
บทที่ 2 ทฤษฎแีละงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

งานวิจัยนีศ้ึกษาเก่ียวกับการบริหารจดัการภาระงานในแผนกซ่อมบ ำรุงเคร่ืองมือวิทยำศำสตร์และ

ระบบอตัโนมติั ซ่ึงมีหลกักำรและทฤษฎีท่ีสามารถน ามาประยุกตใ์ชใ้นการบริหารจดัการมากมาย ใน

การเลือกทฤษฎีหรือหลักการทางวิศวกรรมมาใช้งานให้เหมาะสมข้ึนอยู่กับ ความซับซ้อนและ

ขอ้จ ากดัของรูปแบบงานลกัษณะการบวนการท างานเป็นปัจจยัส าคญั ในบทน้ีได้กล่าวถึงทฤษฎีท่ี

ผูว้จิยัน ามาใชร้วมทั้งงานวจิยัท่ีเก่ียวกบัการบริหารจดัการภาระงานในสายการท างานต่างๆ 

 Maintenance management and Engineering การบริหารงานซ่อมบ ารุงรักษา
 และการจดัการงานวศิวกรรม 
 วธีิการทางฮิวริสติก 
 ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ 
 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 การจดัตารางการท างาน (Job sequencing and scheduling) 
 การศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

2.1 การบริหารงานซ่อมบ ารุงรักษาและการจดัการงานวศิวกรรม 

การบริหารงานซ่อมบ ารุงรักษาและการจดัการงานวศิวกรรมหมายถึง การวางแผน  การจดัองคก์ร การ
ก ากบัดูแล การประเมิน กิจกรรมการบ ารุงรักษา และการประเมินค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษา ระบบ
การบริหารงานบ ารุงรักษาท่ีดีมีวตัถุประสงคเ์พื่อส่ิงต่างๆ ดงัน้ี 

 ลดเวลาการหยดุเดินเคร่ือง 
 พฒันาระบบใหส้ะดวกใชป้ระโยชน์ได ้
 ยดือายกุารใชง้านของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
 ความปลอดภยัและกระบวนการท างานเป็นไปอยา่งราบเรียบ 
 เกิดความปลอดภยัส่วนบุคคลและองคก์ร 
 เพิ่มความเช่ือมัน่ของระบบ 
 จดัเตรียมส่ิงแวดลอ้มในการท างานใหเ้หมาะสม 
 ควบคุมค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษาอยา่งมีประสิทธิภาพ 
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2.1.1 นิยาม และวตัถุประสงค์ของงานซ่อมบ ารุงรักษา 

อนุศกัด์ิ ฉ่ินไพศาล (2555)งานซ่อมบ ารุงรักษา(Maintenance)หมายถึง  หน้าท่ีซ่ึงตอ้งท าให้เคร่ืองมือ

เคร่ืองจกัรตลอดจนอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตและหน่วยงานสนับสนุนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด

และให้มีความพึงพอใจต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือสินค้า  ความปลอดภัยและการป้องกัน

ส่ิงแวดล้อมนอกจากน้ี การซ่อมบ ารุงรักษาโดยนิยามของ Lewis (2002) หมายถึง การจดัการความ

ถดถอย (Degradation Management) ในเชิงวิศวกรรม  ซ่ึงรวมถึงส่ิงท่ีเป็นเคร่ืองจกัร  อุปกรณ์และ

ระบบการจดัการ  เพื่อท าให้สมรรถนะของส่ิงต่างๆเหล่าน้ียงัคงอยู่ซ่ึงสภาพตามการออกแบบโดยมี

วตัถุประสงคด์งัน้ี 

 เพื่อให้เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์สามารถท างานอย่างมีประสิทธิผล 
(Effectiveness) คื อ  ส าม ารถ ใช้ เค ร่ื อ ง มื อ เค ร่ื อ งจัก ร อุป กรณ์ ได้ เต็ ม
ความสามารถและตรงกบัวตัถุประสงคท่ี์จดัหามามากท่ีสุด 

 เพื่อให้เคร่ืองจักรอุปกรณ์มีสมรรถนะการท างาน สูง(Performance)ให้ได้
ผลผลิตสูงข้ึนและช่วยให้เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์มีอายุการใช้งาน
ยาวนาน  เพราะเม่ือเคร่ืองมือเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ เม่ือได้ใช้งานไป 
ระยะเวลาหน่ึงจะเกิดการสึกหรอ ถา้หากไม่มีการปรับแต่งหรือซ่อมแซมแลว้  
เคร่ืองมือเคร่ืองจักรและอุปกรณ์อาจเกิดการขัดข้อง  ช ารุดเสียหาย  หรือ
ท างานผิดพลาด  นั่นคือ เป็นการลดการขัดข้องหรือหยุดการท างานของ
คนงานและเคร่ืองจกัรช่วยให้เกิดความเสียหายน้อยท่ีสุด และคงรักษาสภาพ
ของโรงงานให้อยู่ในสภาวะท่ีมีการท างานท่ีดี โดยให้ตน้ทุนต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะ
เป็นไปได ้

 เพื่อให้เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์มีความเท่ียงตรงน่าเช่ือถือ (Reliability) 
คือการท าให้ เค ร่ืองมือเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ มีมาตรฐาน  ไม่ มีความ
คลาดเคล่ือนใดๆ เกิดข้ึน  เกิดความมัน่ใจในการใช้ประโยชน์ของเคร่ืองจกัร  
ส่ิงก่อสร้าง  อาคาร โรงงาน  และการบริการเม่ือตอ้งการใชใ้นการท างาน 

 เพื่อความปลอดภยั (Safety)  เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์จะตอ้งมีความ
ปลอดภัยเพียงพอต่อผูใ้ช้งานถ้าเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท างานผิดพลาด  ช ารุด
เสียหาย  ไม่สามารถท างานได้ตามปกติ  อาจจะก่อให้เกิดอุบติัเหตุและการ
บาดเจ็บต่อผูใ้ช้งานได้  การบ ารุงรักษาท่ีดีจะช่วยควบคุมไม่ให้เกิดความ
ผดิพลาดและปรับปรุงพฒันาความปลอดภยัในการท างาน 
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 เพื่อลดมลภาวะของส่ิงแวดล้อม  เพราะเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ี
ช ารุดเสียหาย  เก่าแก่  ขาดการบ ารุงรักษา  จะท าใหเ้กิดปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม  
เช่น  มีฝุ่ นละอองหรือไอของสารเคมีออกมา  มีเสียงดงั  เป็นตน้  ซ่ึงจะเป็น
อนัตรายต่อผูป้ฏิบติังานและผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 

 เพื่อประหยดัพลังงาน  เพราะเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ส่วนมากจะ
ท างานได้ตอ้งอาศยัพลงังาน  เช่น  ไฟฟ้า  น ้ ามนัเช้ือเพลิง  ถ้าหากเคร่ืองมือ
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ไดรั้บการดูแลให้อยู่ในสภาพท่ีดี  เดินราบเรียบ  ไม่มี
การร่ัวไหลของน ้ ามนั  การเผาไหมส้มบูรณ์  ก็จะส้ินเปลืองพลงังานน้อยลง  
ท าใหป้ระหยดัค่าใชจ่้ายลงได ้

 

2.1.2 หน้าทีข่องหน่วยงานการบ ารุงรักษา 

1) ตอ้งคอยดูแลรักษาตวัอาคาร ทั้งอาคารส านกังาน และบริเวณโรงงาน ทั้งภายในอาคารหรือ  

ภายนอกอาคาร จะเป็นบนดิน ในดิน หรือพื้นสนาม จะต้องมีสภาพท่ีเหมือนเม่ือคร้ัง 

สร้างใหม่ๆ โดยใหมี้สภาพท่ีสะอาด และถูกหลกัอนามยัดว้ย 

 2) ตอ้งคอยดูแลแกไ้ขปัญหาดา้นงานซ่อมแซม และบ ารุงรักษา ขณะท่ีมีปัญหาเร่งด่วน เกิดข้ึน

  มาตอ้งเขา้ท าการแกไ้ขทนัที ไม่ควรผดัผอ่นเวลาเป็นเวลาอ่ืน 

 3) ตอ้งวางแผน และก าหนดแผนการบ ารุงรักษาตามท่ีควรเป็นอยา่งอ่ืน 

 4) ตอ้งมีการบ ารุงรักษาตามท่ีก าหนดในแผนงานท่ีวางไวอ้ยา่งเคร่งครัด 

5) ตอ้งท าบนัทึกรายงาน และประวติัของเคร่ืองจกัรต่างๆ ในโรงงาน เพื่อเก็บเป็นขอ้มูลไว้

ศึกษาติดตามผลงานการแก้ไขและการเตรียมการวางแผนต่อไปควรจะมีการตรวจสอบตาม 

จุดต่างๆ ของเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์เป็นประจ า เพื่อเก็บเป็นขอ้มูลไวใ้ช้ในการคาดการณ์

ประมาณอายุการใชง้านของช้ินส่วนท่ีตรวจสอบและเป็นตวัก าหนดการเปล่ียนช้ินส่วนแต่ละ

ช้ินท่ีหมดอายกุารใชง้าน 

 6) ตอ้งจดัให้มีการอบรมงานบ ารุงรักษาให้กบัคนงาน เพื่อให้งานการบ ารุงรักษาเป็นไปตาม

 ประสิทธิภาพตลอดอายกุารใชง้าน 
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 7) ตอ้งประสานงานกบัหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัสถานประกอบการนั้นเพื่อการ

