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Nowadays, the hat factory was growth on global market and had more competitive 
on the market. The problems of case study factory are lateness on delivery because of the 
planning was done by experience of the manager so, if had some change it can’t adjust on 
production plan. The master plan was necessary for prepare the manufacturing requirement 
for support any change when happen. The production plan is the requirement strategy for 
manager to adjust or improve the production process to productivity. The inefficiency planning 
effect to planning adjust or change then the productivity of factory was low. 
 
 

The research methodology was done by created standard time on operation and 
operation process for make the production plan. Theimprovement was done with create the 
bill of material, actual capacity and master planfor production control by computer program 
The improvement was found that the output was increased from 49 percent to 89.17percent 
or lateness on delivery was decreased from 58 jobs to 33 jobs.  
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บทที ่1   

บทนํา 

 

1. ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

จากสภาพปัญหาเศรษฐกิจในปัจจุบนัท่ีมีการแข่งขนัสูง ทาํให้โรงงานส่วนใหญ่ตอ้งมี

การปรับตวัให้เขา้กบัสภาวะในปัจจุบนั การวางแผนการผลิตท่ีเหมาะสมมีส่วนทาํให้ประสิทธิภาพ

ของการผลิตเพิ่มข้ึน ซ่ึงหมายถึงการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพและปริมาณตรงความตอ้งการของลูกคา้ 

นอกจากนั้นการวางแผนการผลิตอยา่งเหมาะสมยงัเป็นปัจจยัสําคญัอยา่งหน่ึงในการลดตน้ทุน เช่น 

ตน้ทุนการใชท้รัพยากรไม่เตม็ท่ี ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้มากเกินความจาํเป็น ตน้ทุนจากค่าปรับและ

ค่าเสียโอกาสอนัเน่ืองมาจากการผลิตไม่ทนั เป็นตน้ และยงัส่งผลกระทบต่อความสามารถในการ

แข่งขันกับผูผ้ลิตรายอ่ืนการจัดตารางเป็นหน่ึงในการตัดสินใจท่ีมีบทบาทอย่างมากต่อธุรกิจ

อุตสาหกรรม เน่ืองจากตอ้งมีการวางแผนและจดัลาํดบัความสําคญัให้กบักิจกรรมต่างๆท่ีเกิดข้ึน 

การจดัตารางจึงเปรียบเสมือนกบัเป็นเคร่ืองมืออนัเป่ียมไปดว้ยประสิทธิภาพ ท่ีจะทาํให้เกิดการใช้

งานทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ย่างจาํกดั นอกจากนั้นยงันาํมาซ่ึงการเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลกบั

กาํลงัการผลิตท่ีมีอยู่ ลดเวลาท่ีจะตอ้งใช้ในการทาํงาน เพิ่มความสามารถในการส่งมอบงานตาม

กาํหนด 

งานวิจยัน้ีมุ่งเน้นไปท่ีกรณีศึกษาของโรงงานผลิตหมวกเป็นอุตสาหกรรมผลิตสินคา้

ตามอุปสงคลู์กคา้ (Make to Order) ตอ้งสามารถผลิตสินคา้ท่ีมีความหลากหลายทั้งรูปแบบและ

ปริมาณสินคา้ ในช่วงเวลาการผลิตหน่ึงๆภายใตส้ายการผลิตเดียวกนั ซ่ึงการจดัตารางการผลิตใน

ปัจจุบนัอาศยัประสบการณ์ของผูว้างแผนในการผลิต ปัญหาของการวางแผนในโรงงานแห่งน้ีมี

สาเหตุมาจากความไม่แน่นอนของระบบการผลิตและสภาพแวดดลอ้มท่ีเกิดจากความล่าช้าของ

วตัถุดิบ การยกเลิกหรือเพิ่มจาํนวนสินคา้ของลูกคา้ เหตุการณ์เหล่าน้ีเกิดข้ึนกระทนัหนัส่งผลให้การ

ผลิตล่าชา้กวา่ท่ีกาํหนด 
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ภาพท่ี1 การไหลของขอ้มูลในระบบการวางแผนและจดัตารางการผลิตทัว่ไป 

 

สาเหตุทีท่าํให้โรงงานมีประสิทธิภาพการผลติตํ่า 

Method(วธีิการ)การวางแผนและจดัตารางการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ 

ขาดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตท่ีชดัเจน ไม่ทราบกาํลงัการผลิตท่ีชดัเจน 

Material(วตัถุดิบ)การรอวตัถุดิบ 

ขาด Sub  ขอ้มูลการจดัซ้ือ 

Man (คน)ขาดทกัษะในการผลิตเช่น ขาดความชาํนาญ 

ขาดความเขา้ใจในวธีิการทาํงาน 

Machine(เคร่ืองจกัร)เคร่ืองจกัรหยดุการทาํงาน 

ขาดการบาํรุงรักษา ใชเ้คร่ืองจกัรผดิประเภท ไม่มีอะไหล่สาํรอง 

Management(การจดัการ)กาํลงัการผลิตไม่เพียงพอ 

ขาดการบริหารภายในท่ีชดัเจน 

 

สามารถสรุปไดว้า่สาเหตุหลกัท่ีทาํให้โรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตตํ่า เน่ืองจากการ

วางแผนและจดัตารางการผลิตไม่มีประสิทธิภาพทาํให้ขาดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตและไม่

ทราบกาํลงัการผลิตท่ีชดัเจน อีกทั้งพนกังานขาดทกัษะในการผลิตจากสภาพปัญหาต่าง ๆ ท่ีพบใน
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โรงงานตวัอย่างเป็นเหตุจูงใจให้ผูว้ิจยัสนใจทาํการศึกษาวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ เพื่อเสนอแนว

ทางแกไ้ข ปรับปรุงการวางแผนและจดัตารางการผลิต  

 

1.2 วตัถุประสงค์ของการศึกษา 

1.เพื่อนาํเสนอรูปแบบการจดัตารางการผลิตโดยการจดัลาํดบังานดว้ยวธีิการฮิวริสติก 

2.เพื่อช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการส่งมอบสินคา้ 

 

1.3 ขอบเขตการศึกษา 

ศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิต โดยศึกษาถึงสภาพการทํางาน

ส่ิงแวดลอ้มและปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งในการดาํเนินการในอุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีผลต่อการส่งมอบ

สินคา้ 

3.1. กลุ่มตวัอยา่ง คือรุ่นหรือออร์เดอร์ท่ีจะทาํการศึกษา 

3.2. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง คือ แผนกวางแผนการผลิต 

3.3. ระยะเวลา เป็นเวลา 6 เดือน (เดือน กนัยายน 2553- เดือน กุมภาพนัธ์ 2554) 

3.4. สถานท่ี ไดแ้ก่  บริษทั หมวก ว ีไอ พี จาํกดั  

 
1.4 ข้ันตอนการดําเนินการวจัิย 

1.4.1 ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานตวัอยา่ง 

1.4.2 สาํรวจงานวจิยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 

1.4.3 ศึกษาระบบการวางแผนและจดัตารางการผลิต ตลอดจนปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการ

บริหารการผลิตในปัจจุบนั และศึกษาสมรรถนะของโรงงาน 

1.4.4 กาํหนดแนวทางในการปรับปรุงการวางแผนและจดัตารางการผลิตให้กบัโรงงาน

ตวัอยา่ง 

1.4.5 นาํแนวทางการปรับปรุงมาใชก้บัโรงงานตวัอยา่ง 

1.4.6 วเิคราะห์และประเมินผล โดยเปรียบเทียบผลก่อนการศึกษาและหลงัการศึกษา 

1.4.7 สรุปผลการวจิยั 

 

