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บทที ่4 

การเก็บข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต
ที่เหมาะสมที่สดุของโรงงานที่เป็นกรณศีึกษา 

 
ในบทนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนการเก็บข้อมูลเพื่อใช้ในการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่

เหมาะสมที่สุด ส าหรับแผนฉีดพลาสติกในโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา และกล่าวถึงขั้นตอนการ
รวบรวมข้อมูลเพื่อการศึกษาวิจัย นอกจากนี้ยังกล่าวถึงการวิเคราะห์ข้อมูล และผลของการวิเคราะห์
ข้อมูลโดยใช้ข้อมูลจากการผลิตจริง 

 
4.1 ข้อมูลที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต 

ในการศึกษาการเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิตโดยใช้วิธีเสนอกับการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา มีข้อมูลที่ต้องใช้ในการจัดตารางการผลิตดังนี้ 

ข้อมูลค าสั่งซื้อจากลูกค้า 
ข้อมูลใบสั่งผลิตแบะใบแสดงขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
ข้อมูลเวลาการท างานของเคร่ืองจักร 

  
4.1.1 ข้อมูลค าสั่งซื้อของลูกค้า  

 เน่ืองจากลักษณะการผลิตของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษาเป็นการผลิตแบบตามสั่ง (Make 
to Order) ซึ่งจะผลิตสินค้าเมื่อมีค าสั่งซื้อจากลูกค้า ซึ่งผลิตภัณฑ์ทุกชนิดจะผ่านขั้นตอน
กระบวนการผลิตแบบเดียวกัน โดยความแตกต่างอยู่ที่แบบพิมพ์ของแต่ละผลิตภัณฑ์ และสภาวะที่
ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตของเคร่ืองฉีดพลาสติก ซึ่งในการผลิตจะยึดถือข้อมูลค าสั่งซื้อ
ของลูกค้าเป็นส าคัญ  

4.1.2 ข้อมูลใบสั่งผลิตและใบแสดงขั้นตอนของกระบวนการผลิต          
นอกจากค าสั่งซื้อของลูกค้าที่บอกถึงก าหนดวันส่งมอบงาน จ านวนสินค้าที่ลูกค้า

ต้องการ และปริมาณสินค้าที่ลูกค้าต้องการในแต่ละประเภท มีอีกสิ่งหนึ่งที่เป็นข้อมูลที่จ าเป็นใน
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การผลิตสินค้านั่นคือข้อมูลใบสั่งผลิตและใบแสดงขั้นตอนของการผลิตในแต่ละ
เคร่ืองจักร ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 4.1 ตารางแสดงใบสั่งผลิตและขั้นตอนการผลิตของเดิมที่โรงงานมีอยู่ 
 

 
 
ภาพท่ี 4.2 ตารางแสดงใบสั่งผลิตที่ทางผู้วิจัยได้ใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตให้กับโรงงาน 
 

4.1.3 ข้อมูลเวลาท างานของเคร่ืองจักร 
ในโรงงานที่เป็นกรณีศึกษานี้ จะมีการท างานตลอด24 ชั่วโมง โรงงานจะแบ่งกะการ

ท างานออกเป็น 2กะ การท างาน กะละ 12 ชั่วโมง เคร่ืองจักรท างานตลอดเวลา24 ชั่วโมง เคร่ืองจักร
ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษามีท างานแบบเดียวกันแต่ละเคร่ืองจักรมีหลายขนาด โดย MC 20 เครื่อง 
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จะแบง่เป็นกลุ่ม ๆ จ าแนกตาม Capacity ของ MC ต่าง ๆ เป็น 250, 300, 350 ตัน และในแผนกฉีด
พลาสติกจะมีแค่ 1 operation เท่านั้น คือ ฉีดพลาสติก เมื่อมีงานเข้ามาก็จัดสรร เข้า MC ต่าง ๆ 20 เครื่อง 

MC ของ Siam Tack ที่แผนกฉีดพลาสติก จะมีรูปแบบเป็น Parallel MC วางขนานกัน 
ทั้งหมด 20 เครื่อง ดังข้อมูลใน Work Station และ MC Form ของ Program ดังรูป 
  

 
 

