผลการศึกษา 

  
 เนื้อหาในบทน้ีจะกลาวถึงการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และรายละเอียดตางๆ 
ในโปรแกรมท่ีเกี่ยวของกับการวิจัยคร้ังนี้ 
 กอนท่ีจะทําการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตไดนั้น จะตองมี
การเตรียมขอมูลรายละเอียดของงาน เชน งานท่ีตองการจัดตารางการผลิต (Job) ลําดับหรือข้ันตอน
การทํางาน (Operation) ของแตละงาน วันและเวลากําหนดสงงาน (Due Date) เวลาในการปฏิบัติงาน 
ในแตละข้ันตอนการทํางาน รวมถึงเสนทางการไหลของงานผานเคร่ืองจักรตางๆ (Job Routing) 
และรายละเอียดของเคร่ืองจักรหรือสถานีงาน สําหรับการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิต จะตองมีการกรอกรายละเอียดขอมูลนําเขา โดยการกรอกขอมูลนําเขาท้ังหมด 5 
ฟอรม คือ ฟอรมสถานีงาน ฟอรมเคร่ืองจักร ฟอรมงาน ฟอรมข้ันตอนการทํางาน และฟอรมเวลาใน
การตั้งเคร่ืองจักร หลังจากนั้นก็ทําการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรม
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 ดังภาพท่ี 4.1 
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  2. การเปดขอมูลเกาเพื่อนํามาแกไข 
   เล่ือนเมาสไปท่ีไอคอน Open แลวคลิก เปนการเปด File ท่ีมีการบันทึกอยูกอนหนา
นี้แลว เพื่อนํามาแกไขหรือนํามาจัดการผลิตใหม ดังท่ีแสดงในภาพท่ี 4.3 
 

 
 
   2.1 เม่ือเรากดเลือก Open แลวก็ทําการเลือก File ท่ีเราจะเรียกดูหรือจะทําการแกไข  
   2.2 เม่ือเราเลือก File ไดแลวใหเล่ือนเมาสไปคลิกท่ี Open เพื่อทําการเปด File  
   2.3 Save เปนการบันทึกขอมูลท่ีไดกรอกไวซ่ึงจะนําไปใชในการจัดตารางการผลิต 
   2.4 Save As เปนการบันทึกขอมูลโดยเก็บขอมูลในช่ือ File ใหม 
   2.5 Exit เปนการออกจากตัวโปรแกรม 
  3. การกําหนดคา Input 
   3.1 เม่ือเรากดปุม New ตามท่ีแสดงในรูปท่ี 3.2 เม่ือตองการใสขอมูลเพ่ือนํามาจัด 
ตารางการผลิต โดยเปนขอมูลท่ียังไมมีการบันทึกมากอน จะปรากฏหนาตางของ Input จะเปน
ตัวกําหนดวันท่ีเร่ิมจัดตารางการผลิต 
   3.2 เวลาเร่ิมตนของงาน ใชกําหนดวันท่ีเราจะทําการจัดตารางการผลิต 
   3.3 ลําดับของสถานีงานเปนตัวกําหนดจํานวนของสถานีงานท่ีใชในการผลิตใน 
แตละ Line 

ภาพท่ี 4.3 แสดงการเปด File ท่ีมีการบันทึกอยูกอนหนานี้แลว เพื่อนํามาแกไขหรือนํามาจัดการ
 ผลิตใหม 
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   3.4 จํานวนงานท่ีเราตองการจะจัดตารางการผลิต ในแตละวันการผลิต 
   3.5 เม่ือเราใสขอมูลตางๆ เรียบรอยแลวใหกดปุม Next 
 

 
 
ภาพท่ี 4.4  แสดงการสรางแฟมงานใหมของการเร่ิมจัดตารางการผลิต 
 
 จากภาพ 4.4 เปนตัวอยางการกําหนดวันเร่ิมจัดตารางการผลิต คือเราทําการเร่ิมจัดตาราง
การผลิตวันท่ี 4 เมษายน 2011 เวลา 6.30 น. มีจํานวนสถานีงานอยูท้ังหมด 1 สถานี และมีจํานวน
งานท่ีจะทําการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 8 งานดวยกัน ฟอรมนําเขาขอมูลมีฟอรมท่ีตองทําการใส
ขอมูล 5 ฟอรม ดังภาพท่ี 3.5 ประกอบดวย 
 
 1. ฟอรมสถานีงาน (Workstation) ประกอบดวยการปอนขอมูล 
   1.1 รหัสสถานีงาน (Workstation ID) 
   1.2 ช่ือสถานีงาน (Workstation Name) 
    1.3 จํานวนเคร่ืองจักรในสถานีงานท่ีสามารถใชงานทดแทนกันได (Number of 
Machines)  
 

4 
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ภาพท่ี 4.5.  แสดงฟอรมสถานีงาน (Work Station Form) 
 

ในตัวอยางท่ีแสดงโดยภาพท่ี 4.5 มีจํานวนสถานีงาน 8 สถานีงาน ในแตละสถานีงานมี
จํานวนเคร่ืองจักรท่ีสามารถใชงานทดแทนกันได เชน ท่ีสถานีงานท่ี 1 รหัสสถานีงาน SMT1 และ
หากมีการเพิ่มหรือลบสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการกดปุมเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) สถานี
งานได 
 2. ฟอรมเคร่ืองจักร (Machine) ประกอบดวยการปอนขอมูล 
   2.1 รหัสเคร่ืองจักร (Machine) 
   2.2 ช่ือเคร่ืองจักร (Machine Name) 
         เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองมีการแสดงรหัสสถานีงาน และช่ือสถานีงานของเคร่ืองจักร 
โดยที่สวนนี้เปนสวนท่ีไมตองทําการปอนขอมูลสถานีงาน โดยเปนการเช่ือมโยงกันระหวางฟอรม
สถานีงาน และฟอรมเคร่ืองจักร ผูใชปอนขอมูลเฉพาะรหัสเคร่ืองจักร (Machine ID) ช่ือของ
เคร่ืองจักร (Machine Name) และตารางการทํางานของเครื่องจักรแตละเคร่ือง (Working Time 
Template) เม่ือคลิกท่ีไอคอนฟอรมเคร่ืองจักรโปรแกรมจะแสดงฟอรมเคร่ืองจักร ดังภาพท่ี 4.6 
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ภาพท่ี 4.6  แสดงฟอรมเคร่ืองจักร (Machine Form) 
 