1.5 ประโยชน์ทีค่าดว่าได้รับจากการศึกษา 

1.5.1 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน และสามารถแข่งขนักบับริษทัอ่ืนได ้

1.5.2 สามารถส่งมอบสินคา้ไดท้นัเวลา ทาํใหล้ดการสูญเสียโอกาสจากลูกคา้ 
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1.6 นิยามศัพท์ 

การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) เป็นการจดัสรรทรัพยากรการผลิตไม่

วา่จะเป็นแรงงาน เคร่ืองจกัร หรือส่ิงอาํนวยความสะดวก ให้ดาํเนินการผลิตตามท่ีไดรั้บมอบหมาย

ภายในช่วงเวลาท่ีกาํหนดไว ้ 

วิธีการฮิวริสติก ( Heuristic Procedures )  วิธีน้ีเป็นการนาํกฎต่างๆ มาใชใ้นการหา

ผลลพัธ์ท่ีน่าพอใจของปัญหา  และวิธีท่ีทาํให้ผลลพัธ์เป็นท่ีน่าพอใจนั้นไม่สามารถรับรองว่าเป็น

ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด  ซ่ึงวิธีการน้ีสามารถหาผลลพัธ์ของปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่  โดยไม่ตอ้งการใช้การ

คาํนวณ 
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บทที ่2 

เอกสารและงานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

 

ในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการการวางแผนและจดัตารางการ

ผลิต 

2.1 ทฤษฎกีารวางแผนและควบคุมการผลติ 

2.1.1 คาํจาํกดัความของการวางแผนและควบคุมการผลิต 

การวางแผนและการควบคุมการผลิต เป็นเคร่ืองมือในการจดัการ (Management Tool) 

ท่ีนาํมาใช้เพื่อเป็นแนวทางในการตดัสินใจเก่ียวกบัความตอ้งการทรัพยากร (คน, เคร่ืองจกัร

,วตัถุดิบ) ในอนาคต สําหรับการดาํเนินการผลิต (Manufacturing Operation) การจดัสรร

(Allocation) ทรัพยากรและการจดัตารางการผลิต (Scheduling) ทั้งน้ีเพื่อให้ไดผ้ลผลิตเป็นไปตามท่ี

วางแผนไว ้ทั้งในเชิงคุณภาพ (Qualitative) ปริมาณ (Quantitative) และเวลา (Time) โดยมีตน้ทุน

การผลิตตํ่าสุด 

2.1.2 ชนิดของการวางแผนการผลิต 

ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตท่ีนาํมาใชก้บัธุรกิจหรือบริษทั มกัจะข้ึนอยูก่บั 

ลกัษณะของการผลิต ซ่ึงแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ชนิด คือ 

2.1.2.1 การผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Manufacturing) 

การผลิตแบบต่อเน่ืองจะเป็นการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑท่ี์เป็นมาตรฐาน มีจาํนวนนอ้ย 

ชนิด ปริมาณความตอ้งการมีลกัษณะเป็นแนวโนม้ท่ีแน่นอน จากลกัษณะดงักล่าวจึงทาํให้เกิดการ

ผลิตสินคา้และเก็บไวใ้นสตอ็กเพื่อรอการจาํหน่าย โดยปกติการผลิตแบบต่อเน่ืองมกัจะเป็นการผลิต

สินคา้คร้ังละมาก ๆ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีอตัราสูง ดงันั้นในสายงานผลิตหรือ

สายงานประกอบจึงมกันิยมใช้เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์การผลิตท่ีเป็นแบบเฉพาะอย่าง(Special 

purpose machine) เพราะมีความสามารถและความเท่ียงตรงในการผลิตสูง จุดสําคญัอย่างหน่ึง

สําหรับการดาํเนินการผลิตแบบต่อเน่ืองคือ ความสามารถในการผลิตของหน่วยผลิตหรือศูนยก์าร

ผลิตจะตอ้งมีขนาดเท่ากนั จึงจะทาํใหส้ายงานการผลิตเกิดความสมดุล 

2.1.2.2 การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete Manufacturing) 

การผลิตแบบไม่ต่อเน่ืองจะเก่ียวขอ้งกบัการผลิตผลิตภณัฑป์ระเภทท่ีเป็นช้ินเด่ียว ๆ การ 

ผลิตชนิดน้ีสามารถแบ่งเป็นประเภทยอ่ยได ้3 ประเภทคือ 
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ก. การผลิตปริมาณมาก (Mass Production) ลกัษณะสําคญัของการผลิตปริมาณมากคือ 

การผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีความหลากหลายนอ้ย แต่มีจาํนวนในการผลิตสูง ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตข้ึนจะเป็น

ผลิตภณัฑ์ท่ีความตอ้งการของลูกคา้ค่อนขา้งคงท่ี และแทบจะไม่มีการเปล่ียนแปลงในเร่ืองของ

รูปแบบผลิตภณัฑเ์ลยทั้งในระยะสั้นและในระยะยาว เคร่ืองจกัรท่ีใชส้ําหรับทาํการผลิตปริมาณมาก

จะถูกสร้างข้ึนมาเป็นพิเศษเพื่อให้สามารถใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์เฉพาะอย่างได้อย่างมีก

ประสิทธิภาพสูง ดงันั้นการผลิตปริมาณมากจะมีความยืดหยุน่นอ้ยมากถึงแมว้่าเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้น

การผลิตแบบน้ีจะมีราคาแพง แต่ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในระยะแรกจะคุม้ทุนไดใ้นระยะยาว 

ข. การผลิตแบบชุด (Batch Production) ลกัษณะสาํคญัของการผลิตแบบชุดคือ 

การผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีทั้ งจ ํานวนในการผลิตและความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ปานกลาง

โดยทัว่ไปการผลิตแบบชุดจะเป็นการผลิตท่ีมีจาํนวนช้ินงานในแต่ละชุดนอ้ย ๆ และการดาํเนินงาน

(Operation) แต่ละชนิดท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงาน ซ่ึงจดัอยูใ่นชุดเดียวกนัจะตอ้งทาํใหเ้สร็จสมบูรณ์ก่อนท่ี 

จะดาํเนินงานชนิดถดัไปจะเร่ิมได้ ระบบผลิตท่ีใช้ในการผลิตแบบชุดจะต้องมีความยืดหยุ่น

พอสมควร เพื่อใหส้ามารถดาํเนินการผลิตไดต้รงตามความตอ้งการท่ีหลากหลายของลูกคา้ 

ค. การผลิตตามสั่ง (Job Shop Production) เป็นการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ ปริมาณการสั่งทาํแต่ละคร้ังมกัจะมีจาํนวนไม่มากนกั โดยทัว่ไปประเภทของ

ผลิตภณัฑ์มกัจะมีรูปแบบท่ีหลากหลาย จุดสําคญัของการดาํเนินงานชนิดแบบทาํตามสั่งคือ 

ทรัพยากรต่าง ๆ จะตอ้งมีความอ่อนตวัหรือยืดหยุน่ (Flexible) สามารถปรับแต่งให้ใชไ้ดต้ามความ

แปรปรวนของอุปสงค ์(Demand) ท่ีไม่สามารถจะพยากรณ์ค่าไดอ้ยา่งแม่นยาํ 

ขอ้ดีและขอ้เสียของการผลิตในระบบต่อเน่ือง 

ขอ้ดี 

1. ผลิตภณัฑท่ี์ไดมี้ตน้ทุนต่อหน่วยตํ่า และผลผลิตท่ีไดมี้คุณภาพเกือบเหมือนกนัทุกช้ิน