ภาพท่ี 4.3 ข้อมูลของงานที่ก าหนดลง Work Station ในโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4 ข้อมูลของเคร่ืองจักรที่ถูกวางตามงานที่ก าหนดเอาไว้ใน Work Station  
 

ช่วงเวลาในการท างานของแต่ละกะการท างานมีดังนี้ 
ช่วงกะที่1 เร่ิมการท างานต้ังแต่ เวลา 08:00 น. – 12:00 น. พัก 1 ชั่วโมง เร่ิมงานอีกครั้ง 

เวลา 13:00 น. – 17:00 น. พักคร่ึงชั่วโมง เร่ิมงานอีกคร้ัง เวลา 17:30 น. - 20:00 น.  
ช่วงกะที่2 เร่ิมการท างานต้ังแต่ เวลา 20:00 น. – 24:00 น. พัก 1 ชั่วโมง เร่ิมงานอีกครั้ง 

เวลา 01:00 น. – 04:00 น. พักคร่ึงชั่วโมง เร่ิมงานอีกคร้ัง เวลา 04:30 น. - 08:00 น.  
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ในการปฏิบัติงานจริงนั้น เวลาการท างานของเคร่ืองจักรบางเคร่ืองอาจมีการขยายเวลา

ออกไปในการท างานล่วงเวลาเนื่องจากโรงงานประสบปัญหาในการส่งมอบงานที่ล่าช้าไม่ทันตาม
ค าสั่งซื้อของลูกค้าที่ลูกค้าก าหนด เพื่อเร่งรัดการท างานโดยเฉพาะเมื่อใกล้ถึงเวลาก าหนดส่งมอบ
งานซึ่งเป็นการแก้ไขเฉพาะหน้าและไม่ทันท่วงที 

ในการศึกษาเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิตโดยใช้วิธีเสนอกับการจัดตารางการผลิต
แบบเดิมของโรงงานในบทนี้ ข้อมูลที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตที่ใช้ข้อมูลจากการผลิตจริง รวมทั้งเวลาการท างานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองก็เป็นข้อมูลจริงที่
ได้จากการผลิตของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา ของแต่ละวันว่ามีปัญหาในการท างานอะไรบ้าง เช่น 
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิตเสีย พนักงานขาดงาน มีการประชุมพนักงาน เป็นต้น 
 
4.2  กระบวนการในการจัดตารางการผลิต 

เมื่อได้เก็บข้อมูลต่างๆที่จะน ามาใช้ในการจัดตารางการผลิตแล้วผู้วิจัยจะน ามาใช้ใน
กระบวนการในการจัดตารางการผลิตซึ่งมีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

4.2.1 การรับข้อมูลการจัดตารางการผลิต 
ขั้นตอนนี้เป็นการรับข้อมูลที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตของงานที่วันสั่งผลิตอยู่ในช่วง

ระยะเวลาการจัดตารางการผลิต เช่น เวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนการท างาน ล าดับของการ
ท างาน ตารางเวลาของโรงงาน และเวลาที่จะส่งมอบงาน 

4.2.2 การเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต 
ขั้นตอนนี้เป็นการเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมให้กับโรงงานที่เป็น

กรณีศึกษาเพื่อช่วยในแก้ไขปัญหาการส่งมอบงานที่ล่าช้าของโรงงานโดยเฉลี่ยจากข้อมูลเดิมของ
โรงงาน    

4.2.3 การจัดตารางการผลิต 
ขั้นตอนนี้เป็นการน าเอาข้อมูลที่ได้เก็บมาจากโรงงานที่ เป็นกรณีศึกษาเพื่อน ามา

ประมวลผลเพื่อจัดตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นเพื่อให้ได้ผล
ของการวิจัยที่ดีที่สุดต่อโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 

 4.2.4 การแสดงผลของการจัดตารางการผลิต 
ขั้นตอนนี้เป็นการแสดงผลของการจัดตารางการผลิต ค่าของตัววัดผลต่างๆในรูปแบบ

ของตารางและแผนภูมิ ซึ่งจะแสดงตารางการผลิตที่ได้ 
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4.2.5 การตรวจสอบผลการค านวณ 
ขั้นตอนนี้เป็นการตรวจสอบความถูกต้องของการค านวณในแต่ละขั้นตอนของการจัด