 ฟอรมเคร่ืองจักรนี้สามารถทําการกําหนดตารางการทํางานของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง 
(Working Time Template) ซ่ึงไดทําการสรางไวกอนหนานี้เพื่อเปนการกําหนดวาเคร่ืองจักรเคร่ือง
นี้มีชวงเวลาการทํางานในแตละชวงเริ่มจากเวลาใดและส้ินสุดท่ีเวลาใด โดยทําการดับเบ้ิลคลิกท่ี
ลําดับของเคร่ืองจักรหลังจากนั้นจะปรากฏฟอรมดังภาพท่ี 4.7 
 

 
 
ภาพท่ี 4.7   แสดงการเลือกเทมเพลตของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง 
 

จากภาพที่ 4.7 เปนตัวอยางการเลือกเทมเพลตใหกับเคร่ืองจักร การสรางเทมเพลตของ 
เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองสามารถสรางเทมเพลตโดยมีข้ันตอนดังนี้ 
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1. การกําหนดเวลาในการปฏิบัติงาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.11  แสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเพ่ือกําหนดชวงการทํางานแตละวัน 
 
 จากภาพท่ี 4.11 เปนการแสดงตัวอยางการใสเวลาการทํางานในแตละวันสําหรับเทม
เพลตช่ือ ดูโรฟอรม 6.30 – 23.59 น. ดังนี้ วันจันทรถึงวันเสาร และ 0.00-06.30 น.ในวันอาทิตย  
เวลาทํางานของเคร่ืองจักรชวงเวลาแรก (Period 1) คือ 6.30 – 23.59 น. ตรงน้ีแสดงใหเห็นวาจะ
กําหนดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรใหเร่ิมการทํางานเวลา วันจันทรถึงวันเสาร เวลา 6.30 – 23.59 
น. สวนวันอาทิตย เวลาทํางาน 0.00-06.30 น. และหลังจาก 06.30 น.ไมมีการทํางานจึงกําหนดให
เปนวันหยุด (Holiday) จะเห็นวาไมมีเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร หลังจากกําหนดเวลาการทํางาน
ใหกับเคร่ืองจักรในชวงเวลา 1 สัปดาห เรียบรอยแลว ทําการกดปุม Detail โปรแกรมจะทําการแสดง
ชวงเวลาในรอบหนึ่งป ดังภาพท่ี 4.12 
 1. การแสดงรายละเอียดเวลา และวันในการปฏิบัติงาน 
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ภาพท่ี 4.12 แสดงรายละเอียดของการสรางเทมเพลตเม่ือกด Detail เพื่อแสดงชวงเวลาในรอบ 
   หนึ่งป 
 

จากรูปท่ี 4.12 เม่ือทําการกดปุม Check แลวโปรแกรมจะทําการตรวจสอบเวลาท่ีทําการ
ปอนวามีการปอนคามีความผิดพลาดหรือไม หากไมมีความผิดพลาดเกิดข้ึน จึงทําการกดปุม Save 
เปนอันเสร็จส้ินสําหรับการสรางเทมเพลตของเคร่ืองจักรสวนเคร่ืองจักรอ่ืนทําในลักษณะเดียวกันนี้ 
หากมีชวงเวลาการทํางานท่ีเหมือนกันก็สามารถนําเทมเพลตน้ีไปใชได สวนเคร่ืองจักรในสถานีงาน
อ่ืนทําในลักษณะเชนเดียวกันจนครบทุกเคร่ือง 
 3. ฟอรมงาน (Job) ประกอบดวยการปอนขอมูล รหัสงาน (Job ID) ช่ืองาน (Job 
Name) ปริมาณของงาน (Quantity) วันกําหนดสงมอบงาน (Due Date) เวลากําหนดสงมอบงาน 
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(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  4.13  แสดงฟอรมงาน (Job Form) 
 
 จากภาพท่ี 4.13 ทําการใสรายละเอียดของงาน เชน ในงานท่ี 1 รหัสของงาน (Job ID)  
คือ 211100086069 ช่ืองาน (Job Name) 01E-209267ALF จํานวนงานท่ีตองการผลิต (Quantity)  
1000 หนวย วันกําหนดสงสินคา (Due date) 2 พฤษภาคม 2011, เวลาสงสินคา (Due Time) 18.00 น.
ช่ือลูกคา (Customer Name) AXC จํานวนข้ันตอนการทํางาน (No. of Operations) 1 ข้ันตอน ดัชนี
ความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 1 และหากมีการเพ่ิมหรือลบงานสามารถกระทําไดโดยการกด
ปุมเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) งานได 
 หลังจากนั้นตองทําการกําหนดวันและเวลาเร่ิมตนของงานโดยดับเบ้ิลคลิกท่ีหมายเลข
ของงานดังภาพท่ี   4.14 
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ภาพท่ี 4.14  แสดงาการกําหนดวันและเวลาเร่ิมตนของงาน 
 