ตามเกณฑม์าตรฐาน เน่ืองจากเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตมีคุณภาพและประสิทธิภาพสูง 

2. ประหยดัค่าใชจ่้ายในดา้นแรงงาน ทั้งจาํนวนแรงงานและค่าจา้งแรงงานท่ีมีความ

ชาํนาญสูง รวมทั้งประหยดัค่าขนยา้ยช้ินงานระหวา่งขั้นตอนในการผลิต 

ขอ้เสีย 

1. การหยุดทาํงานของเคร่ืองจกัรใดเคร่ืองจกัรหน่ึงของกระบวนการผลิต จะทาํให้เกิด

ความเสียหายอยา่งมากเน่ืองจากตอ้งหยดุกระบวนการผลิตทั้งหมด 
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2. การเปล่ียนแปลงอตัราการผลิตทาํไดย้าก เน่ืองจากเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ี

ติดตั้งในกระบวนการผลิตมีอตัราการทาํงานคงท่ี การลดหรือเพิ่มปริมาณผลิตทาํไดโ้ดยการลดหรือ

เพิ่มชัว่โมงการผลิตเท่านั้น 

3. การเปล่ียนแปลงรูปแบบ, ชนิด และลักษณะของผลิตภณัฑ์ทาํได้ยาก (การ

เปล่ียนแปลงน้ีมิไดห้มายถึงการเปล่ียนแปลงเล็ก ๆ นอ้ย ๆ ในผลิตภณัฑ)์ 

4. ค่าใชจ่้ายในการลงทุนตั้งโรงงานประเภทน้ีสูงมาก ดงันั้นก่อนการลงทุนสร้างโรงงาน

และติดตั้งเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อดาํเนินการผลิตนั้น จะตอ้งทราบทั้งปริมาณและ

ช่วงเวลาท่ีตลาดมีความตอ้งการ 

ขอ้ดีและขอ้เสียของการผลิตในระบบไม่ต่อเน่ือง 

ขอ้ดี 

1. สามารถรับงานท่ีมีรูปแบบท่ีหลากหลาย 

2. เคร่ืองจกัรตวัใดตวัหน่ึงชาํรุดหรือเสียหาย มิไดท้าํให้การผลิตเกิดความเสียหายมาก

หรือตอ้งหยดุกระบวนการผลิต เพราะสามารถเปล่ียนไปใชเ้คร่ืองจกัรอ่ืนท่ีคลา้ยคลึงกนัได ้

3. ไม่เกิดความเสียหายท่ีรุนแรงต่อการดาํเนินการผลิต ถา้หากเกิดความเปล่ียนแปลง

อยา่งกะทนัหนัในดา้นความตอ้งการในตลาดของผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตได ้เน่ืองจากปริมาณท่ีผลิตในแต่

ละคร้ังมีจาํนวนน้อยและแรงงานท่ีทาํมีความชาํนาญสูง พร้อมท่ีจะปรับแต่งวิธีการผลิตจนได้

ผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีตลาดตอ้งการในระยะเวลาอนัรวดเร็ว 

4. ค่าใชจ่้ายในการลงทุนตั้งโรงงานประเภทน้ีมีค่านอ้ยมากเม่ือเทียบกบัโรงงานท่ีผลิต

แบบต่อเน่ือง 

ขอ้เสีย 

ปริมาณท่ีผลิตและวธีิการควบคุมคุณภาพดอ้ยกวา่ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตในระบบต่อเน่ือง 

2.1.3 การวางแผนการผลิต (Production Planning) 

การวางแผนการผลิตมีความเก่ียวข้องกับการดําเนินงานทั้ งหมดขององค์กรตาม

ระยะเวลาท่ีกาํหนดข้ึน ค่าพยากรณ์และการสั่งซ้ือจากลูกคา้ จะถูกนาํมาจดัทาํเป็นแผนการใช้

แรงงาน วตัถุดิบและอุปกรณ์ให้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพการวางแผนการผลิตเป็นส่วนหน่ึงของ

การวางแผนหลกั (Master Planning) ขององคก์ร การวางแผนหลกัและการวางแผนระดบัต่าง ๆ โดย

ท่ีแผนการผลิตจะเป็นท่ีตั้งของจุดยุทธศาสตร์สําหรับองคก์ร ซ่ึงมีหนา้ท่ีรับผิดชอบต่ออุปสงคท่ี์ได้

คาดหวงัไวแ้ผนการผลิตท่ีดีจะตอ้งมีลกัษณะดงัน้ี 

1. เป็นไปตามนโยบายขององคก์รและคงเส้นคงวา 
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2. ตอบสนองความตอ้งการของอุปสงค ์

3. อยูภ่ายใตข้อ้จาํกดัของกาํลงัการผลิต 

4. เสียค่าใชจ่้ายตํ่า 

 

2.2 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัการจัดตารางการผลติ 

การจดัตารางการผลิต เป็นเร่ืองของการแยกประเภทและปริมาณสินคา้ หรือช้ินส่วนท่ี

ไดถู้กกาํหนดจากแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning) ออกมาให้เห็นชดัเจนวา่

ใครจะเป็นผูท้าํ จะเร่ิมทาํวนัไหน ตั้งแต่เวลาใดถึงเวลาใด และทาํจาํนวนเท่าไร เป็นการจดัเตรียม

ตารางเวลาการทาํงานให้กบัทรัพยากรท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงอาจจะเป็นคนงาน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์รวมถึง

เวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน โดยทัว่ ๆ ไปการจดัตารางการผลิตจะตอ้งทาํเกือบทุกวนัเน่ืองจากสภาพ

ความเป็นจริงจะมีการสั่งงานเขา้มาในโรงงานอยู่ตลอดเวลา งานบางงานมีขั้นตอนท่ีไม่ซับซ้อน 

สามารถทาํไดด้ว้ยกระบวนการผลิตง่าย ๆ แต่บางงานมีขั้นตอนการผลิตท่ีซบัซ้อนมาก นอกจากนั้น

งานแต่ละงานอาจมีระดบัความสําคญัของงานท่ีแตกต่าง ส่ิงเหล่าน้ีอาจมีผลต่อการพิจารณาการจดั

ตารางการผลิต เช่น การพิจารณาวา่จะทาํงานใดก่อนงานใดหลงั ซ่ึงในการจดัตารางการผลิตจะตอ้ง

คาํนึงถึงการผลิตงานใหเ้สร็จทนัตามกาํหนดเวลาส่งมอบงานดว้ย 

กระบวนการในการจดัตารางการผลิต (The Scheduling Process) 

ในการจดัตารางการผลิตค่อนขา้งจะมีความยุง่ยากซบัซ้อน เพราะจะตอ้งทาํการผลิตตามใบสั่งงาน

หลาย ๆ ชนิดท่ีมีขั้นตอนของกระบวนการผลิตท่ีแตกต่างกนั ผูท่ี้ทาํหนา้ท่ีจดัตารางการผลิตจะตอ้ง

พยายามจดัตารางการผลิตให้เหมาะสม นอกจากน้ีการจดัตารางการผลิตจะเป็นตวักาํหนดวา่การส่ง

งานจะชา้ไปหรือไม่ 

สําหรับขั้นตอนในการจดัตารางการผลิตในโรงงานจะเร่ิมตน้จากทางโรงงานรับใบสั่ง

ผลิตจากลูกคา้หรือจากฝ่ายขาย ในใบสั่งผลิตแต่ละใบจะแสดงให้ทราบถึงจาํนวนของช้ินส่วนต่างๆ 

ท่ีจะตอ้งทาํการผลิต โดยใบสั่งผลิตแต่ละใบอาจจะแทนงาน 1 งาน หรือมากกวา่ และเพื่อให้ผลการ