 ช่วยเหลือท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคตซ่ึงกนัและกนัได ้

2.1.3 ชนิดของการบ ารุงรักษา 

สุรพล ราษฎร์นุ้ย (2546) ไดก้ล่าวไวว้า่ การบ ารุงรักษาท่ีผา่นมา ต่างก็จะมีวิธีการบ ารุงรักษาแตกต่าง

กนั เหมือนกนั หรือคลา้ยคลึงกนั น ามาเทียบวิธีการไม่ได ้ในหน่วยงานการผลิตละหน่วย หรือแต่ละ

โรงงาน แผนการผลิตตลอดจนผลิตภณัฑ์ก็จะไม่เหมือนกนั หรือกระบวนการผลิตท่ีแตกต่างกนัไป ซ่ึง

ก็เป็นสาเหตุให้การบ ารุงรักษาในแต่ละท่ีไม่เหมือนกนั ซ่ึงในกระบวนการผลิตลว้นแลว้แต่คิดคน้หา

วิธีการบ ารุงรักษา เพื่ออ านวยความสะดวกให้กบัสายงานของตน ดงันั้นชนิดของการบ ารุงรักษา ก็มี

หลากหลายวธีิการ ดงัเช่น 

 1) การบ ารุงรักษาหลงัเกิดเหตุขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Breakdown Maintenance : BM)  

การซ่อมในกรณีน้ีเกิดข้ึนหลงัจากท่ีเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ไดเ้กิดความช ารุดข้ึนมาแลว้ เพื่อท าการแกไ้ข

ใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดอ้ยา่งเดิม การซ่อมในรูปแบบน้ีจะมีโอกาสเกิดข้ึนไดย้าก หากมีการใชง้านซ่อม

บ ารุงเคร่ืองจกัรอยา่งดี แต่ในบางกรณีเคร่ืองจกัรก็อาจท าให้เกิดความเสียหายอยา่งกะทนัหนัได ้แมว้า่

จะไดมี้ระบบซ่อมบ ารุงเป็นอยา่งดีแลว้ก็ตาม ท าให้จ  าเป็นตอ้งท าการซ่อมบ ารุงในรูปแบบน้ี กิจกรรม

ซ่อมบ ารุงในรูปแบบน้ีเป็นงานของฝ่ายซ่อม ซ่ึงอาจตอ้งการความร่วมมือจากฝ่ายอ่ืนบา้ง ระบบการ

ซ่อมบ ารุงต่างๆ อย่างกะทนัหัน เพราะการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจกัรในลกัษณะน้ี จะท าให้

เกิดผลเสียอยา่งร้ายแรงแก่ระบบการผลิต 

 2) การบ ารุงรักษาตามตารางท่ีไดก้ าหนดไว ้(Scheduled Maintenance : SM)  

เป็นการด าเนินการบ ารุงรักษาโดยใชผู้ท่ี้มีหนา้ท่ีโดยตรง ซ่ึงเป็นเจา้หนา้ท่ีในแผนกบ ารุงรักษา ในการ

ด าเนินการไดมี้การเตรียมแผนการไวล่้วงหนา้ โดยไดมี้การก าหนดจุดการบ ารุงรักษา และระยะเวลาท่ี

ตอ้งท าการบ ารุงรักษา เม่ือถึงเวลาตามแผนก าหนดแล้ว ทางแผนกซ่อมบ ารุงรักษาก็จดัส่งช่างซ่อม

บ ารุงไปด าเนินการตามแผน เช่น เปล่ียนถ่ายน ้ามนัหล่อล่ืนจารบี หรือตรวจตราในจุดท่ีส่วนประกอบมี

อายุการใชง้านสั้น ในการด าเนินการน้ีไม่ไดร้ะบุความสามารถ หรือวิธีการบ ารุงรักษา ดงันั้น ช่างซ่อม

บ ารุง จึงตอ้งใชค้วามสามารถท่ีตนมีการด าเนินการให้บรรลุผล การบ ารุงรักษาให้ไดต้ามเป้าหมายท่ี

ก าหนด 
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 3) การบ ารุงรักษาตามแผนท่ีก าหนดไว ้(Planned Maintenance : PLM)  

เป็นการจดัการบ ารุงรักษา โดยเจา้หนา้ท่ีหน่วยบ ารุงรักษาท่ีมีหนา้ท่ีโดยตรง โดยเพิ่มความละเอียดของ

แผนงานเพิ่มจาก การบ ารุงรักษาแบบตามก าหนดเวลา กล่าวคือ นอกจากก าหนดจุดท่ีตอ้งการท าการ

บ ารุงรักษาแลว้ ยงัคงตอ้งระบุวิธีการบ ารุงรักษา และตวับุคคลท่ีจะตอ้งท าการบ ารุงรักษาดว้ย เพื่อจะ

ไดซ่ึ้งผูท่ี้มีความสามารถในดา้นนั้นๆ ไปด าเนินการซ่อมตามวธีิการท่ีก าหนด และเคร่ืองจกัรท่ีมีพร้อม

ในการท างานมากท่ีสุด มีอายกุารใชง้าน ไดย้าวนานตามก าหนดอายกุารใชง้านใหน้านท่ีสุด 

 4) การบ ารุงรักษาเชิงแกไ้ขปรับปรุง (Corrective Maintenance : CM)  

เป็นการด าเนินการเพื่อการดัดแปลงปรับปรุงแก้ไขเคร่ืองจกัรหรือส่วนของเคร่ืองจกัรเพื่อขจัด

เหตุขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนบ่อยๆ จนเป็นปัญหาการขดัขอ้งซ ้ าซากเกิดการเร้ือรังของเคร่ืองจกัรให้หมดไป

โดยส้ินเชิงการปรับปรุงสมรรถนะของเคร่ืองจกัรให้สามารถผลิตไดด้ว้ยคุณภาพ และปริมาณท่ีสูงข้ึน 

ส าหรับขอ้มูลท่ีไดน้ั้น มกัเป็นขอ้มูลท่ีไดห้ลงัการเกิดเหตุขดัขอ้งแลว้เท่านั้น ผูใ้ห้บริการในหน้าท่ีท า

การวเิคราะห์หาสาเหตุตลอดจนการดดัแปลงปรับปรุงแกไ้ขน้ี ตอ้งเป็นผูท่ี้มีความช านาญสูงเท่านั้น 

 5) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance :PM)  

เป็นการด าเนินการในการซ่อมบ ารุงรักษาก่อนท่ีเคร่ืองจกัรนั้นจะช ารุดโดยการคาดคะเน และจดั

แผนการบ ารุงรักษาไวล่้วงหน้า ซ่ึงต้องสร้างแผนการซ่อมบ ารุงรักษาอย่างมีมาตรฐานเหตุผล

เน่ืองมาจากการ ตระหนักถึงผลกระทบต่อการผลิตเม่ือมีความขดัขอ้งท่ีไม่ไดค้าดการณ์ไวล่้วงหน้า

นัน่เอง การซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั สามารถท าไดด้ว้ยการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ ท า

ความสะอาด และท าการหล่อล่ืนให้ถูกวิธี การปรับแต่งเคร่ืองจกัรเป็นไปตามค าแนะน าของคู่มือ 

รวมทั้งการปรับปรุง และเปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่ตามก าหนดเวลาวตัถุประสงค์ของการซ่อมบ ารุงเชิง

ป้องกนั คือ 

  5.1) ลดจ านวนการช ารุดขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 

  5.2) ลดความสูญเสียในการผลิต เน่ืองจากอุปกรณ์เกิดการช ารุดขดัขอ้ง 

  5.3) เพิ่มอายกุารใชง้าน และผลผลิตของอุปกรณ์ทั้งหมด 
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  5.4) เพื่อรับขอ้มูลท่ีมีความสัมพนัธ์กบัเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์เพื่อใชใ้นการตดัสินใจ

  ต่างๆและสามารถช่วยผลตอบแทนการลงทุนอีกดว้ย 

  5.5) ช่วยในการวางแผน และจดัล าดบัตารางการผลิตท่ีดีส าหรับการซ่อมบ ารุงรักษา 

  5.6) ช่วยเพิ่มความปลอดภยั และสุขภาพของแรงงาน 

 

2.2 วธีิการทางฮิวริสตกิ 
 
ศิริวรรณ นิลนอ้ย (2557) การคน้หาค าตอบอาศยัวิธีการทางฮิวริสติก(heuristic search) มีความแตกต่าง
จากการคน้หาขอ้มูลแบบธรรมดา ผูท่ี้ท  าการคน้ขอ้มูลทีละตวัจะตอ้งตรวจสอบขอ้มูลทีละตวัจนครบ
ทุกตวัแต่ฮิวริสติกจะไม่ลงไปดูขอ้มูลทุกตวั วธีิการน้ีจะเลือกไดค้  าตอบท่ีเหมาะสมให้กบัการคน้หา ซ่ึง
มีขอ้ดีคือ สามารถท าการคน้หาค าตอบจาก ขอ้มูลท่ีมีขนาดใหญ่มากๆได ้แต่มีขอ้เสียคือค าตอบท่ีได้
เป็นเพียงค าตอบท่ีดีเท่านั้นไม่แน่วา่จะดีท่ีสุด แต่เน่ืองจากวา่ปัญหาในบางลกัษณะนั้นใหญ่มาก และ
เป็นไปไม่ได้ท่ีจะท าการคน้หาดว้ยวิธีธรรมดา กระบวนการของฮิวริสติกจึงเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นในการ
แกไ้ขปัญหา 
 