จากภาพท่ี 4.14 แสดงใหเห็นการกําหนดวันและเวลาเร่ิมตนของงาน คือวันท่ี 4 
มกราคม 2011 เวลา 6.30 น. ใหกับงานท่ี 1 สวนงานท่ีเหลือก็ทําการกําหนดวันและเวลาเร่ิมตนของ
งาน เชนเดียวกับงานท่ี 1 จนกระท่ังครบทุกงาน 
 4. ฟอรมข้ันตอนการทํางาน (Operation) ประกอบดวยการปอนขอมูลช่ือสถานีงานที่
ทํา (Workstation Name) เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) วันเร่ิมตนของข้ันตอน
การทํางาน (Release Date) และเวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน (Release Time) ซ่ึงตองกําหนด
ในกรณีท่ีวันและเวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางานชากวาวันและเวลาเร่ิมตนของรอบการจัดตาราง
การผลิต งานแตละงานมีการแสดงรหัสงานและช่ืองานของแตละลําดับงาน โดยท่ีสวนนี้เปนสวนท่ี
ไมตองทําการปอนขอมล โดยเปนการเชื่อมโยงกันระหวางฟอรมงาน (Job) และฟอรมข้ันตอนการ
ทํางาน (Operation) ผูใชปอนเฉพาะขอมูลช่ือสถานีงานท่ีทํา (Workstation Name) เวลาการทํางาน
ตอหนวย (Unit Processing Time) วันเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน (Release Date) และเวลาเร่ิมตน
ของข้ันตอนการทํางาน (Release Time) ดังภาพท่ี 4.15 
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ภาพท่ี 4.15  แสดงฟอรมข้ันตอนการทํางาน (Operation Form) 
 จากภาพท่ี 4.15 ทําการใสรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน เชน รหัสของงาน (Job 
ID) 211100086069 ช่ืองาน (Job Name) เตียง ซ่ึงมี ข้ันตอนการทํางานคือ ใชเคร่ืองจักรเคร่ืองท่ี 4) 
เวลาการทํางานตอหนวย (Unit Processing Time) คือ 0.054 นาที  
 5. ฟอรมเวลาในการต้ังเครื่อง (Setup Time) ประกอบดวยการปอนขอมูลเวลาในการ
ตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจักรจากงานท่ีกําหนดไปยังงานท่ีตองการ ในหนาฟอรมนี้จะประกอบดวยปุม
ตาง ๆ ดังนี้ 
  a. ปุม Fill Workstation สําหรับชวยในการเติมเวลาในการต้ังเคร่ืองของเคร่ืองจักร
ท่ีอยูในสถานีงานเดียวกันจากงานท่ีกําหนดไปยังงานท่ีตองการ 
  b. ปุม Fill to Job สําหรับชวยในการเติมเวลาในการตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจักรท่ีอยูใน
สถานีงานเดียวกันจากงานใด ๆ ไปยังงานท่ีตองการ 
  c. ปุม Pack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ืองของงานท่ี
มีรหัสงานเดียวกันเพื่อใหจํานวนของขอมูลเวาในการตั้งเคร่ืองท่ีผูใชตองใสคามีจํานวนขอมูลลดลง 
  d. ปุม Unpack Setup Time Table สําหรับบีบอัดขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ืองท่ีเปน
ของงานท่ีมีรหัสงานเดียวกันเพื่อใชในการแสดงผลการกรอกขอมูลเวลาในการต้ังเคร่ือง 
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ภาพท่ี 4.16  แสดงฟอรมเวลาในการตั้งเคร่ือง 
 
 จากรูปท่ี 4.16 ทําการใสรายละเอียดการปรับต้ังเคร่ืองจักรสําหรับเคร่ืองจักร (Setup) แต
ละเคร่ือง เชน จากเคร่ืองจักร SMT2 ซ่ึงไมมีการทํางาน (Job 0) ไปยังงานท่ีจะทําการผลิตตอไปคือ 
211100086069 ใชเวลาต้ังเคร่ือง 60 นาที 
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4.3 สวนของการจัดตารางการผลิต (Schedule Generation) 
เปนสวนของการเลือกกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ 
 

 

 
ภาพท่ี  4.17  แสดงสวนของการจัดตารางการผลิต 
 
 ภาพท่ี  4.17 เปนตัวอยางการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Active Schedule Generation 
โดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) และกําหนดวันและเวลาในการเร่ิมจัดตารางการผลิต  
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ภาพท่ี 4.18  แสดงสวนของการจัดตารางการผลิต 
 
 ภาพท่ี 4.18  เปนตัวอยางการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Nondelay Schedule Genera-
tion โดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) และกําหนดวันและเวลาในการเร่ิมจัดตารางการผลิต 
 

 
 
ภาพท่ี 4.19  แสดงสวนของการกําหนดวันเร่ิมตนจัดตารางการผลิต 
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 ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) เปนการแสดงตารางการ
ผลิตท่ีไดจากการจัดตารางการผลิต โดยใชกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ การจัดตาราง
การผลิตแบบโตตอบ ซ่ึงจะแสดงช่ือของงาน รหัสสถานีงาน รหัสเคร่ืองจักร ข้ันตอนการทํางาน 
เวลาเร่ิมตนของข้ันตอนการทํางาน และเวลาแลวเสร็จของข้ันตอนการทํางาน ดังภาพท่ี  4.20 
     

 
 

ภาพท่ี  4.20  แสดงฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต 
 

 จากภาพที่ 4.20  แสดงผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ Nondelay Schedule Genera-
tion โดยใชกฎ EDD (Earliest Due Date) เชน งานช่ือ 01E-206561B ในข้ันตอนการทํางานท่ี 1 
จะตองทําการผลิตในสถานีงาน SMT ผลิตโดยเคร่ืองจักร SMT4 เร่ิมการผลิตวันท่ี 12 เมษายน 2011 
เวลา 6.30 น. ส้ินสุดการผลิตของข้ันตอนท่ี 1 ในวันท่ี 12 เมษายน 2011 เวลา 7.32 น. 
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 ฟอรมแสดงผลการจัดตารางการผลิต ประกอบดวยปุมตางๆ ไดแก ปุม Show Gantt 
สําหรับแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปของ แผนภูมิแกนตฟอรมแผนภูมิแกนต ประกอบดวย
ปุมตาง ๆ 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 
 ฟอรมแสดงตารางคาตัววัดผล (Show Performance Table) เปนการแสดงคาตัววัดผล
ตางๆ ของกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเลือกใช ประกอบดวยชองสําหรับตัวเลือกตัววัดผล 
และตารางแสดงคาของตัววัดผลแตละประเภทของกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ดัง
แสดงในภาพท่ี 4.21 

 

 
 