ตารางการผลิตโปรแกรมที่ผู้วิจัยน ามาใช้นี้สามารถแสดงการการค านวณในแต่ละขั้นตอนของการ
จัดตารางการผลิตเพื่อให้ง่ายต่อการตรวจสอบและย้อนกลับของข้อมูลเพื่อให้เกิดความถูกต้องและ
เชื่อถือได้ 

4.2.6 การจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ 
     ขั้นตอนนี้เป็นการจัดตารางการผลิตโดยผู้วิจัยได้น าโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้มา

ใช้เพราะว่าสามารถจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ เพื่อปรับเปลี่ยนตารางการผลิตหรือจัดตารางการ
ผลิตใหม่ตามข้อมูลที่เปลี่ยนแปลงไปตามความไม่แน่นอนในการผลิต 
 
4.3 ตารางการผลิตที่ได้จากโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

การจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ใช้ข้อมูลการผลิตจริงของ
เดือน พฤษภาคม-มิถุนายน พ.ศ. 2555 โดยการใช้กฎการจัดตารางการผลิต 15 แบบ และใช้วิธีการจัด
ตารางการผลิต 2 แบบ คือ แบบเชิงก าลังใช้งาน (Active Schedule) และแบบเชิงไม่หน่วงเหนี่ยว 
(Non-Delay Schedule) โดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5 แสดงการจัดตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรมจัดตารางการผลิตแบบ(Active Schedule) 
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ภาพท่ี 4.6 แสดงการจัดตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรมจัดตารางการผลิตแบบ (Non-Delay 
Schedule) 
 
4.4 การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาได้ใช้ โปรแกรมการจัดตาราง 
การผลิตที่ผู้วิจัยได้น าไปใช้จริง 

การจัดตารางการผลิตแบบเดิมที่โรงงานที่เป็นกรณีศึกษานั้นยังไม่มีระบบและขั้นตอน
ของการจัดตารางการผลิตที่แน่นอน การจัดตารางการผลิตส่วนใหญ่เป็นลักษณะที่เลือกท างานที่เข้า
มาก่อนหรือเลือกท างานที่จะถึงเวลาส่งมอบงานก่อน ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับพนักงานที่ท าการวางแผนใน
การผลิตหรือบางคร้ังก็ขึ้นอยู่กลับพนักงานที่ปฏิบัติงานในแต่ละเครื่องจักร การจัดตารางการผลิตใน
ลักษณะดังกล่าวยังไม่มีประสิทธิภาพเท่าที่ควร เห็นได้จากปัญหาการส่งมอบงานที่ล่าช้าไม่ทันต่อ
ความต้องการของลูกค้า ซึ่งพบว่าจ านวนงานล่าช้าในเดือนเมษายน-พฤษภาคม 2555 คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ ได้ 17.85% และเป้าหมายในการจัดตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตเพื่อให้ได้การจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและเหมาะสมกับสภาพของโรงงานที่เป็น
กรณีศึกษา โดยมีเป้าหมายที่จะลดปัญหาของการส่งมอบงานล่าช้าให้กับโรงงานดังกล่าว เป้าหมาย
ที่ตั้งเอาไว้ก่อนใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ผู้วิจัยน ามาใช้ในการวิจัยคร้ังนี้คือ จะสามารถลด
เปอร์เซ็นต์การส่งมอบงานล่าช้าลงจากเดิมเหลือ 12.85% หลังจากได้ใช้โปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตกับโรงงานที่เป็นกรณีศึกษาแล้ว ผลจากการวิเคราะห์ทางสถิติท าให้ได้กฎและวิธีการจัดตาราง
การผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานที่เป็นกรณีศึกษาคือ วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ Active โดยใช้กฎ 
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Heuristic 2 ซึ่งเมื่อน าไปใช้ปฏิบัติงานจริงท าให้สามารถแก้ไขปัญหาการส่งมอบงานล่าช้าของ
โรงงานที่เป็นกรณีศึกษาได้ทั้งหมด โดยสามารถลดเปอร์เซ็นต์ความล่าช้าในการส่งมอบงานจาก 
17.85% ให้เหลือ 0% หรือไม่พบปัญหาการส่งมอบงานที่ล่าช้าที่แผนกฉีดพลาสติกของโรงงานที่
เป็นกรณีศึกษา 
 
4.5 วิธีการวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) 