ในเร่ืองของฮิวริสติกนั้น นอกจากจะมีการคน้หาแบบฮิวริสติกแล้ว ยงัมีอีกส่ิงหน่ึงท่ีส าคญัคือ ฮิวริ
สติกฟังก์ชนั (heuristic function) ซ่ึงหมายถึงฟังก์ชนัท่ีท าหน้าท่ีในการวดัขนาดของความเป็นไปได้
ในการแกปั้ญหาซ่ึงจะแสดงดว้ยตวัเลข 
 
วธีิการดงักล่าวจะกระท าไดโ้ดยการพิจารณาถึงวธีิการ (aspects) ต่างๆ ท่ีใชใ้นการแกปั้ญหา ณ สถานะ
หน่ึงว่าจะสามารถแกปั้ญหาไดต้ามท่ีตอ้งการหรือไม่ โดยก าหนดเป็นน ้ าหนักท่ีให้กบัการแกปั้ญหา
ของแต่ละวิธี น ้าหนกัเหล่าน้ีจะถูกแสดงดว้ยตวัเลขก ากบัไวก้บัโหนดต่างๆ ในการกระบวนการคน้หา 
และค่าเหล่าน้ีจะเป็นตวัท่ีใช้ในการประมาณความเป็นไปได้ว่าเส้นทางท่ีผ่านโหนดนั้น จะมีความ
เป็นไปไดใ้นการน าไปสู่หนทางการแกปั้ญหาไดม้ากนอ้ยแค่ไหน 
 
จุดประสงคท่ี์แทจ้ริงของฮิวริสติกฟังก์ชนัก็คือ การก ากบัทิศทางของกระบวนการคน้หา เพื่อให้อยูใ่น
ทิศทางท่ีไดป้ระโยชน์สูงสุด โดยการบอกว่าเราควรเลือกเดินเส้นทางไหนก่อน ในกรณีท่ีมีเส้นทาง
มากกวา่หน่ึงเส้นทางตอ้งเลือก  กระบวนการคน้หาแบบฮิวริสติก โดยปกติและจะตอ้งอาศยัฮิวริสติก
ฟังกช์นั ท าใหก้ารแกปั้ญหาหน่ึงๆ จะดีหรือไม่ ก็ข้ึนอยูก่บัฮิวริสติกฟังกช์นัดงันั้น การคน้หาแบบน้ีจึง
ไม่มีอะไรเป็นหลกัประกนัวา่จะไดส่ิ้งท่ีไม่ดีออกมาดว้ยเหตุน้ีเอง เราจึงเรียกการคน้หาแบบฮิวริสติกน้ี
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ว่า Weak Methods หรือจะกล่าวอีกนัยหน่ึงคือ Weak Methods เป็นกระบวนการควบคุมโดยทัว่ไป 
(general-purpose control strategies) ซ่ึงการคน้หาแบบฮิวริสติกท่ีส าคญัมีดงัต่อไปน้ี 
 

 บลานช์แอนดบ์าวน์ด (Branch and bound) 
การแกปั้ญหาแบบฮิวริสติกท่ีมกัจะถูกหยิบยกมาเป็นตวัอย่างในการอธิบายบ่อยมากคือ การเดินทาง
เดินของเซลแมน (Traveling Salesman) ปัญหาคือ “เซลแมนคนหน่ึงมีช่ือของเมืองท่ีตวัเองจะต้อง
เดินทางอยู่ในมือ เขามีแผนท่ีจะเดินทางไปยงัแต่ละเมืองเพียงคร้ังเดียว และทุกเมืองท่ีเขาจะต้อง
เดินทางไปมีเส้นทางต่อถึงกนัหมด เขาตอ้งการหาเส้นทางของการเดินทางท่ีสั้ นท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไป
ได้ของการเดินทางคร้ังน้ี โดยท่ีเขาจะเร่ิมตน้เดินทางท่ีเมืองใดก็ได้ และส้ินสุดท่ีเมืองใดก็ได้” การ
แกปั้ญหาแบบน้ีดว้ยวธีิการปกติก็คือการหาเส้นทางเดินทางท่ีเดินไปไดท้ั้งหมด แลว้น ามาเปรียบเทียบ
กนั และเลือกเส้นทางท่ีสั้นท่ีสุด  
 

 เจนเนอเรทแอนดเ์ทสท ์(Generate Test) 
หลกัการของการแกปั้ญหาดว้ยวิธีการเจนเนอเรทแอนด์เทสทน้ี์ก็คือการท่ีเราสร้างค าตอบท่ีเป็นไปได้
ออกมา แลว้ท าการตรวจสอบค าตอบนั้น ถา้ค าตอบนั้นถูกตอ้ง เราก็จะไดค้  าตอบ แต่ถา้ไม่ถูกตอ้ง ก็จะ
ท าการสร้างค าตอบท่ีเป็นไปไดอ้อกมาอีกต่อไปเร่ือยๆจนพบค าตอบ หรือจนไม่สามารถสร้างค าตอบ
ท่ีเป็นไปไดอ้อกมาอีกแลว้ 
 

 ฮิลไคลบิง(Hill Climbing) 
การคน้หาแบบฮิลไคลบิง(Hill Climbing) เป็นวธีิการคน้หาขอ้มูลท่ีมีลกัษณะคลา้ยกบัการปีนภูเขา การ
ท่ีนักปีนภูเขาจะเดินทางไปถึงยอดภูเขา นกัปีนเขาจะตอ้งมองก่อนว่ายอดเขาอยู่ท่ีใด แล้วนกัปีนเขา
จะตอ้งพยายามไปจุดนั้นให้ได้ ลองนึกภาพของการปีนภูเขาโล้นท่ีมองเห็นแต่ยอด และนักปีนเขา
ก าลงัปีนภูเขาอยูเ่บ้ืองล่างท่ีมีเส้นทางเต็มไปหมด เพื่อท่ีจะเดินทางไปถึงยอดภูเขาโดยเร็วท่ีสุด นกัปีน
เขาจะมองไปท่ียอดเขาแลว้สังเกตวา่ทิศทางใดท่ีเม่ือปีนแลว้จะยิ่งใกลย้อดเขา และหลีกเล่ียงทิศทางท่ี
เม่ือไปแลว้จะท าให้ตวัเองห่างจากยอดเขา นกัปีนเขาจะตอ้งท าเช่นน้ีเร่ือยๆ จนกระทัง่ถึงยอดเขา  การ
คน้หาวิธีน้ีเป็นวิธีท่ีดดัแปลงมาจาก generate-and-test ต่างกนัตรงท่ีวิธีการของ generate and test ให้
ค  าตอบของฟังก์ชนัตรวจสอบ (test function) ออกมาเป็น yes และ no แต่ของ Hill Climbing จะให้ค่า
ออกมาเป็นวา่อะไรใกลท่ี้สุดเพิ่มอีกดว้ย  
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 การคน้หาแบบท่ีดีท่ีสุดก่อน (Best-first search) 
เป็นกระบวนการคน้หาขอ้มูลท่ีไดน้ าเอาขอ้ดีของทั้งการคน้หาแบบลึกก่อน (Depth first search) และ
การคน้หาแบบกวา้งก่อน (Breadth first search) มารวมกนัเป็นวิธีการเดียว โดยท่ีแต่ละขั้นของการ
คน้หาแบบกวา้งก่อนจะเลือกเอาโหนดท่ีดีท่ีสุด (most promising) และการท่ีจะทราบว่าโหนดใดดี
ท่ีสุดน้ี สามารถท าได้โดยอาศยัฮิวริสติกฟังก์ชัน ซ่ึงฮิวริสติกฟังก์ชนัน้ีจะท าหน้าท่ีเหมือนตวัวดัผล 
และใหผ้ลของการวดัน้ีออกมาเป็นคะแนน 
 

2.3 ระบบสนับสนุนการตดัสินใจ 
 
ทวีศกัด์ิ นาคม่วง (2547) ไดก้ล่าวถึง ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ (Decision Support System; DSS) 
ว่าเป็นระบบสารสนเทศท่ีจดัท าข้ึนเพื่อให้ผูท้  าการตดัสินใจใช้ประกอบการตดัสินใจซ่ึงเร่ิมมีตั้งแต่
ในช่วงปี ค.ศ. 1970โดยมีหลายบริษทัเร่ิมพฒันาระบบสารสนเทศเพื่อใชช่้วยผูบ้ริหารในการตดัสินใจ
ปัญหาท่ีไม่มีโครงสร้างท่ีแน่นอน โดยขอ้มูลมีการเปล่ียนแปลงตลอด ซ่ึงระบบสารสนเทศเดิมท่ีใชใ้น
ลกัษณะระบบการประมวลผลรายการ (Transaction Processing System) ไม่สามารถท าได ้นอกจากน้ี
ยงัมีวตัถุประสงค์เพื่อลดแรงงาน ตน้ทุน และยงัช่วยในเร่ืองการวิเคราะห์การสร้างตวัแบบ (Model) 
จนกระทัง่ปี ค.ศ. 1980 ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจไดแ้พร่ออกไปใชง้านในวงกวา้ง เป็นซอฟตแ์วร์
ท่ีช่วยตดัสินใจเก่ียวกบัการจดัการ การรวบรวมขอ้มูล การวิเคราะห์ขอ้มูล และการสร้างตวัแบบท่ี
ซบัซ้อนภายใตซ้อฟตแ์วร์เดียวกนั ดงันั้นจึงเป็นระบบท่ีง่ายต่อการเรียกใชง้านและการโตต้อบระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจจึงเป็นระบบท่ีมีการผสมผสานสารสนเทศท่ีมีอยู่หรือเรียกใช้จากระบบ
สารสนเทศอ่ืนๆ น ามาเปรียบเทียบ ค านวณ วิเคราะห์คาดการณ์ โดยน าเสนอใน รูปของกราฟิก
แผนงานหรือแมแ้ต่ระบบปัญญา-ประดิษฐ์  เพื่อให้เกิดความสะดวกในการใช้สารสนเทศส าหรับผูท้  า
การตดัสินใจนอกเหนือไปจากการงาน หรือสถานการณ์ภายในท่ีควบคุมได้ระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจ จะได้รับการออกแบบเพื่อให้สนับสนุนการตัดสินใจหลาย ๆด้านพร้อมกัน    ดังนั้ น
สารสนเทศท่ีเก่ียวขอ้งภายในองค์กรจึงไดรั้บการจดัระบบใหม่เพื่อให้สามารถแสดงความเก่ียวขอ้ง
อยา่งชดัเจนสามารถเรียกใชไ้ดท้นัที 
 

ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจออกตามคุณสมบติัของแต่ละระบบออกเป็น 2 ประเภทหลกัๆไดแ้ก่ 
1. ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจแบบให้ความส าคญักบัขอ้มูล(Data Oriented)เป็นระบบ

สนบัสนุนการตดัสินใจท่ีให้ความส าคญักบัเคร่ืองมือในการจดัการและการวิเคราะห์
ขอ้มูล การทดสอบทางสถิติ ตลอดจนการจดัขอ้มูลในลกัษณะต่างๆ เพื่อให้ผูใ้ช้ท  า
ความเขา้ใจสารสนเทศและสามารถตดัสินใจอยา่งมีประสิทธิภาพ 

2. ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจแบบให้ความส าคญักบัแบบจ าลอง (Model-Based) เป็น
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ระบบสนับสนุนการตดัสินใจท่ีให้ความส าคญักับแบบจ าลองการประมวลปัญหา 
โดยเฉพาะแบบจ าลองพื้นฐานทางคณิตศาสตร์ (Mathematical Model) และแบบจ าลอง
การวิจยัขั้นด าเนินงาน (Operations Research Model) ซ่ึงช่วยให้ผูใ้ช้สามารถวิเคราะห์
ปัญหา และปรับตวัแปรท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อพิจารณาเลือกทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

ส่วนประกอบของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

1) การจดัการขอ้มูล  (Data Management)เป็นฐานขอ้มูลท่ีรวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบั สถานการณ์ต่าง ๆ
และถูกจดัการโดยซอฟต์แวร์ท่ีเรียกว่าระบบจดัการฐานขอ้มูล (Database Management System 
หรือDBMS) 

2) การจดัการตวัแบบ (Model Management ) เป็นซอฟตแ์วร์ส าเร็จรูปท่ีรวมการท างานหลาย ๆ อยา่ง 
เช่นการท างานดา้นการเงิน สถิติ หรือตวัแบบเชิงปริมาณอ่ืน ๆท่ีมีความสามารถในการวิเคราะห์
ขอ้มูลและมีซอฟต์แวร์ท่ีช่วยในการจดัการท่ีเหมาะสมท่ีเรียกว่า ระบบจดัการฐานตวัแบบ(Model 
Base Management SystemหรือMBMS) 

3) การจดัการความรู้ (Knowledge Management ) เป็นส่วนท่ีท าหน้าท่ีสนับสนุนส่วนอ่ืน ๆหรือเป็น
ส่วนประกอบแบบอิสระไม่ข้ึนกบัองคป์ระกอบอ่ืนๆช่วยใหข้อ้มูลหรือความรู้แก่ผูท้  าการตดัสินใจ 

4) การติดต่อกับผูใ้ช้ (User Interface ) ผูใ้ช้สามารถติดต่อส่ือสารและสั่งงานระบบสนับสนุนการ
ตดัสินใจโดยผา่นส่วนน้ี 

 

2.4 การศึกษาเวลา(Time Study) 
 
คมสัน  จิระภทัรศิลป (2553) กล่าววา่ การศึกษาเวลาคือการหาเวลาท่ีเป็นมาตรฐานในการท างานใชใ้น
การวดัผลงานเป็นเวลาท่ีท างานไดผ้ลของการศึกษาเวลาคือเราไดเ้วลามาตรฐานStandard Time โดย
เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้งในงานวิทยานิพนธ์น้ีไดแ้ก่ การศึกษาเวลาโดยตรง และเทคนิคการสุ่มงาน (Work 
Study) 
ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 
เพื่อใชห้าก าหนดการและการวางแผนการท างาน/การผลิต, ใชห้าค่าใชจ่้ายมาตรฐานและช่วยประมาณ
งบใชจ่้าย, ใชห้าราคาของผลิตภณัฑก่์อนลงมือผลิต, ใชห้าประสิทธิภาพการท างานของคน-เคร่ืองจกัร, 
ใชเ้วลาเป็นขอ้มูลในการสมดุลสายการผลิต, หาเวลามาตรฐานท่ีใชเ้ป็นตวัฐานในการจ่ายค่าตอบแทน
และหาเวลามาตรฐานส าหรับใชใ้นการควบคุมค่าแรง 
วธีิการศึกษาเวลา 
การศึกษาเวลาสามารถแบ่งได ้4 วธีิการใหญ่ 
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1. การศึกษาเวลาโดยตรง 
คือการศึกษาเวลาท่ีใช้การจบัเวลาพนกังานท่ีมีการเลือกไวแ้ลว้มาท าการจบัเวลาโดยนาฬิกา
ทั้งน้ีตอ้งมีการค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลาแล้วจึงน ามาหาเวลาท างานปกติ (Normal 
Time) เวลามาตรฐานต่อไป 

2. การสุ่มงาน (Work Sampling ) 
เป็นการศึกษาเวลาเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่มจบัเวลาการท างานจริงของพนกังานใน
สายการผลิตตอ้งใชเ้วลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานานหลายสัปดาห์ 

3. การศึกษาเวลาจากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas)  
เป็นการศึกษาเวลาท่ีใชข้อ้มูลเวลาท่ีจดัท าเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้นรวมทั้งการค านวณหา
เวลาจากสูตรส าเร็จเช่นสูตรมาตรฐานในการค านวณเวลางานกลึงสูตรท่ีโรงงานคิดข้ึนเองเป็น
ตน้ 

4. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้าหรือการสังเคราะห์เวลา (Predetermined-
TimeSystem or Synthesis Time) 
เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการหาเวลาล่วงหนา้ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือ
การสังเคราะห์เวลาโดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่างเช่นระบบ MTMระบบ Work factor 
 

2.4.1 การศึกษาเวลาโดยตรง 
คือการศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานท่ีตอ้งการจากโดยการจบัเวลาจากพนกังานท่ีผ่านการคดัเลือกและ
ฝึกเป็นอยา่งดีตอ้งเป็นพนกังานท่ีท างานนั้นๆจริงโดยใชส้ถานท่ีปกติสถานการณ์ท่ีปกติ 
ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 
1. หาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของการท างานท่ีจะศึกษาเวลา 
2. แบ่งงานเป็นงานยอ่ยและบนัทึก 
3. สังเกตและจบัเวลาการท างานของพนกังาน 
4. หาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 

5. หาอตัราสมรรถนะการท างาน 
6. หาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) 
7. หาเวลาเผื่อการท างาน (Allowances) 
8.หาเวลามาตรฐานส าหรับการท างานนั้น

ข้อมูลเบือ้งต้นของการท างานทีจ่ะศึกษาเวลา 
1) ขอ้มูลของสถานท่ีท างานเคร่ืองมืออุปกรณ์ 
2) ขอ้มูลพนกังานท่ีตอ้งเลือกมาศึกษาเวลาพนกังานท่ีคดัเลือกตอ้งมีความสามารถในการท างานนั้น

ไดอ้ยา่งดีท างานสม ่าเสมอ(คงท่ี)ท างานไม่เร็วหรือชา้เกินไป 
3) ขอ้มูลของขั้นตอนการท างานไดแ้ก่ขั้นตอนการปฏิบติังาน (อาจมาจาก Process Chart) 
การแบ่งงานเป็นงานย่อยDividing Operation into Element 
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งานยอ่ย Element คืองานท่ีเป็นส่วนประกอบของการท างานหน่ึงๆในรอบการท างานหน่ึงๆ(วฏัจกัร
การท างาน Work Cycle) จะประกอบดว้ยงานย่อยหลายๆงานวฏัจกัรการท างาน Work Cycle คือการ
ท างานวนซ ้ ากนัเม่ือท างานตั้งแต่แรกและเม่ือส้ินสุดการท างานนั้นจะเร่ิมท างานใหม่ท่ีจุดเร่ิมตน้เดิม
ซ ้ าๆกนัเป็นรอบๆโดยมีจุดเร่ิมตน้ของการท างานมาบรรจบกบัจุดส้ินสุดเป็นวงรอบเสมอการท างาน
ครบ 1 รอบมกัจะไดผ้ลงานอยา่งนอ้ย 1 งาน 
การแบ่งงานยอ่ยสามารถด าเนินการไดด้งัต่อไปน้ี 