ภาพท่ี 4.21  แสดงฟอรมซ่ึงแสดงตารางคาตัววัดผล 
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 ฟอรมแสดงการตรวจสอบความถูกตองของการคํานวณ (Show Verify) เปนฟอรมท่ี
แสดงข้ันตอนการคํานวณอยางละเอียดทุกข้ันตอนตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีผูใช
โปรแกรมเลือก เพื่อใชในการตรวจสอบการคํานวณ  
 

 
  

ภาพท่ี 4.22  แสดงฟอรมการตรวจสอบความถูกตองของการคํานวณ 
 
4.4 การทดลองเพื่อเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 ในงานวิจัยฉบับนี้ไดทําการทดลองจัดลําดับการผลิตและตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการที่
เหมาะสมท่ีสุดสําหรับการจัดตารางการผลิตสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยใชวิธีการจัดตาราง
การผลิต 
 แบบแอคทีฟ (Active Schedule) โดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 
 1.  กฎ EDD (Earliest Due Date) 
 2.  กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
 3.  กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
 4.  กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 
Processing Time)  
 5.  กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
 6.  กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
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 แบบนอนดีเลย (Nondelay) โดยใชกฎตางๆ ดังนี้ 
 1. กฎ EDD (Earliest Due Date) 
 2. กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
 3. กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
 4. กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with Total 
Processing Time)  
 5. กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
 6. กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
 
4.5 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 
 ในงานวิจัยฉบับนี้ไดทําการจัดลําดับการผลิตและจัดตารางการผลิต โดยใชขอมูลท้ังส้ิน 
17 ชุด เดือน มกราคม 2011 จํานวน 4 ชุด เดือน กุมภาพันธ 2011 จํานวน 4 ชุด เดือน มีนาคม 2011 
จํานวน 5 ชุด และ เดือนเมษายน จํานวน 4 ชุด เพื่อใชในการวิเคราะห และเปรียบเทียบความ
แตกตางของตัวช้ีวัดในแตละวิธีการ ซ่ึงในแตละขอมูลจะประกอบไปดวยจํานวนสถานีงาน 8 สถานี 
(Workstation) แตละสถานีงานจะมีรายละเอียดดังนี้ 
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงจํานวนสถานี (Workstation) ท่ีใชในการทดลอง 
 

Workstation 
No. 

Workstation ID Workstation Name Number of 
Machine 

1 SMT1 SMT1 1 
2 SMT2 SMT2 1 
3 SMT3 SMT3 1 
4 SMT4 SMT4 1 
5 SMT5 SMT5 1 
6 SMT6 SMT6 1 
7 SMT7 SMT7 1 
8 SMT8 SMT8 1 
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 จากตารางท่ี 4.1 แสดงใหเห็นถึงสถานีงาน (Workstation) 8 สถานี และแตละสถานีงาน
มีจํานวนเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองจักร ไดแก เคร่ืองจักรท่ีใชวางช้ินสวนอิเลคทรอนิกส ซ่ึง 8 เคร่ือง
ดังกลาวมีเคร่ืองจักรท่ีสามารถทํางานทดแทนกันได  
 

ตารางท่ี 4.2  แสดงรหัส และช่ือเคร่ืองจักรของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
 

Workstation 
No. Workstation ID Workstation Name Machine ID 

Machine 
Name 

1 SMT1 SMT1 SMT1 HITACHI 
2 SMT2 SMT2 SMT2 HITACHI 
3 SMT3 SMT3 SMT3 HITACHI 
4 SMT4 SMT4 SMT4 HITACHI 
5 SMT5 SMT5 SMT5 HITACHI 
6 SMT6 SMT6 SMT6 HITACHI 
7 SMT7 SMT7 SMT7 HITACHI 
8 SMT8 SMT8 SMT8 HITACHI 

  
 จากตารางท่ี 4.2 แสดงใหเห็นรหัส และช่ือของเคร่ืองจักรของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
เชน ในสถานีงานท่ี 1 รหัสสถานีงาน (Workstation ID) SMT1 และช่ือสถานีงาน (Workstation 
Name) SMT1 ถึง SMT8  มีจํานวนเคร่ืองจักรท่ีสามารถทํางานทดแทนกันได (No of Machines) 
จํานวน 8 เคร่ือง รหัสเคร่ืองจักร (Machine ID) คือ SMT1, SMT2, SMT3, SMT4, SMT5, SMT6, 
SMT7, SMT8 และช่ือเคร่ืองจักร (Machine Name) คือ HITACHI 
 

 
 
ภาพท่ี 4.23  แสดงรายละเอียดของงานของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
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 จากภาพท่ี  4.1 แสดงรายละเอียดของงาน (Job) จํานวน 14 งาน เชน ในงานท่ี 1 รหัส
งาน (Job ID) คือ 211100086069 ช่ืองาน (Job Name) 01E-209267ALF ปริมาณ (Quantity) คือ 
1000 หนวย วันกําหนดสงมอบ (Due Date) วันท่ี 2 พฤษภาคม 2011 เวลาสงมอบงาน (Due Time) 
คือ 18.00 น. ช่ือลูกคา (Customer Name) คือ AXC จํานวนข้ันตอนการทํางาน (No. of Operation) 1 
ข้ันตอน ดังนี้ความสําคัญของลูกคา (Penalty) คือ 1 และคาคงท่ีความกาวหนาของงาน (Progressive 
Constant) คือ 0  
 

 
 
ภาพท่ี  4.24  แสดงรายละเอียดของข้ันตอนการปฏิบัติงานของขอมูล  
 

 จากภาพท่ี 4.2 แสดงรายละเอียดของข้ันตอนการปฏิบัติงานของขอมูลท่ีทําการทดลอง 
เชน งานท่ี 1 01E-209267ALF มีจํานวนข้ันตอนในการปฏิบัติงานจํานวน 1 ข้ันตอน แตละข้ันตอน
มีการทํางานบนเคร่ืองจักรท่ีอยูในสถานีงาน SMT4 ใชเวลาในการทํางาน 0.054 นาที  
 