หลังจากบันทึกข้อมูลเรียบร้อยแล้วจึงท าการวิเคราะห์ความแปรปรวนเนื่องจากสอง
ปัจจัย คือ วิธีการจัดตารางการผลิตและกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต โดยสามารถเขียนสมการ
แสดงความแปรผันของตัวแปรตาม ได้ดังนี้ 
 

ijkiijkX    
 

 โดยที่  I = อิทธิพลของปัจจัยที่หนึ่ง (วิธีการจัดตารางการผลิต) 
 
 สมมติฐานหลักที่จะทดสอบคือ  
  H0 : 1  = 2  = 3 = 4 = 5 = 6  = 7 = 8  = 9 = 0 
  H1 : มีอย่างน้อย j 1 ค่าที่ไม่เท่ากับ 0 
 
4.6 ผลท่ีได้จากการทดลอง 

จากผลทดลองที่ได้เมื่อน ามาวิเคราะห์ความแปรปรวนด้วยวิธีทางสถิติของปัจจัยที่มีผล
ต่อการเลือกกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตได้ผลดังนี้ 

4.6.1 ผลการวิเคราะห์กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีต่อ No. of Tardy Jobs 
 

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

Rules 19 79.33 79.33 4.18 0.28 0.999 
Error 430 6340.90 6340.90 14.75   
Total 349 6420.23     
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จากตารางที่ 4.1 พบว่าปัจจัยที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตได้ค่า P-value เท่ากับ 0.999 
มากกว่าระดับนัยส าคัญที่ทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซึ่งสรุปได้ว่า กฎที่ใช้ในการ
จัดตารางการผลิตมีผลต่อ No. of Tardy Jobs อย่างมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7 แผนภูมิ Interval Plot ระหว่างกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ No. of Tardy  
Jobs  

จากภาพที่ 4.7 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหว่างกฎที่ใช้ในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ No. of Tardy Jobs ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ซึ่งค่า Mean ของแต่ละกฎสามารถ
สรุปได้ดังนี้  

 กฎ EDD ค่า Mean                                          เท่ากับ 10.9667 
กฎ Heuristic 1 ค่า Mean                                  เท่ากับ 10.2667 
กฎ Heuristic 2 ค่า Mean                                  เท่ากับ 10.2667 
กฎ Heuristic 3 ค่า Mean                                  เท่ากับ 10.2667 
กฎ LWKR ค่า Mean                                       เท่ากับ 10.2667 
กฎ LWKR With Setup Time ค่า Mean             เท่ากับ 10.2667 
กฎ MOPNR ค่า Mean                                     เท่ากับ 10.8333 
กฎ MWKR ค่า Mean                                      เท่ากับ 11.3000 
กฎ MWKR With Setup Time ค่า Mean             เท่ากับ 11.1000 
กฎ SMT ค่า Mean                                          เท่ากับ 10.2667 
กฎ SMT With Setup Time ค่า Mean                 เท่ากับ 10.2667 
กฎ SPT ค่า Mean                                           เท่ากับ 10.2667 



43 

กฎ SPT With Setup Time ค่า Mean                 เท่ากับ 10.2667 
กฎ STPT ค่า Mean                                         เท่ากับ 10.2667 
กฎ STPT With Setup Time ค่า Mean               เท่ากับ 10.2667 

 
ซึ่งค่า Mean 3 อันดับแรกที่ดีที่สุดคือ Heuristic 2 / LWKR / LWKR With Setup Time 

ตามล าดับ  
 

 
 

ภาพท่ี 4.8 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot No. of Tardy Jobs 
 

จากภาพที่ 4.8 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot No. of Tardy Jobs แสดง
การเปรียบเทียบค่า Main ของทั้ง 15 กฎ ซึ่งค่า Reference line เท่ากับ 10.4756 

4.6.2 ผลการวิเคราะห์กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีต่อ No. of Tardy Jobs 
 
ANOVA 

Source of  Variation DF Seq SS    Adj SS Adj MS      F P 
Rules 19 1195340480 1195340480 62912657 0.06 1.000 
Error 430 4.77036E+11 4.77036E+11 1425613843   
Total 449 4.78231E+11     

 