ปฏิบติังานเป็นไปตามแผนท่ีกาํหนดไวใ้นตารางการผลิตหลกั ช้ินส่วนต่าง ๆ จะตอ้งผ่านแต่ละ

กระบวนการผลิตตามช่วงเวลาท่ีกาํหนดไวใ้นตารางการผลิต ภายหลงัจากท่ีรับใบสั่งผลิตแลว้ ขั้น

ต่อไปคือ การจดัตารางการผลิต มีขั้นตอนดงัน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 การกาํหนดงานหรือชนิดของงานให้กบัหน่วยผลิต (Job Assignment)เป็น

การกาํหนดว่างานใด หรือใบสั่งผลิตใดจะทาํโดยหน่วยผลิตใดบา้ง ซ่ึงเทคนิคต่าง ๆ ท่ีไดมี้การ

นาํมาใชช่้วยใหก้ารกาํหนดงานง่ายข้ึน ไดแ้ก่ 
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1. แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) 

2. แผนภูมิแกนต ์(Gantt Chart) 

สําหรับจุดประสงค์ของการกาํหนดงานโดยทัว่ ๆ ไป เพื่อทาํให้ทราบวา่หน่วยผลิต

หน่วยใดบา้งท่ีจะตอ้งทาํ และมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเป็นเวลาท่ีตอ้งใชท้ั้งหมดเป็นจาํนวนเท่าไร 

แต่ในขั้นตอนของการกาํหนดงานน้ีไม่สามารถทราบไดว้่างานจะเร่ิมตน้และเสร็จส้ินเม่ือไร และ

ไม่ไดแ้สดงลาํดบัการทาํงานของงานแต่ละงานในหน่วยผลิตต่าง ๆ ในกรณีท่ีมีเคร่ืองจกัรใหเ้ลือก

มากกวา่ 1 เคร่ือง การพิจารณากาํหนดงานใหก้บัเคร่ืองจกัรอาจจะพิจารณาจากคุณภาพ ค่าซ่อมบาํรุง 

หรือความพร้อมของคนงาน ถา้ทุกอยา่งท่ีกล่าวมาทั้งหมดมีค่าเท่ากนั วิธีการท่ีดีท่ีสุดคือการกาํหนด

งานให้กับเคร่ืองจกัรท่ีมีภาระงานน้อยท่ีสุด ดงันั้นในการกาํหนดงานให้กบัเคร่ืองจกัรจะตอ้ง

ประมาณเวลาท่ีใชใ้นการผลิตลงในใบสั่งงานดว้ย 

ขั้นตอนท่ี 2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) 

หลงัจากท่ีไดก้าํหนดลงไปแลว้วา่หน่วยงานใดจาํเป็นตอ้งใชไ้ปในการผลิต จะตอ้งศึกษารายละเอียด

วา่งานท่ีกาํหนดให้แต่ละหน่วยงานจะตอ้งใชแ้รงงานเท่าไร ใชเ้วลาของเคร่ืองจกัรเท่าไร และใช้

วสัดุชนิดใดบา้งเป็นจาํนวนเท่าไร จากนั้นเปรียบเทียบความสามารถของหน่วยงานนั้นวา่สามารถ

ทาํงานท่ีกาํหนดให้นั้นไดห้รือไม่ ถา้ทาํไม่ไดค้วรจะทาํอยา่งไรจึงจะทาํให้งานท่ีผา่นหน่วยงานนั้น

สาํเร็จได ้ซ่ึงการศึกษาและคาํนวณปริมาณของการทาํงานมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งทาํกบัทุกหน่วยงาน

ท่ีกาํหนดไว ้วตัถุดิบและช้ินส่วนประกอบยอ่ยต่าง ๆ ท่ีใชจ้ะตอ้งมีการตรวจสอบอยูต่ลอดเวลา ถา้

ปริมาณของช้ินส่วนมีไม่พอ จะตอ้งมีการตดัสินใจวา่จะสั่งซ้ือหรือหามาเพิ่มไดอ้ยา่งไร หลงัจากนั้น

จะตอ้งกาํหนดวา่วตัถุดิบหรือช้ินส่วนประกอบยอ่ยดงักล่าวนั้นจะนาํไปใชก้บังานอ่ืน ๆ ไม่ได ้

ขั้นตอนท่ี 3 การจดัลาํดบัการผลิต (Sequencing) 

เน่ืองจากทางโรงงานไม่ไดรั้บใบสั่งผลิตเพียงใบเดียว แต่มกัจะมีงานหลาย ๆ งานหรือใบสั่งผลิต

หลาย ๆ ใบมารออยูท่ี่หน่วยงานหรือหน่วยผลิต ซ่ึงจะมีลกัษณะเหมือนกบัแถวคอย(Waiting Line) 

ดงันั้นจึงตอ้งมีการจดัลาํดบัวา่งานใดควรจะทาํก่อนและงานใดควรจะทาํหลงัหลงัจากจดัลาํดบังาน

ให้กบัหน่วยผลิตแลว้ หน่วยผลิตแต่ละหน่วยจะทาํงานต่าง ๆ ตามลาํดบัท่ีจดัไว ้ การจดัลาํดบั

ก่อนหลงัของงานหรือใบสั่งผลิตมกัจะข้ึนอยูก่บัวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการและหลกัเกณฑ์ท่ีใชใ้นการ

ตดัสินใจ วตัถุประสงค์ท่ีสําคญัในการจดัลาํดบัการผลิตคือ ลดการสะสมของงานในระหว่าง

หน่วยงานต่อหน่วยงาน (In Process Inventory) ซ่ึงหมายถึงการพยายามลดจาํนวนงานโดยเฉล่ียท่ี

คอยอยู่ในคิวในขณะท่ีงานนั้นกาํลงัทาํงานอ่ืนอยู่ ถ้าช่วงกวา้งของเวลาการทาํงานทั้งหมดคงท่ี 

(Makespan) วธีิการจดัลาํดบัท่ีลดเวลาเฉล่ียของงานท่ีอยูใ่นระบบจะสามารถลดค่าเฉล่ียของงานท่ีรอ
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อยู่ระหวา่งหน่วยงานวตัถุประสงคสุ์ดทา้ยสําหรับการกาํหนดตารางการผลิตคือ ลดจาํนวนงานท่ี

เสร็จช้ากว่ากาํหนด หรือพยายามทาํให้ใบสั่งงานทุกใบเสร็จในเวลาท่ีกาํหนดไวใ้นหลาย ๆ 

สถานการณ์ ใบสั่งผลิตทุกใบหรือบางใบ จะกาํหนดเวลาส่งงาน (Due Date)และค่าปรับท่ีจะเกิดข้ึน

ถา้งานเสร็จหลงัวนักาํหนดส่ง ในโรงงานทัว่ ๆ ไป เส้นตาย (Deadline) ก็เปรียบเสมือนเป็นส้ินสุด

ของช่วงเวลาในการกาํหนดตารางการผลิต (อาจเป็นวนัหรือสัปดาห์) และความผิดพลาดในการทาํ

ช้ินส่วนแต่ละช้ินให้เสร็จส้ินภายในช่วงเวลาท่ีกาํหนด จะทาํให้ตารางการผลิตหลกั (Master 

Schedule) ไม่ถูกตอ้งตามไปดว้ย มีหลายวิธีท่ีจะเขา้สู่วตัถุประสงคด์งักล่าวน้ีไดบ้างวิธีสามารถลด

เวลาสูงสุดของการส่งงานไม่ทนักาํหนด และบางวิธีสามารถลดจาํนวนของงานท่ีส่งไม่ทนักาํหนด 