4.6 วิธีการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 
 หลังจากบันทึกขอมูลครบเรียบรอยแลว จึงทําการวิเคราะหความแปรปรวนเน่ืองจาก
สอง ปจจัย คือ วิธีการจัดตารางการผลิตและกฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต โดยสามารถเขียน
สมการแสดงความแปรผันของตัวแปรตาม ไดดังนี ้
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   ijkiijkX    

 

 โดยท่ี I = อิทธิพลของปจจัยท่ีหนึ่ง (วิธีการจัดตารางการผลิต) 

 สมมติฐานหลักท่ีจะทดสอบคือ  

 H0 : 1  = 2  = 3 = 4 = 5 = 6  = 7 = 8  = 9 = 0 

 H1 : มีอยางนอย j 1 คาท่ีไมเทากับ 0 
 
4.7 ผลการทดลอง 
 จากผลการทดลองท่ีไดเม่ือนําไปวิเคราะหความแปรปรวนของผลการทดลองดวยวิธี
ทางสถิติของปจจัยท่ีมีผลตอการเลือกกฏท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท้ัง 6 กฎ ไดผลดังตอไปนี้ 
 4.7.1 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of Tardy Jobs  

ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงผลการวิเคราะหความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลท่ีมีตอ 
 No. of Tardy Jobs 
 

 
 
 จากตารางท่ี 4.3 พบวา ปจจัยกฏท่ีใชในการจัดตารางการผลิตไดคา P-value เทากับ 
0.001นอยกวาระดับนัยสําคัญท่ีทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซ่ึงสรุปไดวา กฏท่ีใช
ในการจัดตารางการผลิตมีผลตอ No. of Tardy Jobs อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% 
 
 4.7.2 ผลการวิเคราะหกฎ และวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Flow Time 
 
 
 

ANOVA

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

Rules 5                        8.80 164 27 2.89 0.01
Error 402                 2,184.85 2,185 9

Total 237                 2,348.68
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ตารางท่ี 4.4 ตารางแสดงผลการวิเคราะหความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมี
 ตอ Total Flow Time 

 
 
 จากตารางท่ี 4.4  พบวา ปจจัยกฏท่ีใชในการจัดตารางการผลิตไดคา P-value เทากับ 
0.001นอยกวาระดับนัยสําคัญท่ีทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซ่ึงสรุปไดวา กฏท่ีใช
ในการจัดตารางการผลิตมีผลตอ Total flow Time อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% 
 

 
 
ภาพท่ี 4.25 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 1  
 
 จากภาพท่ี 4.25  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Flow Time (Criteria1) ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 478,549 กฎ LWKR คา Mean 

ANOVA

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

Rules 5 8.80102E+12 8.80102E+12 1.7602E+12 4.46 0.001

Error 402 1.58811E+14 1.58811E+14 3.95051E+11

Total 407 1.67612E+14DPU
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เทากับ 323,492  กฎ MWKR คา Mean เทากับ 709,560 กฎ SMT คา Mean เทากับ 245,875 กฎ  SPT 
คา Mean เทากับ 245,758 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 253,578 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ีดี
ท่ีสุดคือ SPT, SMT และSTPT  ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา 
Reference line เทากับ 410,124 นาที 

 

 
 
ภาพท่ี 4.26  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 2 
 
 จากภาพท่ี 4.26  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Make Span (Criteria2)  ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 28,896.2กฎ LWKR คา Mean 
เทากับ 29,024.4กฎ MWKR คา Mean เทากับ 29,023.9 กฎ SMT คา Mean เทากับ 29,045.1 กฎ  
SPT คา Mean เทากับ 29,045.1และกฎ STPT คา Mean เทากับ 290,45.1ซ่ึงคา Mean 2 อันดับแรกท่ี
ดีท่ีสุดคือ MWKR, LWKR และ SMT  ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ 
ซ่ึงคา Reference line เทากับ 29,013.3 นาที 
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ภาพท่ี 4.27  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 3 
 
 จากภาพท่ี 4.27  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Earliness (Criteria3)  ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 318,855 กฎ LWKR คา Mean 
เทากับ 506,324 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 203,569 กฎ SMT คา Mean เทากับ 502,699 กฎ SPT 
คา Mean เทากับ 500,725 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 499,529 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ีดี
ท่ีสุดคือ MWKR, EDD และ STPT ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึง
คา Reference line เทากับ 421,953 นาที 
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ภาพท่ี 4.28  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 4 
 

 จากภาพท่ี 4.28  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Tardiness (Criteria4)  ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 115,121 กฎ LWKR คา Mean 
เทากับ 97,314.4 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 272,023  กฎ SMT คา Mean เทากับ 350,789 กฎ  
SPT คา Mean เทากับ 351,165 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 89,850.9 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ี
ดีท่ีสุดคือ STPT, LWKR  และ EDD ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึง
คา Reference line เทากับ 212,712 นาที 
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ภาพท่ี 4.29  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 5 
 

 จากภาพท่ี 4.29  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ No. of Tardy jobs (Criteria 5) ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึง
คา Mean ของแตละกฎสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ 11.7794 กฎ LWKR คา 
Mean เทากับ 8.39706 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 30.8382 กฎ SMT คา Mean เทากับ 8.57353 
กฎ  SPT คา Mean เทากับ 8.70588 และกฎ STPT คา Mean เทากับ 8.25  ซ่ึงคา Mean 3 อันดับแรกท่ี
ดีท่ีสุดคือ STPT, LWKR และ SMT ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึง
คา Reference line เทากับ 12.7574 นาที 

DPU



 

 
 

78 

 
 
ภาพท่ี 4.30  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) for Criteria 6 
 