44 

จากตารางที่ 4.2 พบว่าปัจจัยที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตได้ค่า P-value เท่ากับ 1.000 
มากกว่าระดับนัยส าคัญที่ทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซึ่งสรุปได้ว่า กฎที่ใช้ในการ
จัดตารางการผลิตมีผลต่อ No. of Tardy Jobs อย่างมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9 แผนภูมิ Interval Plot ระหว่างกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Tardiness  
 

จากภาพที่ 4.9 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหว่างกฎที่ใช้ในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Tardiness ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ซึ่งค่า Mean ของแต่ละกฎสามารถสรุป
ได้ดังนี้  

กฎ EDD ค่า Mean                                          เท่ากับ 90846.4 
กฎ Heuristic 1 ค่า Mean                                  เท่ากับ 85524.9 
กฎ Heuristic 2 ค่า Mean                                  เท่ากับ 85524.9 
กฎ Heuristic 3 ค่า Mean                                  เท่ากับ 85524.9 
กฎ LWKR ค่า Mean                                       เท่ากับ 85524.9 
กฎ LWKR With Setup Time ค่า Mean              เทา่กับ 85524.9 
กฎ MOPNR ค่า Mean                                     เท่ากับ 90218.8 
กฎ MWKR ค่า Mean                                      เท่ากับ 98388.2 
กฎ MWKR With Setup Time ค่า Mean             เท่ากับ 94734.0 
กฎ SMT ค่า Mean                                          เท่ากับ 85524.9 
กฎ SMT With Setup Time ค่า Mean                 เท่ากับ 85524.9 
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กฎ SPT ค่า Mean                                           เท่ากับ 85524.9 
กฎ SPT With Setup Time ค่า Mean                  เท่ากับ 85524.9 
กฎ STPT ค่า Mean                                         เท่ากับ 85524.9 
กฎ STPT With Setup Time ค่า Mean               เท่ากับ 85524.9 

 
ซึ่งค่า Mean 3 อันดับแรกที่ดีที่สุดคือ Heuristic 2 / Heuristic 3 / LWKR 

With Setup Time    ตามล าดับ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.10 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Tardiness 
 

จากภาพที่ 4.10 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Tardiness แสดงการ
เปรียบเทียบค่า Main ของทั้ง 18 กฎ ซึ่งค่า Reference line เท่ากับ 87664.1 

4.6.3 ผลการวิเคราะห์กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีต่อ Total Earliness 
 
ANOVA 

Source of  Variation DF Seq SS    Adj SS Adj MS      F P 
Rules 19 1195340480 1195340480 62912657 0.06 1.000 
Error 430 4.77036E +11 4.77036E+11 1109386269   
Total 449 4.78231E+11     
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จากตารางที่ 4.3 พบว่าปัจจัยที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตได้ค่า P-value เท่ากับ 1.000 
น้อยกว่าระดับนัยส าคัญที่ทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซึ่งสรุปได้ว่า กฎที่ใช้ในการ
จัดตารางการผลิตมีผลต่อ Total Earliness อย่างมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 
 

 
 

ภาพท่ี 4.11 แผนภูมิ Interval Plot ระหว่างกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Earliness 
 

จากภาพที่ 4.11 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหว่างกฎที่ใช้ในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Earliness ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ซึ่งค่า Mean ของแต่ละกฎสามารถสรุป
ได้ดังนี้  

กฎ EDD ค่า Mean                                          เท่ากับ 41350.3 
กฎ Heuristic 1 ค่า Mean                                  เท่ากับ 44057.0 
กฎ Heuristic 2 ค่า Mean                                  เท่ากับ 44057.0 
กฎ Heuristic 3 ค่า Mean                                  เท่ากับ 44057.0 
กฎ LWKR ค่า Mean                                       เท่ากับ 44057.0 
กฎ LWKR With Setup Time ค่า Mean              เท่ากับ 44057.0 
กฎ MOPNR ค่า Mean                                     เท่ากับ 42086.3 
กฎ MWKR ค่า Mean                                      เท่ากับ 39967.9 
กฎ MWKR With Setup Time ค่า Mean             เท่ากับ 40813.3 
กฎ SMT ค่า Mean                                          เท่ากับ 44057.0 
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กฎ SMT With Setup Time ค่า Mean                 เท่ากับ 44057.0 
กฎ SPT ค่า Mean                                           เท่ากับ 44057.0 
กฎ SPT With Setup Time ค่า Mean                  เท่ากับ 44057.0 
กฎ STPT ค่า Mean                                         เท่ากับ 44057.0 
กฎ STPT With Setup Time ค่า Mean               เท่ากับ 44057.0 