(Mean Tardiness) แต่วิธีการสุ่มอย่างมีเหตุผล (Heuristic) ท่ีมีแนวโน้มท่ีจะให้ผลลพัธ์ท่ีดีใน

วตัถุประสงคด์งักล่าว 

หลกัเกณฑท่ี์นิยมใชมี้ดงัน้ี 

1. รับก่อนทาํก่อน (First Come – First Served) คืองานท่ีเขา้มาท่ีหน่วยงานหรือ

เคร่ืองจกัรจะเขา้แถวคอยรับบริการตามลาํดบัก่อนหลงัของการมาถึงท่ีหน่วยงาน 

2. ทาํงานท่ีใชเ้วลานอ้ยท่ีสุดก่อน (Shortest Processing Time : SPT) คือเลือกการทาํงาน

ท่ีมีเวลาปฏิบติังานสั้นท่ีสุด จะไดรั้บการจดัเขา้เป็นอนัดบัแรก งานท่ีมีเวลาปฏิบติังานนอ้ยถดัไปก็

เป็นอนัดบัท่ี 2, 3 และ 4 จนกระทัง่ถึงอนัดบัท่ี k เม่ือ k คือจาํนวนงานทั้งหมดท่ีคอยอยู ่

3. การทาํงานท่ีเวลานานท่ีสุดก่อน (Longest Processing Time) คืองานท่ีใชเ้วลาในการ

ทาํงานมากท่ีสุดจะไดรั้บการจดัเขา้เคร่ืองจกัรก่อน 

4. ทาํงานท่ีจะถึงวนักาํหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน (Earliest Due Date) 

5. ทาํงานช้ินท่ีมีเวลาเหลือสําหรับการทาํงานนอ้ยท่ีสุดก่อน (Minimum Slack Time) คือ

กรณีท่ีช้ินงานนั้นตอ้งผ่านหลายหน่วยงาน ให้ใชว้ิธีหาค่าเฉล่ียของค่า slack ท่ีเกิดข้ึนบนแต่ละ

หน่วยงาน สาํหรับค่า slack ของงานหาไดจ้ากการเอาเวลาท่ีตอ้งใชท้ั้งหมดบนหน่วยผลิตท่ีตอ้งผา่น

ลบออกจากเวลาท่ีจะถึงกาํหนดส่งงาน หารดว้ยจาํนวนหน่วยงานท่ีงานนั้นจะตอ้งผา่น 

6. เขา้ทีหลงัทาํก่อน (Last Come First Served) คืองานท่ีเขา้มาในหน่วยงานหลงัสุดจะ

ไดรั้บการจดัเขา้เคร่ืองจกัรก่อนงานอ่ืน 

หลกัเกณฑ์ต่าง ๆ ท่ีกล่าวมาขา้งตน้น้ี มีผลดีผลเสียแตกต่างกนัไปตามสภาพของเง่ือนไข

และสภาพแวดล้อมของการผลิต ในบางสถานการณ์หลักเกณฑ์หน่ึงอาจจะไห้ผลลัพธ์ท่ีดีใน

วตัถุประสงคห์น่ึง แต่อาจจะมีผลเสียในอีกวตัถุประสงคห์น่ึง ดงันั้นก่อนท่ีจะนาํหลกัเกณฑ์น้ีไปใช ้

ควรท่ีจะศึกษาว่าวิธีการใดจะให้ผลลพัธ์อย่างไร และเหมาะสมกบัวตัถุประสงค์ของงานท่ีจะทาํ
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หรือไม่ปัญหาการจดัตารางการผลิตในสภาพความเป็นจริงนั้นค่อนขา้งจะซํ้ าซ้อนมาก ไม่ใช่เป็น

เร่ืองง่ายท่ีจะทาํให้ผลลพัธ์ท่ีออกมาสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการทั้งสามดงัท่ีไดก้ล่าวแลว้

ทั้งน้ีเพราะเวลาท่ีใชใ้นการเตรียมหรือติดตั้งเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือ (Setup Times) เพื่อทาํการเฉพาะ

อยา่งแปรเปล่ียนไปตามขั้นตอนของการปฏิบติังานและไม่ทราบแน่นอน เคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีมีอยูโ่ดย

ปกติจะมีอยูห่ลายชนิดมากบา้งนอ้ยบา้ง แต่มกัจะมีความตอ้งการใชท่ี้คาบเก่ียวกนั (Overlap)ปัญหา

ดงักล่าวน้ีการใช้หลกัเกณฑ์ของวิธีสุ่มอยา่งมีเหตุผล (Heuristic) ในการจดัตารางการผลิตจะเป็น

ประโยชน์ในการเนน้ให้เห็นถึงวิธีการท่ีจะให้คาํตอบของปัญหาท่ีซบัซ้อนแต่หลกัเกณฑ์เหล่าน้ีไม่

สามารถท่ีจะใช้ได้อย่างวางใจ แล้วให้พิจารณาวิธีการโดยใช้สัญชาตญาณหรือจิตสํานึกทาง

วิศวกรรม ซ่ึงเป็นวิธีโดยทัว่ ๆ ไปให้กบัผูว้างแผนในการจดัตารางการผลิต โดยแยกการพิจารณา

ตามรูปแบบของการปฏิบติังาน 3 รูปแบบ 

1. การจดัตารางการผลิตใหก้บัหน่วยผลิตหน่วยเดียว (Single Processor Scheduling) 

2. การจดัตารางการผลิตใหก้บัหน่วยผลิต m เดียว (m Processor Scheduling) 

3. การจดัตารางการผลิตตามสั่งแบบทัว่ไป (General Job Shop Scheduling) 

ขั้นตอนท่ี 4 การจดัทาํรายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) 

เป็นการจดัทาํตารางเวลาเพื่อแสดงวา่งานใดจะตอ้งเร่ิมตน้เม่ือไร และควรจะเสร็จเม่ือไรบนหน่วย

ผลิตต่าง ๆ การจดัทาํรายละเอียดของตารางการผลิตมกัจะทาํไปพร้อม ๆ กบัการจดัลาํดบัการผลิต 

และจะตอ้งคาํนึงถึงเวลาซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร เวลาหยุดงานของพนักงาน การหยุดชะงกัของ

เคร่ืองจกัรเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเสีย หรือมีความเสียหายเกิดข้ึน กล่าวคือ มีความยืดหยุน่เพียงพอ การ

จดัแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดท้ั้งในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต์ตาราง

การผลิต เป็นการสร้างตารางเวลาการปฏิบติัของงานท่ีตอ้งทาํการผลิต ซ่ึงการกาํหนดตารางการผลิต

ในโรงงานจะมีดว้ยกนัหลายระดบั เช่น ตารางการผลิตหลกัเป็นตารางการผลิตสําหรับผลิตภณัฑ์

สําเร็จรูปแต่ละชนิด เพื่อจดัหาวสัดุไวร้องรับการผลิตและการขาย ส่วนรายละเอียดตารางการผลิต

จะเป็นตารางการผลิตในระดบัปฏิบติัการของแต่ละขั้นตอนการผลิตท่ีไดรั้บใบสั่งให้ทาํการผลิต ผล

ท่ีได้จากการกาํหนดรายละเอียดตารางการผลิต จะตอ้งทาํให้ทราบถึงวนัท่ีการปฏิบติังานแต่ละ

ขั้นตอนควรจะเร่ิมตน้และแลว้เสร็จเพื่อใหใ้บสั่งผลิตแลว้เสร็จทนัเวลา 

การกาํหนดงาน หมายถึงการกาํหนดชนิดของงานใหก้บัหน่วยผลิตต่าง ๆ จากคาํสั่งผลิต

วศิวกรในโรงงานจะตอ้งแยกแยะวา่ในการผลิตตามคาํสั่งแต่ละคร้ังจาํเป็นตอ้งใชแ้รงงานเคร่ืองจกัร 