 จากภาพท่ี 4.30  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot (data means) ระหวางกฏ
ท่ีใชในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Lateness (Criteria6) ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ซ่ึงคา 
Mean ของแตละกฏสามารถสรุปไดดังนี้ กฎ EDD คา Mean เทากับ -204,712 กฎ LWKR คา    
Mean เทากับ -412,040 กฎ MWKR คา Mean เทากับ 701,76.5 กฎ SMT คา Mean เทากับ -151,910 
กฎ  SPT คา Mean เทากับ -148,236 และกฎ STPT คา Mean เทากับ -408,355 ซ่ึงคา Mean 3 อันดับ
แรกท่ีดีท่ีสุดคือ STPT, LWKR และ EDD ตามลําดับ และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 
กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ -209,179 นาที 
 จากผลการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive 
Production Scheduling and Sequencing) ในเดือนมกราคม-เมษายน 2554 ใหแกโรงงานท่ีเปน
กรณีศึกษาเพื่อใหสามารถปรับเปล่ียนตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนท่ีพบใน
กระบวนการผลิตเพื่อลดจํานวนงานลาชา สามารถสรุปไดดังน้ี 
 4.7.3 จากการทดลองจัดตารางการผลิต 17 ชุดขอมูล โดยมีกระบวนการผลิต 1 ข้ันตอน และ
เคร่ืองจักร 8 เคร่ือง ดวยกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ ท้ังหมด 6 กฎ ไดแก EDD, SPT, 

DPU



 

 
 

79 

LWKR, MWKR SMT และSTPT เม่ือพิจารณาจากตัววัดผลท้ัง 2 ตัว อันไดแก จํานวนงานลาชา 
เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ีย สามารถสรุปไดดังนี้ 
 1. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ 
  Total Flow Time (Criteria1) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ SPT 
คา Mean เทากับ 245,758 กฎการจัดตารางการผลิตแบบ SMT คา Mean เทากับ 253,578 และกฎการ
จัดตารางการผลิตแบบ STPT คา Mean เทากับ 245,758,  และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 
6 กฎ ซ่ึงคา Reference line เทากับ 410,124 นาที 

 2. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Make Span 
(Criteria2) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิต MWKR คา Mean เทากับ 29,023.9 กฎการ
จัดตารางการผลิตแบบ LWKR คา Mean เทากับ 29,024.4  และกฎการจัดตารางการผลิตแบบ SMT 
คา Mean เทากับ  29045.1 และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา Reference line 
เทากับ 29,013.3 นาที 

 3. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Earliness 
(Criteria3) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ MWKR คา Mean เทากับ 203,569   
กฎการจัดตารางการผลิตแบบ EDD คา Mean เทากับ 318,855 และกฎการจัดตารางการผลิตแบบ 
STPT คา Mean เทากับ 499,529 และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา Reference 
line เทากับ 421,953 นาที 

 4. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ  Total 
Tardiness (Criteria4) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ STPT คา Mean เทากับ 
89,850.9 กฎการจัดตารางการผลิตแบบ LWKR คา Mean เทากับ 97,314.4 และกฎการจัดตารางการ
ผลิตแบบ EDD คา Mean เทากับ 115,121 และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา 
Reference line เทากับ 212,712 นาที 

 5. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ No. of Tardy 
jobs (Criteria5) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ STPT คา Mean เทากับ 8.25 กฎ
การจัดตารางการผลิตแบบ LWKR คา Mean เทากับ 8.39706 และกฎการจัดตารางการผลิตแบบ 
SMT คา Mean เทากับ 8.57353 และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา Reference 
line เทากับ 12.7574 งาน 

 6. กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตซ่ึงทําใหไดตารางการผลิตท่ีมีผลตอ Total Lateness  
(Criteria6) 3 อันดับแรกไดแก กฎการจัดตารางการผลิตแบบ STPT คา Mean เทากับ -408,355 กฎ
การจัดตารางการผลิตแบบ LWKR คา Mean เทากับ -412,040  และกฎการจัดตารางการผลิตแบบ 
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EDD  คา Mean เทากับ -204,712  และแสดงการเปรียบเทียบคา Main ของท้ัง 6 กฎ ซ่ึงคา Reference 
line  เทากับ -209,179 นาที  
 
ตารางท่ี  4.5  ตารางแสดงกฎท่ีดีท่ีสุดและคา Main Effects Plot ของแตละ ของแตละ Criteria 
 

Criteria Rule Mean (นาที) Mean (งาน) 
   STPT   245,758  
Total Flow Time   SPT   245,758  
   SMT  253,578  
   MWKR   29,024  
Make Span   LWKR   29,024  
   SMT   29,045  
   MWKR  203,569  
Total Earlin  EDD  318,855  
   STPT  499,529  
   STPT   89,851  
Total Tardiness  LWKR   97,314  
   EDD   115,121  
   STPT  8 
No. of Tardy jobs   LWKR   8 
   SMT   9 
   STPT  -408,355  
Total Lateness    LWKR  -412,040  
   EDD  -204,712  
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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
 ในบทนี้จะเปนการกลาวถึงการสรุปผลการทดลองเพ่ือเลือกวิธีการจัดลําดับการผลิต 
และการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โดยพิจารณาจํานวนงาน
ลาชา (Number of Tardy Jobs) และเวลางานลาชา (Total Tardiness) เปนตัวช้ีวัด ในการเลือกวิธี
วิธีการจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิต รวมถึงการทดลองเพื่อวิเคราะหหากฎและ
วิธีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม การวิเคราะหความแปรปรวน การวิเคราะหผลทางสถิติ และ
สรุปผลการทดลอง ตามลําดับ 
 
5.1 สรุปผลการศึกษา 
 ในการศึกษาการใชงานโปรแกรม IPSS กฎการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับ
โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโดยใชกฎ SPT เปนกฎที่ใช
ในการจัดตารางการผลิตที่มีผลตอ No. of Tardy Jobs คา P-Value เทากับ 0.001 ซ่ึงมีประสิทธิภาพ
รวมโดยพิจารณาจากพหุเกณฑดีกวากฎท่ีใชอยูในปจจุบัน คือ กฎ EDD ซ่ึงสามารถลดงานลาชาใน
เดือน มกราคม-เมษายน 2554 จากคาเฉล่ียพบวาเม่ือจัดตารางการผลิตโดยใชกฎ SPT ซ่ึงมีจํานวน
งานลาชา 990 งานจากจํานวนงานทั้งหมด 3,048 งาน คิดเปน 32.48% เปอรเซ็นตจํานวนงานลาชา
ลดลง 11.02% ซ่ึงกฎนี้เปนการเลือกงานท่ีมี ข้ันตอนการทํางานท่ีมีเวลาการทํางานนอยท่ีสุดในการ
จัดตารางการผลิตใหกับโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา  
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ตารางท่ี 5.1  ตารางแสดงจํานวนงานที่ส่ังผลิตในเคร่ืองจักร ท้ังหมด 8 เคร่ือง 
 