 แบ่งงานยอ่ยท่ีมีการท างานท่ีแยกกนัอยา่งชดัเจนออกจากกนั 
 แบ่งงานยอ่ยท่ีท าโดยคนหรือคนและเคร่ืองจกัรหรือท าโดยเคร่ืองจกัรรวมทั้งการขนยา้ยออก

จากกนัอยา่งชดัเจน 
 แบ่งงานยอ่ยท่ีระยะเวลาคงท่ีออกจากงานยอ่ยท่ีระยะเวลาผนัแปรไปตามตวัแปรต่างๆท่ีท าให ้

เวลาการท างานยอ่ยนั้นไม่คงท่ีอาทิความยาวน ้าหนกัขนาดของช้ินงาน 
 แบ่งงานย่อยออกเป็นงานย่อยท่ีสามารถจบัเวลาไดท้นัคือไม่น้อยเกินไปและควรอยู่ระหวา่ง

ช่วง0.07 ถึง 0.2 นาที 
 ถา้งานยอ่ยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหร้วมงานยอ่ยเหล่านั้นเขา้ดว้ยกนั 

 
การจับเวลา 
นนัทน์ภสั ฐำกุลวีรนนัท์ (2555) การจบัเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชน้าฬิกาจบัเวลาโดยใชม้าตรเวลา
ท่ีแตกต่างจากเวลาปกติกล่าวคือมาตรเวลาท่ีใช้ในการศึกษาเวลาได้แก่มาตรเวลา 1/100 นาทีหรือมี
ความละเอียดเท่ากบั 0.01 นาทีนัน่เอง 
 
การจบัเวลาเพื่อศึกษาเวลาการท างานสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 แบบใหญ่คือ 
1) การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) 
2) การจบัเวลาแบบจบัซ ้ า (Repetitive Timing) 
3) การจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 

1) การจับเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) 
เป็นการจบัเวลาโดยท่ีไม่มีการหยุดนาฬิกาเพื่อบนัทึกค่าเวลาแต่จะปล่อยให้นาฬิกาเดินจบั
เวลาไปเร่ือยโดยผูบ้นัทึกเวลาจะสังเกตเวลาณจุดส้ินสุดงานยอ่ยนั้นตรงกบัเวลาในนาฬิกาค่า
ใดก็บันทึกค่านั้ นลงไปดังนั้ นการบันทึกเวลาของงานย่อยต่างๆจะเป็นการบันทึกเวลาท่ี
ต่อเน่ืองกนัซ่ึงเรียกวา่เวลา R จากนั้นถา้ตอ้งการเวลาท่ีแทจ้ริงของแต่ละงานยอ่ยจ าเป็นตอ้งมี
การค านวณโดยน าค่าเวลา R ของงานย่อยนั้นลบด้วยค่าเวลา R ของงานย่อยก่อนหน้ามา 1 
งานเราจะไดเ้วลาของงานยอ่ยนั้นเรียกวา่เวลา T  
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2) การจับเวลาแบบจับซ ้า(Repetitive Timing) 
เป็นการจบัเวลาท่ีตอ้งหยุดเวลาเพื่ออ่านค่าและตั้งกลบัไปท่ีค่าศูนยใ์หม่เพื่อจบัเวลางานย่อย
ถดัไปดงันั้นเวลาท่ีเราจบัไดจ้ะเป็นเวลาของงานยอ่ยนั้นเลยหรือก็คือเวลา T นัน่เองขอ้เสียของ
วิธีการแบบน้ีคือผูบ้นัทึกจบัเวลาตอ้งมีความช านาญในการจบับนัทึกค่าและตั้งค่าศูนยซ่ึ์งใช้
เวลาท่ีค่อยขา้งรวดเร็วมาก 

3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 
เป็นการจบัเวลาโดยการใชน้าฬิกาสองเรือนท่ีต่อปุ่มพ่วงกนัเพื่อเวลากดให้นาฬิกาตวัหน่ึงเดิน
จบัเวลานาฬิกาอีกตวัจะหยุดเม่ือนาฬิกาตวัแรกถูกกดให้หยุดจบัเวลานาฬิกาตวัท่ีสองเข็มของ
มนัจะหมุนกบัมาตั้งท่ีศูนยแ์ลว้เดินจบัเวลาทนัทีท าใหเ้กิดลกัษณะการจบัเวลาสลบักนัระหวา่ง
นาฬิกาสองเรือนขอ้ดีคือผูศึ้กษาเวลาสามารถอ่านค่าเวลาท างานของงานยอ่ยนั้นไดเ้ลยและไม่
ต้องพะวงว่าจะจบัเวลางานย่อยต่อไปไม่ทันในการจบัเวลาการท างานในการศึกษาเวลา
โดยตรงจะท าการจบัเวลาจากการท างานของพนักงานจริงโดยพนักงานท างานเหมือนใน
สภาพจริงหรือไม่มีการหยุดรอคนจบัเวลาแต่จะท างานไปเร่ือยๆผูบ้นัทึกจบัเวลาจ าเป็นสังเกต
การท างานแต่ละงานยอ่ยท่ีต่อเน่ืองกนัและจบัเวลาให้ทนัโดยการจบัเวลาจะท าไปตามวฏัจกัร
การท างานในแต่ละรอบ 

 
การหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา 

1) การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีมีการจบัเวลาเบ้ืองตน้มากกวา่เท่ากบั 30 ตวัอยา่งใชก้าร
แจกแจง Zใชสู้ตรดงัน้ี 
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(3) แทนท่ีใน (1) 
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ดงันั้นท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% ค่าผดิพลาด±10% จ านวนคร้ังในการจบัเวลาเท่ากบั 
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โดย 
N’ = จ  านวนคร้ังของการจบัเวลาท่ีตอ้งการท่ีระดบัความเช่ือมัน่และค่าผดิพลาดหน่ึงๆ 
N = จ านวนคร้ังของการจบัเวลาเบ้ืองตน้ (จ  านวนตวัอยา่ง) 
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X = ค่าเวลาท่ีจบัไดข้องแต่ละคร้ัง (ขอ้มูลของแต่ละตวัอยา่ง) 
หาก ค านวณได ้N’ นอ้ยกวา่เท่ากบั N ไม่ตอ้งจบัเวลาเพิ่ม แต่หากค านวณได ้N’ มากกวา่ N ใหจ้บัเวลา
เพิ่มเท่ากบั N’-N 
 

2) การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ีตวัอยา่งนอ้ยกวา่ 30 คร้ังโดยใช ้t-distribution 
จาก   

n
tx


  
 

ค่าดงักล่าวสามารถพิจารณาเป็นค่าผดิพลาดของค่าเฉล่ีย x ไดด้งัน้ี 

n

t
xk


  

ดงันั้นจ านวนคร้ังในการจบัเวลาคือ 
2











xk

t
n

  

 

เม่ือ  
1

)(
2







n

xx
  

 

)1,(  ntt  ค่า t หาค่าไดจ้ากตารางการแจกแจง t 
k = ± ร้อยละความน่าจะเป็นของความผดิพลาด 

2.4.2 เทคนิคการสุ่มงานWork Sampling 

นนัทน์ภสั ฐำกุลวรีนนัท์ (2555) กำรสุ่มงำน คือ วิธีกำรส ำหรับวิเครำะห์กำรท ำงำนท่ีอำศยั กำรสังเกต

จ ำนวนมำกๆโดยกำรสุ่มเวลำกำรใชก้ำรสุ่มงำน เพื่อ 

 หำประสิทธิภำพกำรท ำงำนของเคร่ืองจกัร machine utilization 
 หำเวลำเผื่อกำรท ำงำน Allowances 
 ก ำหนดเวลำมำตรฐำน 

กำรสุ่มงำนใชจ้  ำนวนกำรสังเกตเป็นหลกัปฏิบติั และจ ำเป็นตอ้งท ำกำรสังเกตใช ้กำรสุ่มเป็นเวลำตั้งแต่ 
2 สัปดำห์ข้ึนไป โดยขอ้ไดเ้ปรียบของกำรสุ่มงำน เม่ือเทียบกบัวธีิกำรศึกษำเวลำโดยตรง คือ 

1. ไม่ตอ้งกำรสังเกตจบัเวลำต่อเน่ือง โดยผูว้เิครำะห์เป็นเวลำต่อเน่ืองนำนท่ีเดียวหลำยชัว่โมง 
2. พนกังำนไม่ตอ้งปฏิบติังำนต่อเน่ืองยำวนำนเพื่อให้จบัเวลำ 
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3. สำมำรถใชผู้ช่้วยไปสังเกตได ้เพรำะไม่จ  ำเป็นตอ้งอำศยัควำมช ำนำญในกำรจบัเวลำ 
 
ทฤษฎีของการสุ่มงาน 
ข้ึนกบักฎควำมน่ำจะเป็น Probability โดยพิจำรณำจำก ควำมน่ำจะเป็นของกำรปรำกฏของเหตุกำรณ์ x 
ในกำรสังเกตn 

1)(  nqp  
 

เม่ือ p = ควำมน่ำจะเป็นของกำรเกิดเหตุกำรณ์นั้น 
q = (1-p) = ควำมน่ำจะเป็นของกำรท่ีไม่เกิดเหตุกำรณ์นั้นๆ 
n = จ ำนวนคร้ังท่ีสังเกต 