และวสัดุอะไรบา้ง ปริมาณเท่าไร เม่ือทราบขอ้มูลแลว้ก็จาํเป็นจะตอ้งกาํหนดลงไปว่าจะตอ้งใช้

หน่วยผลิตหน่วยใดบา้งในการผลิตแต่ละขั้นตอน 
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2.2.1  ความหมายของการจดัตาราง 

มีนกัวิจยัหลายท่านไดใ้ห้คาํนิยามของการจดัตาราง  ( Scheduling )  ไวด้งัน้ี  การจดัตาราง

เป็นการจดัสรรทรัพยากรภายในเวลาท่ีมีอยู ่ เพื่อดาํเนินงานต่างๆ  การจดัตารางเป็นกระบวนการ

ของการกาํหนดเวลาเร่ิมตน้  และส้ินสุดของการทาํงานแต่ละงานสําหรับเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง       

( Baker 1974 ) 

2.2.2  แผนภูมิแกนด ์ ( Gantt Chart ) 

เฮนร่ี  แกนด์  ( Henry  Gantt )  พฒันาแผนภูมิน้ีข้ึนมา  เพื่อช่วยแกปั้ญหาเก่ียวกบัการ

จดัลาํดบังาน  โดยมีเป้าหมายหลกัของการใชแ้ผนภูมิแกนด ์ ก็เพื่อให้ผูว้างแผน  ไดม้องดูเคร่ืองจกัร

ในแต่ละเคร่ือง  วา่ทาํงานใดในเวลาใด  และทาํงานอะไรอยู ่ ผูว้างแผนจึงสามารถใชแ้ผนภูมิแกนด์

เพื่อทดลองวางแผน  จดัลาํดบัการผลิต  และจดัการแก่เคร่ืองจกัร  มกัจะแสดงในภาพของ  Gantt 

Chart  ดงัภาพท่ี 2 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2  แสดง  Gantt Chart 

โดยทัว่ไปแลว้  Gantt Chart  จะแสดงได ้2 แบบ  คือ  ดงัภาพท่ี 3 ( ก )  แสดงการทาํงาน

ของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง  และ ( ข )  แสดงการทาํงานของงานแต่ละงาน  โดยท่ีไม่มีการทาํงาน

พร้อมกนัทั้ง  2  การทาํงานบนเคร่ืองเดียวกนั  และจะไม่มีการทาํงานท่ีเหล่ือมกนัของการทาํงาน

ของงานงานเดียวกนั  2  การทาํงาน  นัน่คือจะตอ้งทาํการทาํการทาํงานลาํดบัก่อนหนา้ให้เสร็จส้ิน

ลงก่อน  แลว้จึงมาทาํลาํดบัการทาํงานต่อไปจนกระทัง่เสร็จส้ิน 
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ภาพท่ี 3 ลกัษณะ Gantt Chart (ก ) เคร่ืองจกัรทาํงานแต่ละเคร่ือง  และ ( ข ) การทาํงานแต่ละงาน 

ในการจดัตารางการผลิตจะอาศยัแผนภูมิแกนด์  หรือ  Gantt Chart  ซ่ึงคิดคน้ข้ึนโดย 

Henry Laurence Gantt  ซ่ึงในแผนภูมิแกนด์จะแสดงภาระงานท่ีเกิดข้ึนของขั้นตอนการทาํงานท่ี

ทรัพยากรการผลิต  แกนแนวนอนแสดงช่วงเวลาท่ีใช้ในการวางแผนส่วนแกนแนวตั้งแสดง

ทรัพยากร  ขอ้มูลภายในแผนภูมิแกนดจ์ะมีลกัษณะเป็นแท่งงานขั้นตอนการทาํงาน  โดยมีความยาว

ของแท่งเท่ากบัเวลาท่ีใชใ้นการทาํงานของขั้นตอนนั้น 

โดยทัว่ไปแลว้ปัญหาการจดัตารางการผลิตคือ   

กาํหนดใหมี้กลุ่มของงานและมีกลุ่มของทรัพยากรท่ีมีจาํกดั 

ความตอ้งการตารางการผลิตท่ีดี  ( Good Schedule ) 

ในการจดัตารางการผลิตตามขีดจาํกัด  วตัถุประสงค์คือ  เพื่อหาตารางการผลิตท่ีดี

มากกวา่หาตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด ( Optimal )  โดยมีเหตุผลขั้นตน้อยู ่2 ประการคือ   

ประการแรก  เน่ืองจากในความเป็นจริงปัญหาการจดัตารางการผลิตมกัมีขนาดใหญ่คือ  

มีทรัพยากรและงานเป็นจาํนวนมาก  ทาํให้ต้องอาศยัการคาํนวณอย่างมากซ่ึงไม่สามารถบรรลุ

วตัถุประสงคท่ี์ดีท่ีสุดโดยใชเ้วลาอยา่งมีเหตุผล  และ 

ประการท่ีสองคือ  โดยทัว่ไปแล้ววตัถุประสงค์ของการจดัตารางการผลิตมีหลายๆ 

วตัถุประสงค์ในเวลาเดียวกนั  เช่น  Minimize Tardiness, Minimize Tardiness, Minimize Cycle 

Time, Maximize Resource Utillization  และอ่ืนๆ ซ่ึงหลายคร้ังเกิดความขดัแยง้กนัของแต่ละ
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วตัถุประสงค ์ ดงันั้น  ในทางปฏิบติัแลว้เราพยายามท่ีจะหาวธีิการ ( Solution ) ท่ีดีซ่ึงทาํให้เกิดความ

สมดุลระหวา่งการคาํนวณ  และวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการ 

2.2.3  เป้าหมาย  หรือวตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิต 

เป้าหมายหรือวตัถุประสงค์ของการจดัตารางการผลิตหมายถึง  การจดัตารางการผลิต  

ว่ามีวตัถุประสงค์อย่างไร  เช่น  ตอ้งการส่งมอบงานให้ทนัตามกาํหนดเวลา  มีอตัราการใช้งาน

เคร่ืองจกัรมากท่ีสุด  เป็นตน้  วตัถุประสงคโ์ดยทัว่ไปสําหรับการจดัตารางการผลิตสามารถจาํเป็น

ตามวดัผลไดด้งัรายละเอียดต่อไปน้ี 

2.2.3.1  เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย  ( Mean Flow Time )  หมายถึงค่าเฉล่ียของเวลา

การไหลของงานในระบบสามารถหาค่าไดต้ามสมการท่ี ( 2-1 )  วตัถุประสงคข์องการจดัตารางการ

ผลิตน้ีคือ  เป็นการจดัตารางการผลิตใหไ้ดเ้วลาการไหลของงานโดยเฉล่ียตํ่า 

   (2-1) 

2.2.3.2  เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย  ( Mean Lateness )  หมายถึง  ค่าเฉล่ียของเวลาสาย

งานในระบบสามารถหาค่าไดจ้ากสมการท่ี ( 2-2 )  วตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิตน้ีคือจดั

ตารางการผลิตใหไ้ดเ้วลาสายของงานโดยเฉล่ียตํ่าสุด 

   (2-2) 

2.2.3.3  เวลาล่าชา้ของงานโดยเฉล่ีย  ( Mean Tardiness )  หมายถึง  ค่าเฉล่ียของเวลา

ล่าชา้ของงานในระบบสามารถหาค่าไดต้ามสมการท่ี ( 2-3 ) 

   (2-3) 