 
 

 
 
ภาพท่ี 5.1  แสดงแผนภูมิเปรียบเทียบระหวางการวางแผนการผลิตแบบเดิม EDD และการวางแผน 
 การผลิตแบบใหม SPT ระหวางเดือน มกราคม – เมษายน 2554 
 
 
 
 

  
มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน 

จํานวน
งาน

ทั้งหมด 

จํานวน
งาน 
ลาชา 

จํานวน
งาน

ลาชา % 
จํานวนงานสั่งผลิต 
(Job) 

885 929 609 625 3,048   

จํานวนงานที่สงมอบ
ไดทันเวลา กฎ SPT  
(Job) 

598 669 390 401 2,058    990 32.48% 

จํานวนงานที่สงมอบ
ไดทันเวลา กฎ EDD  
(Job) 

505 558 362 297 1,722 1,326 43.50% 
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5.2 ขอเสนอแนะ 
 ในการการประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive 
Production Scheduling and Sequencing) ใชงานในการผลิตจริงใหแกโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษายังคง
มีปญหาและอุปสรรคในการทํางานซ่ึงสามารถสรุปไดดังน้ี  
 5.2.1  ปญหาการทําความเขาใจวิธีการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เนื่องจากโรงงาน
ท่ีเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานในกลุม อุตสาหกรรมอิเลคทรอนิกส ซ่ึงมีบุคลากรที่มีความชํานาญทาง
คอมพิวเตอรจํานวนนอย ประกอบกับแผนกวางแผนการผลิตมีเจาหนาท่ีนอย ซ่ึงการจัดฝกอบรม
การใชคอมพิวเตอรใหกับบุคลากรที่มีความชํานาญนอย หรือไมมีความชํานาญเลยนั้น ไมสามารถ
ทําในระยะเวลาส้ันๆ ได 
  5.2.2 ปญหาการทําความเขาใจหลักการและข้ันตอนในการประยุกตใชโปรแกรมในการจัด
ตารางการผลิต ซ่ึงตองอาศัยการฝกอบรมและใชเวลานานในการทําความเขาใจ เนื่องจากการใช
โปรแกรมมีเง่ือนไขหลายอยางท่ียากแกการเขาใจ เชน การกรอกขอมูลเปนลําดับข้ันความสําคัญ
ของลูกคา  
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 1 เดือนมกราคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww01 201746 35846 322061 71831 5 -250230
Active LWKR ww01 95463 35846 379263 227501 3 -356513
Active MWKR ww01 329929 35846 261263 22750 10 -122047
Active SMT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Active SPT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Active STPT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Nondelay EDD ww01 201746 35846 322061 71831 5 -250230
Nondelay LWKR ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Nondelay MWKR ww01 329929 35846 261375 139328 10 -122047
Nondelay SMT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Nondelay SPT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513
Nondelay STPT ww01 95463 35846 379263 22750 3 -356513

 
 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 2 เดือนมกราคม 2554 

 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww02 374338 13310 424246 0 0 -424246
Active LWKR ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Active MWKR ww02 501191 13310 306192 13546 5 -292646
Active SMT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Active SPT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Active STPT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Nondelay EDD ww02 374338 13310 424246 0 0 -424246
Nondelay LWKR ww02 161201 13310 629014 2656 1 -626449
Nondelay MWKR ww02 501191 13310 306192 13546 5 -292646
Nondelay SMT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Nondelay SPT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
Nondelay STPT ww02 161201 13310 629014 2565 1 -626449
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 3 เดือนมกราคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww03 406764 15999 698547 22568 1 -675979
Active LWKR ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Active MWKR ww03 600645 15999 540060 58041 12 -482019
Active SMT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Active SPT ww03 204344 15999 901827 27506 2 -874321
Active STPT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Nondelay EDD ww03 406764 15999 698547 22568 1 -675979
Nondelay LWKR ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Nondelay MWKR ww03 600645 15999 540060 58041 12 -482019
Nondelay SMT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Nondelay SPT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321
Nondelay STPT ww03 208344 15999 901827 27506 2 -874321

 
     

ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 4 เดือนมกราคม 2554 
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 1 เดือนกมุภาพันธ 2554 
 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww01 593305 23095 352421 225577 11 -126844
Active LWKR ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Active MWKR ww01 838056 23095 242987 370323 32 127336
Active SMT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Active SPT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Active STPT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Nondelay EDD ww01 593305 23095 352421 225577 11 -126844
Nondelay LWKR ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Nondelay MWKR ww01 838056 23095 242987 370323 32 127336
Nondelay SMT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Nondelay SPT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384
Nondelay STPT ww01 231463 23095 710386 237002 8 -473384

 

 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 2 เดือนกมุภาพันธ 2554 
 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww02 739808 36297 366853 89206 9 -277647
Active LWKR ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Active MWKR ww02 1345112 36297 135311 466444 40 331133
Active SMT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Active SPT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Active STPT ww02 739808 36297 595072 52717 8 -542355
Nondelay EDD ww02 477920 36297 366853 89206 9 -277647
Nondelay LWKR ww02 1345112 36297 595072 52717 8 -542355
Nondelay MWKR ww02 477920 36297 135311 466444 40 331133
Nondelay SMT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Nondelay SPT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
Nondelay STPT ww02 477920 36297 595072 52717 8 -542355
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 3 เดือนกุมภาพันธ 2554 
 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww03 603026 34599 3324 794711 54 791387
Active LWKR ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Active MWKR ww03 372133 34599 4971 1183759 54 1178788
Active SMT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Active SPT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Active STPT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Nondelay EDD ww03 603026 34599 3324 794711 54 791387
Nondelay LWKR ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Nondelay MWKR ww03 972133 34599 4971 1183759 54 1178788
Nondelay SMT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Nondelay SPT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531
Nondelay STPT ww03 246365 34599 114847 570378 33 455531