 
ถำ้พิจำรณำวำ่ตำมทฤษฎีของ binomial แลว้ เหตุกำรณ์ x =0 และเทอมท่ีสอง x=1 ไปเร่ือยๆดงันั้นกำร
แจกแจงของมนั ก็จะเป็นแบบ binomial distribution โดย 
 ค่ำเฉล่ีย mean ของกำรแจกแจงน้ี = np 
 ควำมแปรปรวน Variance ก็จะเท่ำกบั = npq 
 ค่ำเบ่ียงเบนมำตรฐำน Standard Deviation = รำกก ำลงัสองของควำมแปรปรวน 
 
เม่ือจ ำนวน n มีค่ำมำกข้ึน เน่ืองจำกกำรสุ่มงำนท่ีศึกษำเก่ียวขอ้งกบัขนำดตวัอยำ่งมำกๆโดยใชก้ำรแจก
แจงแบบปกติท่ีคำดหมำยจำก กำรแจกแจงแบบ binomial ดงันั้น mean ของp (หรือnp/n) และ ค่ำ
เบ่ียงเบนมำตรฐำน Standard Deviation  ของ npq /  
จำกทฤษฎี เรำสำมำรถจะหำ ค่ำเบ่ียงเบนมำตรฐำน Standard Deviation p ของกลุ่มตวัอยำ่งไดเ้ป็น 

n

pq
p   

 
โดย p  = ค่ำเบ่ียงเบนมำตรฐำน Standard Deviation ของร้อยละ 

P = ร้อยละท่ีแทจ้ริงของกำรปรำกฏเหตุกำรณ์ แสดงเป็น ทศนิยม 
n = จ ำนวนสุ่มสังเกต ท่ีข้ึนกบั p 

 
เม่ือพิจำรณำ ท่ีระดบัควำมเช่ือมัน่หน่ึงแลว้ โดย 

ระดบั ควำมเช่ือมัน่ 95 % (พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติ)= 1.96   
ระดบั ควำมเช่ือมัน่ 99 % (พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติ)= 2.58   
ระดบั ควำมเช่ือมัน่ 99.99 % (พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติ)= 3.36   
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ถำ้ใช ้ท่ีระดบั ควำมเช่ือมัน่ 95 % (พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติ)= 1.96  ดงันั้น 

ค่ำผดิพลำดท่ีเกิดข้ึน = e= 1.96   =1.96
n

pq  

ถำ้ ปัด เศษ 1.96 เป็น 2 แลว้แกส้มกำร หำค่ำ n ไดด้งัน้ี 
 

22

)1(
44

e

pp

e

pq
n


  

เม่ือ n = จ ำนวนสุ่มสังเกต (ตวัอยำ่ง) ท่ีข้ึนกบั p 
 
การวางแผนการสุ่มงาน 
- ประมำณกำรกิจกรรมท่ีตอ้งเก็บขอ้มูลต่ำงๆ 
- ประมำณกำรกิจกรรมจำก ประวติักำรเก็บขอ้มูลเดิม ถำ้ไม่มี ใหล้องลงพื้นท่ีและท ำกำรเก็บขอ้มูล 

2-3 วนัก่อน เพื่อมำเป็นขอ้มูลในกำรประมำณกำร 
 
การหาจ านวนการเกบ็ข้อมูลหรือการสังเกต 
กำรหำจ ำนวนกำรเก็บขอ้มูลหรอกำรสังเกตตอ้งก ำหนด ควำมเท่ียงตรงของกำรเก็บขอ้มูล(ปกติ 2%) 
ตอ้งทรำบ ค่ำรอคอย delay ต่ำง ๆ ถำ้ไม่ทรำบก็ตอ้ง เก็บขอ้มูลหำใหไ้ด ้
 
การหาเวลาเผือ่โดยใช้วธีิการสุ่มงาน 
โดยกำรวิเครำะห์ควำมถ่ีของกำรหยุดงำน เช่น หยุดตรวจสอบ หยุดนบัช้ินงำน หรือ หยุดรอคอยหรือ
กำรรอคอยแบบต่ำงๆ โดยกำรหำเวลำเผื่อกำรท ำงำน หรือ Allowance หำไดโ้ดยกำรน ำจ ำนวนคร้ังท่ี
สังเกตพบวำ่มีกำรหยุดท ำงำนส่วนดว้ยจ ำนวนคร้ังท่ีสังเกตพบวำ่ไดท้  ำงำนจริง แลว้ท ำให้ เป็นร้อยละ 
ดงัน้ี 
 

% Allowance=จ ำนวนคร้ังท่ีสังเกตพบวำ่ท่ีหยดุงำนx 100 
     จ ำนวนคร้ังท่ีสังเกตพบวำ่ท ำงำนจริง 
 
การหาเวลามาตรฐานจากการสุ่มงาน 
กำรหำเวลำมำตรฐำนจำกกำรสุ่มงำนท ำได้โดยกำรหำเวลำท่ีได้จำกสังเกตุกำรณ์ท ำงำนของงำนนั้น 
หรือ Observed Time, OT ซ่ึงหำไดโ้ดย 
 

Observed Time, OT = 
Pxn

Txni  
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เม่ือ T = เวลำรวมท่ีสังเกตุ 
ni = จ ำนวนท่ีมีกำรท ำงำนใน งำนยอ่ยหน่ึง  
P = จ ำนวนกำรผลิตต่อช่วงเวลำท่ีสังเกตุ 
n = จ ำนวนคร้ังของกำรสุ่มสังเกตุ 

 
เรำสำมำรถหำเวลำกำรท ำงำนปกติไดจ้ำกเวลำกำรท ำงำนท่ีสังเกตุได ้มำปรับค่ำอตัรำกำรท ำงำน ซ่ึง
สำมำรถหำไดจ้ำก 

Normal Time, NT = OT x R / 100 
 

เม่ือ R คือ Rating เฉล่ีย ท่ีสเกล 100 
เวลำมำตรฐำนสำมำรถหำไดจ้  ำกกำรน ำเวลำกำรท ำงำนปกติมำเพิ่มเวลำเผือ่ ซ่ึง สำมำรถหำไดจ้ำก 
 

Standard Time, ST = NT x ( 1 + allowance) 
 

เม่ือ Allowance = กำรเผือ่กำรท ำงำน หน่วยเป็นร้อยละ 
 

2.5 การจดัตารางการท างาน (Job sequencing and scheduling) 
2.5.1การจัดตารางการผลติ 

กำรจดัตำรำงกำรผลิต เก่ียวขอ้งกบักำรจดัสรรทรัพยำกรท่ีมีอยูอ่ยำ่งจ ำกดัให้กบังำน โดยมีเง่ือนไขของ

เวลำเข้ำมำเก่ียวข้องด้วย ซ่ึงจะเป็นกระบวนกำรตดัสินใจท่ีมีเป้ำหมำยเพื่อให้มีกำรตอบสนองต่อ

วตัถุประสงค์หน่ึงหรือหลำยๆ วตัถุประสงค์ท่ีดีท่ีสุด  โดย ท่ี พิภพ ลลิตำภรณ์ (2546) ได้กล่ำวถึง

จุดประสงคข์องกำรจดัตำรำงกำรผลิต 3 วตัถุประสงค ์ วตัถุประสงคแ์รก ท่ีเห็นไดช้ดัเจนท่ีสุดคือ เพิ่ม

ประโยชน์กำรใชห้น่วยงำนคือ กำรลดช่องว่ำงงำนของหน่วยงำน ส ำหรับกรณีท่ีมีกำรก ำหนดจ ำนวน

งำนท่ีแน่นอน วตัถุประสงคท่ี์สองคือ ลดจ ำนวนงำนโดยเฉล่ียท่ีคอยอยูใ่นแถวคอยขณะท่ีงำนนั้นก ำลงั

ท ำงำนอ่ืนอยู ่วตัถุประสงคสุ์ดทำ้ย คือ ลดจ ำนวนงำนท่ีเสร็จชำ้กวำ่ก ำหนดหรือพยำยำมท ำใบสั่งงำน

ทุกงำนใหเ้สร็จในระยะเวลำท่ีก ำหนดไว ้

 แบบจ าลองการจัดตารางการผลติ (Scheduling Models) 

แบบจ ำลองกำรจดัตำรำงกำรผลิตสำมำรถแยกตำมลกัษณะกำรจดัเรียงของเคร่ืองจกัรและกำรไหลของ

ช้ินงำนในระบบออกเป็นประเภทต่ำงๆ ดงัน้ี 
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1. แบบจ ำลองเคร่ืองจกัรเด่ียว (Single Machine) ระบบน้ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว โดย

ทุกงำนท่ีเขำ้มำในระบบจะตอ้งท ำงำนกบัเคร่ืองจกัรน้ี แต่ละงำนจะมีเวลำปฏิบติับนหน่วยผลิตและ

เวลำก ำหนดส่ง  วตัถุประสงค์ในกำรจดัตำรำงกำรผลิตโดยทั่วไปคือ จดัเรียงล ำดับงำนให้กับ

เคร่ืองจกัร เพื่อใหมี้ค่ำปรับของงำนล่ำชำ้นอ้ยท่ีสุด 

2. แบบจ ำลองเคร่ืองจกัรขนำน (Parallel Machines) ระบบน้ีประกอบไปดว้ยเคร่ืองจกัร m เคร่ือง ซ่ึง

สำมำรถท ำงำนท่ีเหมือนกนัไดแ้ละมีกำรจดัวำงแบบขนำนกนั งำนท่ีเขำ้มำในระบบสำมำรถท่ีจะ