2.2.3.4  จาํนวนงานล่าชา้  ( Number of Tardy Jobs )  หมายถึง  จาํนวนงานท่ีส่งมอบไม่

ทนัเวลากาํหนดส่งมอบสามารถหาค่าไดจ้ากสมการท่ี ( 2-4 )  วตัถุประสงคข์องการจดัตารางการ

ผลิตน้ีคือ  เป็นการจดัตารางการผลิตใหไ้ดค้่าจาํนวนงานงานล่าชา้ตํ่า 

   (2-4) 
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2.2.3.5  อตัราการใชง้านเคร่ืองจกัร  หมายถึง  สัดส่วนระหวา่งเวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํงาน

กับเวลามากท่ีสุดท่ีเคร่ืองจักรสามารถทาํงานได้  สามารถหาค่าได้ตามสมการท่ี ( 2-5 )  

วตัถุประสงค์ของการจดัตารางการผลิตน้ีคือ  เป็นการจดัตารางการผลิตให้ไดค้่าอตัราการใช้งาน

ของเคร่ืองจกัรสูง 

U=W/A     (2-5) 

 

โดยท่ีA  =  เวลามากท่ีสุดท่ีเคร่ืองจกัรสามารถทาํงานได ้

 U  =  อตัราการใชง้านเคร่ืองจกัร 

 W  =  เวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํงาน 

 

2.2.4  ขอ้จาํกดัในการจดัตารางการผลิต  ( Constrain )  คือ  เง่ือนไขท่ีตอ้งพิจารณาใน

การจดัตารางการผลิต  มีหลายอยา่งดว้ยกนั  เช่น 

2.2.4.1  ลาํดบัการดาํเนินการ  ( Precedence )  ในงานแต่ละงานนั้นมีลาํดบัของขั้นตอน

การทาํงานอยู ่ ดงันั้นในตารางการจดัตารางการผลิต  การทาํงานขั้นตอนแรกตอ้งถูกกระทาํก่อนการ

ทาํงานถดัไป  โดยไม่สามารถจดัขา้มขั้นตอนได ้

2.2.4.2  การทดแทนกนัไดข้องทรัพยากร  ( Resource Replacement )  โดยทัว่ไปในการ

ผลิต  จะมีทรัพยากรบางอย่างท่ีสามารถทดแทนกนัได้  ดงันั้นการจดัตารางการผลิต  ถ้าหากมี

ทรัพยากรบางตวัไม่ว่าง  ก็สามารถนาํทรัพยากรตวัอ่ืนๆ  ท่ีสามารถทดแทนกนัไดแ้ละว่างอยู่มา

ทาํงานแทน  ทาํใหไ้ดต้ารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

2.2.4.3  เง่ือนไขการแกปั้ญหาเม่ือเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวา่งการดาํเนินการ 

( Resume / Repeat )  เม่ือทรัพยากรเกิดการหยุดข้ึนมา  งานท่ีทรัพยากรนั้นทาํอยูต่อ้งเร่ิมตน้ทาํใหม่  

( Repeat )  หรือไม่  หรือวา่สามารถทาํต่อไดเ้ลย ( Resume ) 

2.2.4.4  ขอ้จาํกดัอ่ืนๆ  เช่น  การอนุญาตให้สามารถขดัจงัหวะการทาํงานของทรัพยากร

ไดห้รือไม่  ( Preemption )  เป็นตน้ 

2.2.5  ประเภทของการผลิต 

ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้นสามารถจาํแนกประเภทของการผลิตออกเป็น 2 ประเภท

ใหญ่ ๆ  ดงัต่อไปน้ี 

2.2.5.1  การผลิตแบบการไหลของสายงาน  ( Flow Shop Scheduling )  เป็นลกัษณะการ

ผลิตแบบการไหลของสายงาน  ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรหรือสถานีงานหลายสถานีงานท่ีทาํงาน
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ต่อเน่ืองกันโดยลาํดบัขั้นตอนการทาํงานของทุกงานเหมือนกัน  ซ่ึงหมายความว่างานเหล่าน้ีมี

เส้นทางการไหลเหมือนกนั  ปัญหาการจดัการตารางผลิตแบบการไหลของสายงานประกอบดว้ย

เคร่ืองจกัรท่ีต่างกนั m เคร่ืองและงานแต่ละงานประกอบดว้ยจาํนวนขั้นตอนการทาํงาน m ขั้นตอน  

( Operation )  โดยแต่ละขั้นตอนการทาํงานใชเ้คร่ืองจกัรท่ีแตกต่างกนัดงัภาพท่ี 4  และภาพท่ี 5  

( Baker 1974:136 ) 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4 การผลิตแบบ pure flow shop  

 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5 การผลิตแบบ General Flow Shop   

 
2.2.5.2 การผลิตแบบสั่งผลิตเป็นงานๆ  ( Job Shop Scheduling ) 

ปัญหาการจดัการตารางผลิตแบบสั่งผลิตเป็นงานๆ  มีลกัษณะแตกต่างจากปัญหาการจดั

ตารางการผลิตแบบการไหลของสายงานคือ  เส้นทางการไหลของงานมีความแตกต่างกนัไปตาม

ชนิดของงาน  ปัญหาการจดัตารางการผลิตแบบสั่งผลิตเป็นงานๆ  ประกอบไปด้วยเคร่ืองจกัร

จาํนวนหน่ึงและงานหลายๆ  ประเภท  โดยงานแต่ละงานประกอบไปดว้ยขั้นตอนการทาํงานหลายๆ 

ขั้นตอนซ่ึงมีลาํดบัก่อน-หลงัในการผลิตท่ีแน่นอน  ดงัภาพท่ี 6 
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ภาพท่ี 6  การผลิตแบบสั่งผลิตเป็นงานๆ  

 

2.2.6  ชนิดของตารางการผลิต 

โดยทัว่ไปแลว้การจดัตารางการผลิตสามารถแบ่งลกัษณะของตารางการผลิตออกเป็น 4 

แบบ  ดงัแสดงในภาพท่ี 7  โดยมีรายละเอียดของตารางการผลิตแต่ละแบบดงัน้ี 

2.2.6.1  ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ  ( Semiactive Schedule )  เป็นลาํดบัการผลิตท่ี

ไดจ้ากวธีิการ Local Left-Shift  ในการหาตารางการผลิต  การผลิตท่ีทาํใหต้วัวดัประสิทธิภาพดีท่ีสุด  

โดยสามารถพิจารณาเฉพาะตารางการผลิตในเซตของเซมิแอคทีฟ  โดยท่ีเซตของเซมิแอคทีฟเป็น

เซตของตารางการผลิตซ่ึงไม่มีขั้นตอนการทาํงานใดท่ีสามารถเล่ือนเวลาเร่ิมตน้ให้เร็วข้ึนได ้ โดยท่ี

ไม่มีการเปล่ียนแปลงลาํดบัการผลิตของช้ินงานท่ีทาํงานบนเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง ( French, 1982 ) 

2.2.6.2  ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ ( Active Schedule )  เป็นตารางการผลิตท่ีไดจ้าก

วธีิการเล่ือนซา้ยทั้งหมด ( Global Left-Shift )  เซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟเป็นเซตยอ่ยของ

เซมิแอคทีฟ  ในการหาตารางการผลิตท่ีทาํให้ตวัวดัประสิทธิภาพดีท่ีสุด  โดยสามารถพิจารณา

เฉพาะตารางในเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ  โดยท่ีเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ  

เป็นเซตของตารางการผลิตซ่ึงไม่มีขั้นตอนการผลิตใดท่ีสามารถเล่ือนเวลาเร่ิมตน้ให้เร็วข้ึนไดโ้ดยท่ี