 
ซึ่งค่า Mean 3 อันดับแรกที่ดีที่สุดคือ MWKR / MWKR With Setup Time / EDD    

ตามล าดับ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.12 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Earliness 
 

จากภาพที่ 4.12 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Earliness แสดงการ
เปรียบเทียบค่า Main ของทั้ง 15 กฎ ซึ่งค่า Reference line เท่ากับ 43256.3 

4.6.4 ผลการวิเคราะห์กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีต่อ Total Flow Time 
 
ANOVA 

Source of  Variation DF Seq SS    Adj SS Adj MS      F P 
Rules 19 18712236531 18712236531 984854554 0.40 0.990 
Error 430 1.06813E+11 1.06813E +11 2484028927   
Total 449 1.08684E+11     
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จากตารางที่ 4.4 พบว่าปัจจัยที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตได้ค่า P-value เท่ากับ 0.990 

น้อยกว่าระดับนัยส าคัญที่ทดสอบ ( = 0.05) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซึ่งสรุปได้ว่า กฎที่ใช้ในการ
จัดตารางการผลิตมีผลต่อ Total Flow Time อย่างมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 
 

 
 
ภาพท่ี 4.13 แผนภูมิ Interval Plot ระหว่างกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตเทียบกับ Total Flow 
Time 
 

จากภาพที่ 4.13 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Interval Plot ระหว่างกฎที่ใช้ในการจัดตาราง
การผลิตเทียบกับ Total Flow Time ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ซึ่งค่า Mean ของแต่ละกฎสามารถ
สรุปได้ดังนี้  

กฎ EDD ค่า Mean                                          เท่ากับ 108607 
กฎ Heuristic 1 ค่า Mean                                  เท่ากับ 100579 
กฎ Heuristic 2 ค่า Mean                                  เท่ากับ 100579 
กฎ Heuristic 3 ค่า Mean                                  เท่ากับ 100579 
กฎ LWKR ค่า Mean                                       เท่ากับ 100579 
กฎ LWKR With Setup Time ค่า Mean              เท่ากับ 100579 
กฎ MOPNR ค่า Mean                                     เท่ากับ 107243 
กฎ MWKR ค่า Mean                                       เท่ากับ 117531 
กฎ MWKR With Setup Time ค่า Mean             เท่ากับ 113032 
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กฎ SMT ค่า Mean                                          เท่ากับ 100579 
กฎ SMT With Setup Time ค่า Mean                 เท่ากับ 100579 
กฎ SPT ค่า Mean                                           เท่ากับ 100579 
กฎ SPT With Setup Time ค่า Mean                  เท่ากับ 100579 
กฎ STPT ค่า Mean                                         เท่ากับ 100579 
กฎ STPT With Setup Time ค่า Mean               เท่ากับ 100579 

 
ซึ่งค่า Mean 3 อันดับแรกที่ดีที่สุดคือ Heuristic 2 / Heuristic 3 / LWKR With Setup 

Time   ตามล าดับ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.14 แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot Total Flow Time 
 

จากภาพที่ 4.14  แสดงรายละเอียดแผนภูมิ Main Effects Plot No. of Tardy Jobs แสดง
การเปรียบเทียบค่า Main ของทั้ง 15 กฎ ซึ่งค่า Reference line at 103519 
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ตารางท่ี 4.5 ตารางแสดงกฎที่ดีที่สุด 3 ล าดับแรก ของแต่ละ Criteria  
 

Criteria Rule Mean Interval Plot Main Effects Plot 
No. of Tardy Jobs Heuristic 2 10.2667 10.4756 

 LWKR 10.2667  
 LWKR 

With Setup Time 
10.2667  

Total Tardiness Heuristic 2 85524.9 87664.1 
 Heuristic 3 85524.9  
 LWKR 

With Setup Time 
85524.9  

Total Earliness MWKR 39967.9 43256.3 
 MWKR  

With Setup Time 
40813.3  

 EDD 41350.3  
Total Flow Time Heuristic 2 100579 103519 

 Heuristic 3 100579  
 LWKR 

With Setup Time 
100579  
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