 

 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 1 เดือนกุมภาพันธ 2554 

 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww04 686496 31304 246011 213166 17 -32845
Active LWKR ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Active MWKR ww04 973531 31304 147148 396125 36 248977
Active SMT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Active SPT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Active STPT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Nondelay EDD ww04 686496 31304 246011 213166 17 -32845
Nondelay LWKR ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Nondelay MWKR ww04 973531 31304 147148 396125 36 248977
Nondelay SMT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -437252
Nondelay SPT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -347252
Nondelay STPT ww04 258592 31304 578422 141170 9 -347252
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 1 เดือนมีนาคม 2554 
 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww01 723650 23153 160384 282924 34 122540
Active LWKR ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Active MWKR ww01 1130141 23153 33687 574150 55 540463
Active SMT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Active SPT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Active STPT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Nondelay EDD ww01 723650 23153 160384 282924 34 122540
Nondelay LWKR ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Nondelay MWKR ww01 1130141 23153 33687 574150 55 540463
Nondelay SMT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Nondelay SPT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519
Nondelay STPT ww01 302067 23153 455024 176505 12 -278519

 

 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 2 เดือนมีนาคม 2554 

 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww02 712751 38028 138250 291721 30 122540
Active LWKR ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Active MWKR ww02 1294181 38028 30004 783568 60 540463
Active SMT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Active SPT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Active STPT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Nondelay EDD ww02 712751 38028 138250 291721 30 122540
Nondelay LWKR ww02 1294181 38028 30004 783568 60 -278519
Nondelay MWKR ww02 1294181 38028 30004 783568 60 540463
Nondelay SMT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Nondelay SPT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
Nondelay STPT ww02 380571 38028 389642 224390 16 -278519
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 3 เดือนมีนาคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww03 560381 132736 142965 242784 22 99819
Active LWKR ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Active MWKR ww03 877816 132736 54435 478515 50 424080
Active SMT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Active SPT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Active STPT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Nondelay EDD ww03 560381 132736 142965 242784 22 99819
Nondelay LWKR ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Nondelay MWKR ww03 877816 132736 54435 478515 50 424080
Nondelay SMT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Nondelay SPT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485
Nondelay STPT ww03 287502 132736 427812 246327 10 -181485

 
 

ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 4 เดือนมีนาคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww04 442437 132736 117507 247196 18 129689
Active LWKR ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Active MWKR ww04 654305 132736 108834 481733 40 372899
Active SMT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Active SPT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Active STPT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Nondelay EDD ww04 442437 132736 117507 247196 18 129689
Nondelay LWKR ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Nondelay MWKR ww04 654305 132736 108834 481733 40 372899
Nondelay SMT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Nondelay SPT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
Nondelay STPT ww04 251992 132736 316767 264262 14 -52505
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 5 เดือนมีนาคม 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww05 297133 36297 118606 226485 31 107879
Active LWKR ww05 1155297 36297 401621 144289 14 -257332
Active MWKR ww05 297133 36297 55160 649328 49 594168
Active SMT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Active SPT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Active STPT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Nondelay EDD ww05 657905 36297 118606 226485 31 107879
Nondelay LWKR ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Nondelay MWKR ww05 1155297 36297 55160 649328 49 594168
Nondelay SMT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Nondelay SPT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332
Nondelay STPT ww05 297133 36297 401621 144289 14 -257332

 

 
ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 1 เดือนเมษายน 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww01 419145 21570 294296 46361 6 -247935
Active LWKR ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Active MWKR ww01 618783 21570 204230 161966 27 -42264
Active SMT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Active SPT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Active STPT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Nondelay EDD ww01 419145 21570 294296 46361 6 -247935
Nondelay LWKR ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Nondelay MWKR ww01 618783 21570 204230 161966 27 -42264
Nondelay SMT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Nondelay SPT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
Nondelay STPT ww01 241916 21570 483377 59723 8 -423654
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 2  เดือนเมษายน 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww02 188258 14930 392527 0 0 -392527
Active LWKR ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Active MWKR ww02 267407 14930 314662 2340 3 -312322
Active SMT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Active SPT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Active STPT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Nondelay EDD ww02 188258 14930 392527 0 0 -392527
Nondelay LWKR ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Nondelay MWKR ww02 267407 14930 314662 2340 3 -312322
Nondelay SMT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Nondelay SPT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998
Nondelay STPT ww02 118327 14930 462190 1192 1 -460998

 
 
 

ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาหท่ี 3 เดือนเมษายน 2554 
 

Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww03 436513 23659 248293 66837 15 -181456
Active LWKR ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Active MWKR ww03 631440 23659 182794 200011 31 17217
Active SMT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Active SPT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Active STPT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Nondelay EDD ww03 436513 23659 248293 66837 15 -181456
Nondelay LWKR ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Nondelay MWKR ww03 631440 23659 182794 200011 31 17217
Nondelay SMT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Nondelay SPT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
Nondelay STPT ww03 243568 23659 436340 49229 8 -387111
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ตารางแสดงผลการทดลองการจัดลําดับการผลิตแบบแอคทีฟ ในสัปดาห ท่ี 4 เดือนเมษายน 2554 
Method Rule ww. Criteria 1 Criteria 2 Criteria 3 Criteria 4 Criteria 5 Criteria 6 

Active EDD ww04 326500 16665 271155 36887 10 -234268
Active LWKR ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Active MWKR ww04 511702 16665 142724 110967 23 -31757
Active SMT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Active SPT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Active STPT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Nondelay EDD ww04 326500 16665 271155 36887 10 -234268
Nondelay LWKR ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Nondelay MWKR ww04 511702 16665 142724 110967 23 -31757
Nondelay SMT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Nondelay SPT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
Nondelay STPT ww04 195350 16665 417670 48885 5 -368785
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