เลือกท ำไดท่ี้เคร่ืองจกัรเคร่ืองใดก็ไดใ้น m เคร่ืองเหล่ำน้ี แบบจ ำลองเคร่ืองจกัรขนำนสำมำรถแบ่ง

ออกได้เป็น 3 แบบ คือ เคร่ืองจกัรขนำนท่ีเหมือนกัน (Identical Parallel Machine)  เคร่ืองจกัร

ขนำนท่ีเหมือนกนัแต่มีอตัรำกำรผลิตต่ำงกนั (Uniform Parallel Machine)  และเคร่ืองจกัรขนำนท่ี

ไม่สัมพนัธ์กนั (Unrelated Parallel Machines) 

3. แบบจ ำลองกำรผลิตแบบไหล (Flow Shop) ระบบประกอบไปด้วยเคร่ืองจกัรจ ำนวน m เคร่ืองท่ี

แตกต่ำงกนัวำงต่อกนัแบบอนุกรม งำนทั้งหมดจะมีเส้นทำงกำรไหลของงำนไปในทิศทำงเดียวกนั

ทั้งนั้น (Unidirectional Flow) ระบบกำรผลิตแบบไหลเล่ือน สำมำรถแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท 

คือ ระบบกำรผลิตแบบไหลบริสุทธ์ิ (Pure Flow Shop) และระบบกำรผลิตแบบไหลทั่วไป 

(General Flow Shop) 

4. แบบจ ำลองกำรผลิตแบบตำมสั่ง (Job Shop) จะมีระบบท่ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร m เคร่ือง ในแต่

ละหน่วยงำนจะมีเส้นทำงกำรไหลของงำนเฉพำะของตนเอง ตำมท่ีผู ้วำงแผนกระบวนกำร

ก ำหนดให้เท่ำนั้น ทิศทำงกำรไหลของงำนมีไดห้ลำยทิศทำง (Non-Unidirectional Flow) แต่ละงำน

สำมำรถท่ีจะด ำเนินงำนบนเคร่ืองจกัรใดๆ ก็ตำมท่ีอยู่บนเส้นทำงงำนของตนได้เพียงแค่ 1 คร้ัง

เท่ำนั้น 

5. แบบจ ำลองกำรผลิตแบบเปิด (Open Shop) ระบบกำรผลิตแบบเปิดจะคลำ้ยกบัระบบกำรผลิตแบบ

ตำมสั่ง ยกเวน้งำนจะมีกำรด ำเนินงำนแบบเวียนซ ้ ำท่ีเคร่ืองจกัรใดๆ ก็ไดข้ึ้นกบัเส้นทำงงำนของ

งำนนั้นๆ 

 ค าจ ากดัความต่างๆในการจัดตารางการผลติ  

พิภพลลิตำภรณ์(2546)ได้แสดงค ำศพัท์ส่วนใหญ่ท่ีเก่ียวขอ้งกบักำรจดัตำรำงกำรผลิตซ่ึงได้อธิบำย

ควำมหมำยในตวัมนัเองอยูแ่ลว้ เฉพำะไม่ก่ีค  ำท่ีจ  ำเป็นจะตอ้งอธิบำยรำยละเอียดเพิ่มเติม ซ่ึงไดแ้ก่ค ำ

ดงัต่อไปน้ี 
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1. เวลำปฏิบัติงำนบนหน่วยผลิต (Processing Time) เป็นกำรพยำกรณ์ค่ำโดยประมำณว่ำในกำร

ท ำงำนหน่ึงๆ ให้แลว้เสร็จตอ้งใชเ้วลำเท่ำไร กำรประมำณน้ีรวมถึงเวลำในกำรเตรียมงำนท่ีอำจตอ้ง

มีอยูด่ว้ย เวลำปฏิบติัของงำน i ใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย Pi 

2. เวลำก ำหนดส่งงำน (Due Date) เป็นกำรน ำก ำหนดวนัสุดทำ้ยของก ำหนดกำรส่งงำน หรือเป็นกำร 

ก ำหนดว่ำงำนตอ้งเสร็จในช่วงเวลำดงักล่ำว ถำ้หำกงำนแลว้เสร็จหลงัจำกช่วงเวลำดงักล่ำว จะถูก

พิจำรณำว่ำส่งงำนไม่ทนัก ำหนด และสมมติว่ำถ้ำมีกำรส่งงำนช้ำกว่ำก ำหนดตอ้งถูกปรับ เวลำ

ก ำหนดส่งของงำน i ใดๆ จะใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย Di 

3. เวลำเบ่ียงเบน (Lateness) เป็นกำรค ำนวณหำควำมเบ่ียงเบนท่ีเกิดข้ึนจำกเวลำแลว้เสร็จของงำนวำ่มี

กำรเบ่ียงเบนไปจำกเวลำก ำหนดส่งอยำ่งไร ถำ้งำนนั้นเสร็จก่อนเวลำก ำหนดส่ง เวลำเบ่ียงเบนมีค่ำ

เป็นค่ำลบ แต่ในทำงตรงกนัขำ้ม ถำ้งำนนั้นเสร็จหลงัเวลำก ำหนดส่ง เวลำเบ่ียงเบนมีค่ำเป็นค่ำบวก 

เวลำเบ่ียงเบนของงำน i ใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย Li ซ่ึง Li = Ci - Di 

4. เวลำล่ำช้ำของงำน (Tardiness) เวลำของงำนค ำนวณได้จำกเวลำเบ่ียงเบน โดยงำนท่ีมีควำมล่ำช้ำ

ของงำนท่ีเสร็จหลงัจำกเวลำท่ีก ำหนดส่ง ซ่ึงเวลำล่ำชำ้ของงำนมีค่ำเท่ำกบัเวลำเบ่ียงเบนท่ีมีค่ำเป็น

บวก แต่ถำ้งำนเสร็จก่อนก ำหนดส่งค่ำเวลำเบ่ียงเบนท่ีมีค่ำเป็นลบ และค่ำเวลำล่ำช้ำของงำนมีค่ำ

เป็น 0 เวลำล่ำชำ้ของงำนใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย Ti 

5. เวลำเพียงพอ (Slack) เป็นกำรวดัควำมแตกต่ำงระหวำ่งเวลำท่ีเหลืออยูน่บัถึงวนัก ำหนดส่งของงำน

นั้นกบัเวลำปฏิบติังำนบนหน่วยงำนผลิตของงำนนั้น ค่ำเวลำเพียงพอใดๆ ใช้สัญลกัษณ์แทนดว้ย 

SLi ซ่ึงSLi = Di - Ti 

6. เวลำก ำหนดงำนเสร็จ (Completion Time) เป็นช่วงกวำ้งของเวลำระหวำ่งเร่ิมด ำเนินกำรงำนแรกได้

เร่ิมตน้ ซ่ึงเวลำท่ีงำนแรกเร่ิมตน้น้ีถูกก ำหนดเป็น 0 จนกระทัง่งำนi เสร็จส้ินลง เวลำก ำหนดเสร็จ

ของงำน i ใชส้ัญลกัษณ์ Ci 

7. เวลำปรับตั้งเคร่ืองจกัร (Setup Time) เป็นเวลำท่ีใชใ้นกำรเตรียมงำนก่อนท ำกำรผลิต เวลำปรับตั้ง

เคร่ืองของรุ่นผลิตภณัฑท่ี์ k (Model k) ใชส้ัญลกัษณ์ Sk 

8. รุ่นกำรผลิต (Batch) หมำยถึง จ ำนวนของผลิตภณัฑ์หรือช้ินส่วนรำยกำรใดรำยกำรหน่ึงท่ีท ำกำร

ผลิตบนหน่วยผลิตใดหน่วยหน่ึงหลงัจำกท่ีผลิตภณัฑ์รุ่นใดรุ่นหน่ึง ไดท้  ำกำรผลิตบนหน่วยผลิต

หน่วยใดๆ หรือชุดใดๆ จนเสร็จส้ินแลว้ ผลิตภณัฑ์ชนิดอ่ืนก็ถูกน ำมำผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยนั้น

ตำมขนำดของรุ่นท่ีไดก้ ำหนด 
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2.5.2 การจัดตารางการผลติของเคร่ืองจักรแบบขนาน 

กำรจดัตำรำงกำรผลิตของเคร่ืองจกัรแบบขนำน พิภพลลิตำภรณ์(2546)ไดอ้ธิบำยควำมหมำยของกำร

จัดล ำดับงำนบนหน่วยผลิตแบบขนำนดังน้ี  เรำมีหน่วยผลิต 2 หน่วยข้ึนไปท่ีเหมือนกันและ

ประสิทธิภำพในกำรท ำงำนของแต่ละหน่วยงำนเท่ำกนั เม่ือมีงำนหลำยงำนท่ีเขำ้มำในระบบ เรำจะ

เลือกหน่วยผลิตทุกหน่วยมำใชแ้ลว้ท ำกำรจดัล ำดบังำนบนหน่วยผลิตแต่ละหน่วย งำนแต่ละงำนนั้น

ไม่ว่ำจะถูกจดัให้ท ำงำนบนหน่วยผลิตใดก็จะใช้เวลำเท่ำกนั  ในกำรจดัตำรำงกำรผลิตซ่ึงโดยทัว่ไป

แลว้มกัใชว้ธีิกำรง่ำยๆ คือ ท ำงำนตำมล ำดบังำนท่ีเขำ้มำโดยไม่ค  ำนึงถึงผลประโยชน์สูงสุดของกำรจดั

ตำรำง ดงันั้นกำรจดัล ำดบังำนให้ได้ผลดีจึงไม่ใช่เร่ืองท่ีท ำไดง่้ำยนกั เน่ืองจำกงำนต่ำงๆ นั้นมีหลำย

ขั้นตอนท่ีต้องท ำไปตำมล ำดับ กำรใช้เวลำตั้งเคร่ือง (Set up) ก็เขำ้มำเก่ียวขอ้งกบักำรจดัล ำดบังำน 

นอกจำกนั้นอุปกรณ์ท่ีมีใชใ้นแต่ละหน่วยก็อำจมีก ำลงักำรผลิตท่ีแตกต่ำงกนั เรำจึงตอ้งมีกำรจดัตำรำง

กำรผลิต  ในกำรจดัตำรำงกำรผลิตส ำหรับหน่วยผลิตแบบขนำนนั้น แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 

ขั้นตอนกำรแบ่งกลุ่มงำน (Allocation) เป็นกำรตดัสินใจมอบหมำยงำนแต่ละงำนไปยงัหน่วยผลิตแต่

ละหน่วย  อีกขั้นตอนคือ กำรจดัล ำดับก่อนหลงั (Sequencing) เก่ียวขอ้งกับล ำดบัของงำนในแต่ละ

หน่วยผลิต โดยทั้ง 2 ขั้นตอนดงักล่ำวมีควำมสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนั 

 

2.6 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
ท่ีผ่านมาพบวา่บทความวิจยัดา้นการจดัสมดุลภาระงานและการจดัตารางการท างานในอุตสาหกรรม
ดา้นอ่ืนๆ โดยส่วนใหญ่ในกระบวนการผลิต ซ่ึงมกัจะมีการประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์
ร่วมกบัวธีิการทางฮิวริสติกส์ 
 
กญัชลำ สุดำชำติ (2551) ท ำกำรวิจยัท่ีท ำกำรเปรียบเทียบกำรใชรู้ปแบบทำงคณิตศำสตร์ กบักำรใชฮิ้วริ
สติกเพื่อจดัล ำดบักำรผลิตเคร่ืองจกัรขนำน กรณีมีเวลำติดตั้งเคร่ืองจกัร และมีขอ้จ ำกดัของเคร่ืองจกัร 
มีวตัถุประสงค์เพื่อให้เวลำในกำรผลิตของระบบมีค่ำต ่ำสุด จำกกำรวิจยัพบว่ำกำรจดัล ำดบักำรผลิต
ดว้ยฮิวริสติกมีประสิทธิภำพท่ีดีกวำ่  
 
Raghavendra และ Muthy (2011) เสนอการจัดสมดุลภาระงานของเคร่ืองจักรแบบขนาน โดยได้
ประยุกต์ใช้ Mixed Integer Programming Methods และ Genetic Algorithmsในอุตสาหกรรมแบบ 
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Flexible Manufacturing System (FMSs)เพื่อลดเวลาท างานรวม(Makespan) ซ่ึงพบวา่วิธีดงักล่าวใหผ้ล
ท่ีดี อีกทั้งยงัมีความถูกตอ้งและรวดเร็ว 
 
Liawและคณะ (2003) ไดเ้สนอการจดัตารางของเคร่ืองจกัรแบบขนานท่ีไม่สัมพนัธ์กนัเพื่อให้ไดเ้วลา
ล่าช้ารวมท่ีน้อยท่ีสุดซ่ึงปัญหาค่อนข้างซับซ้อนจดัเป็นปัญหาประเภท NP-hard โดยได้มีการใช ้
Branch and Bound Algorithm ในการแก้ปัญหา เทียบกบัวิธี Dominant rules ซ่ึงผลพบว่าวิธี Branch 
and Bound Algorithm ให้ผลท่ีดีในการจดัตารางงานท่ีมีปริมาณงานตั้งแต่ 18 งาน และเคร่ืองจกัร
ตั้งแต่ 4 เคร่ืองข้ึนไป 
 
ณัฐวร ยมพูล (2550) ได้มีการจัดตารางการผลิตเคร่ืองจักรแบบขนานท่ีไม่สัมพันธ์กันหรือมี
ความสามารถดา้นการผลิตแตกต่างกนัในการผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติกเพื่อให้เกิดความล่าชา้รวมนอ้ย
ท่ีสุด ดว้ยวิธีการแกปั้ญหาแบบหลายขั้นตอน (Multi-Phase Methodology)  โดยขั้นตอนแรกเป็นการ
แบ่งกลุ่มงาน(Allocation) มอบหมายงานให้เคร่ืองจกัร โดยกฎการจ่ายงาน (Dispatching Rules) ดว้ย
การใช้เกณฑ์ก าหนดส่ง (EDD:  Early Due Date) ขั้นท่ีสองเป็นการจดัล าดับงาน(Assigning)โดยใช้
วิธีการคน้หาแบบตาบู(Tabu Search)ในการหาค าตอบท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงมีการสร้างค าตอบตั้งตน้ไดใ้ช้การ
หาค าตอบขา้งเคียง (Neighborhood Search) โดยการใช้การสลบังาน (Swap Pairwise Interchange)ซ่ึง
ผลพบวา่ การจดัตารางการผลิตท่ีใชก้ารคน้หาแบบตาบูท าให้เวลาล่าช้ารวมน้อยกว่าวิธีการจดัตาราง
แบบเดิมประมาณ 90% 
 
เศรษฐาเพชรอ าไพ (2554)  เสนอการประยุกต์ใช้วิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm)ในการจดั
ตารางการท างานกรณีสถานีงานเรียงต่อกนัเป็นอนุกรม โดยเปรียบเทียบประสิทธิภาพกบัวิธีของแคม
เบลและโปรแกรม LIKIN Scheduler ซ่ึงพบวา่วธีิท่ีศึกษามีประสิทธิภาพดีกวา่วธีิทั้งสองในบางกรณี 
 
เกียรติขจรวรปรัชญา (2551) เสนอการจัดตารางการผลิตใหม่ ทีค านึงถึงเสถียรภาพ ส าหรับ
กระบวนการหล่อเหล็กแผ่นแบบต่อเน่ือง โดยใช้วิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) และการ
จ าลองสถานการณ์ในการประเมินผลล่วงหน้า เป็นเคร่ืองมือ โดยวดัทั้งประสิทธิภาพและเสถียรภาพ 
ผลจากการศึกษาแสดงให้เห็นวา่สามารถก าหนดตวัวดัประสิทธิภาพ ตวัวดัเสถียรภาพ และกลยุทธ์ได้
อยา่งเหมาะสมกบัสถานการณ์ทั้งกรณีเคร่ืองจกัรเกิดปัญหา และกรณีมีค าสั่งผลิตเร่งด่วน 
 

ศิวรักษ์ อินต๊ะวงค ์และ สันติชยั ชีวสุทธิศิลป์ (2010) เสนอกำรจดัตำรำงกำรผลิตโดยวิธีอิวริสติกและ

เทคนิคกำรจ ำลองแบบปัญหำในอุตสำหกรรม 3 วิธี คือ Palmer, Gupta และ CDS ผลจำกกำรศึกษำ
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พบว่ำ วิธีทำงฮิวริสติกให้ผลท่ีดีกว่ำวิธีในปัจจุบนั ในกำรแกปั้ญหำเร่ืองเวลำปิดงำนของระบบส่งผล

ใหเ้พิ่มประสิทธิภำพกำรจดัตำรำงกำรผลิตเพิ่มมำกข้ึน 

 

ในบทน้ีไดก้ล่ำวถึงทฤษฎีและงำนวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งการจดัตารางการท างานเช่น กำรจดัตำรำงกำรผลิต 

รวมถึงกำรสร้ำงแบบจ ำลองทำงคณิตศำสตร์และฮิวริสติก  นอกจำกน้ียงัไดก้ล่ำวถึงงำนวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง

กบักำรจดัตำรำงกำรท ำงำนและกำรจดัตำรำงกำรผลิตอีกดว้ยโดยในแต่ละงำนวิจยัมีวตัถุประสงค์ท่ี

แตกต่ำงกนั เช่น ลดจ ำนวนรำยกำรท่ีเล่ือนส่งลูกคำ้ เพิ่มประสิทธิภำพในกำรผลิต ลดตน้ทุนกำรผลิต

ให้ต ่ำท่ีสุด เป็นตน้ในส่วนของการบริหารงานซ่อมบ ารุงยงัมีการศึกษาวิจยัค่อนขา้งน้อยมากในดา้น

การจดัตารางการท างาน ส่วนใหญ่ให้ความสนใจในการจดัตารางการท างานในส่วนผลิต ซ่ึงในความ

เป็นจริงแลว้ปัญหาการส่งมอบงานไม่ทนัเวลาส่วนหน่ึงมาจากการเกิดจ านวนงานล่าชา้ท่ีเกิดจากภาวะ

เคร่ืองจกัรการผลิตหยุดรอคอยการซ่อมเป็นเวลานาน ไม่สามารถส่งมอบงานซ่อมให้ฝ่ายผลิตไดท้นั

อนัเน่ืองมาจากการท่ีไม่มีการจดัตารางการท างานท่ีเหมาะสม   งานวจิยัน้ีจึงน าเสนอการใชว้ธีิฮิวริสติก

ช่วยในการจดัตารางการท างานเพื่อแกไ้ขปัญหางานจ านวนงานล่าชา้ท่ีเกิดข้ึน 

 

 