ไม่ทาํให้ขั้นตอนการผลิตอ่ืนล่าช้า  หรือไม่ทาํให้ขัดต่อเง่ือนไขลําดับก่อน-หลังของการผลิต 

( French, 1982 ) 
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ภาพท่ี 7    แผนภูมิแกนดแ์สดงตาราง ( ก ) Semiactive,( ข ) Active, ( ค ) Active และ ( ง )       

                 Nondelay 

2.2.6.3  ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์( Nondelay Schedule )  เป็นเซตยอ่ยของตาราง

การผลิตแอคทีฟ  โดยมีลักษณะสําคญัคือไม่มีเคร่ืองจกัรใดท่ีถูกปล่อยให้ว่างถ้าเคร่ืองจกัรนั้น

สามารถทาํขั้นตอนการทาํงานบางขั้นตอนไดแ้มว้า่จะไม่สามารถรับประกนัไดว้า่  Optimal Solution  

จะอยู่ในเซตตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์  แต่ตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุดในเซตของ  Nondelay 

Schedule  เป็นคาํตอบท่ีใกลเ้คียงกบั  Optiomal Solution มาก  แมว้า่จะมิใช่  Optiomal Solution ก็

ตาม ( Baker, 1974 ) 

2.2.6.4  ตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด  หรือเหมาะสมท่ีสุด ( Optimal Schedule )  สําหรับ

ตารางการผลิตแบบออพติมอลล ์ จดัเป็นตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุดสําหรับวตัถุประสงคใ์นการจดันั้นๆ  

ไม่มีตารางการผลิตใดดีไปกวา่น้ีอีก 
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ภาพท่ี 8  แสดงแผนภาพเวนน์  แสดงความสัมพนัธ์ของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์

 ( ก )  ใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด  และ  ( ข )  ไม่ใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด   

โดยท่ีA   =  ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 

  S-A   =  ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ 

  ND   =  ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์

  **   =  ตารางการผลิตแบบออพติมอลล ์

 2.2.7 กฎและวธีิการจดัตารางในการผลิต  สําหรับกฎและวิธีการจดัตารางในการผลิตมี

อยู่หลายวิธีการในการจดัลาํดบัก่อน-หลงัของขั้นตอนการทาํงาน  ดงัภาพท่ี  9 ซ่ึงมีรายละเอียด  

ดงัต่อไปน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 9  วธีิการในการจดัตารางการผลิตแบบต่างๆ 
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2.2.7.1  วิธีบรานซ์แอนด์บาวด์ ( Branch and Bound )  วิธีการน้ีประกอบไปดว้ย 2 

ขั้นตอน  คือ  การบรานซ์ ( branching )  เป็นกระบวนการแบ่งส่วนของปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่

ออกเป็น  ปัญหายอ่ยซ่ึงมากกวา่ 2 ปัญหายอ่ยข้ึนไป  และการบาวด์ ( bounding )  เป็นกระบวนการ

ของการคาํนวณโลเวอร์บาวด์ ( lower bound ) ท่ีดีท่ีสุดของปัญหายอ่ยนั้น  ประสิทธิผลจะข้ึนอยูก่บั

โอเวอร์บาวดท่ี์ดีซ่ึงจะทาํใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด ( Baker, 1974: 55)  ดงัภาพท่ี 2-9  ซ่ึงกระบวนการบ

รานซ์เป็นกระบวนการแทนท่ีปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่ดว้ยปัญหายอ่ยซ่ึงมีลกัษณะ  ดงัต่อไปน้ี 

2.2.7.1.1  ปัญหาย่อยมีลักษณะเม่ือรวมปัญหาย่อยทุกกรณีแล้วจะได้ปัญหาเดิม 

( exhaustive )  และเป็นปัญหาท่ีไม่เกิดร่วมกนั ( mutually exclusive ) 

2.2.7.1.2  เม่ือเราแกปั้ญหายอ่ยจะเป็นการแกปั้ญหาเดิมบางส่วนดว้ย 

2.2.7.1.3  ปัญหายอ่ยมีขนาดเล็กกวา่ปัญหาเดิม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 10  แสดงวธีิบรานซ์แอนดบ์าวด ์ 

 

จากภาพท่ี 10  กาํหนดให้ P0  เป็นปัญหาซ่ึงประกอบด้วยขั้นตอนการทาํงาน 

( operation )  ซ่ึงสามารถนาํมาจดัตารางการผลิตแบบแอคทีฟหรือตารางการผลิตแบบนอนดีเลยไ์ด้

จาํนวน n ขั้นตอน  และ  P0  สามารถแยกออกเป็นปัญหาย่อยได ้n ปัญหา  ดงันั้น  Pps
1  จะเป็น

ปัญหายอ่ยของ P0 

หลงัจากผ่านกระบวนการบรานซ์แลว้  จะไดโ้ครงสร้างของปัญหาท่ีมีลกัษณะเหมือน

โครงสร้างของตน้ไมซ่ึ้งประกอบดว้ยตารางการผลิตแบบแอคทีฟหรือตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์



21 
 

  

ในแต่ละ node  ของโครงสร้างของปัญหาแสดงตารางการผลิตท่ีจดัแล้ว  บางส่วน ( partial 

schedule )  เพื่อคาํนวณหาค่าโลเวอร์บาวดส์าํหรับตารางการผลิตท่ีจดัแลว้บางส่วน 

สําหรับเทคนิคในการบรานซ์ ( branching )  นั้นมีสองแบบคือ  แบบแรกเป็น

กระบวนการเลือกแยกปัญหาย่อยออกจาก node ท่ีให้ค่าโลเวอร์บาวด์ตํ่าท่ีสุดโดยการพิจารณา

เปรียบเทียบกบัก่ิง ( branch ) หน่ึงไปยงัอีกก่ิงหน่ึงจนครบทุกก่ิง  ส่วนแบบท่ีสองเป็นกระบวนการ

แยกปัญหายอ่ยออกจาก node ท่ีใหค้่าโลเวอร์ตํ่าท่ีสุดโดยการพิจารณาเปรียบเทียบกบัก่ิงท่ีเป็นก่ิงชุด

เดียวกนัหรือเป็นก่ิงท่ีแยกออกจาก node ท่ีระดบับนหรือระดบัก่อนหนา้ระดบัท่ีพิจารณาเดียวกนั  

จนถึงระดบัท่ี n จะไดรั้บคาํตอบ ( Trial Solution )  ซ่ึงเป็นตารางการผลิตท่ีประกอบดว้ยขั้นตอน

การทาํงาน ( Operation ) ครบทุกขั้นตอน 

ตารางท่ี 1  แสดงการเปรียบเทียบเทคนิคในการบรานซ์  

แบบแรก แบบท่ีสอง 

1.มีปัญหายอ่ยท่ีถูกแยกออกมา 1. มีปัญหายอ่ยท่ีถูกแบกออกมานอ้ยกวา่ 

2. การคน้หาคาํตอบใชเ้วลามากกวา่ 2. การคน้หาคาํตอบใชเ้วลานอ้ยกวา่ 

3. ให้ค ําตอบท่ีใกล้เ คียงกับคําตอบท่ีดีท่ีสุด 

(Optimum ) มากกวา่ 

3. ให้ค ําตอบท่ีใกล้เ คียงกับคําตอบท่ีดีท่ีสุด 

(Optimum ) นอ้ยกวา่ 

4. มีจาํนวนก่ิงมาก 4. มีจาํนวนก่ิงนอ้ย 

  

2.2.7.2  วธีิการฮิวริสติก ( Heuristic Procedures )  วิธีน้ีเป็นการนาํกฎต่างๆ มาใชใ้นการ

หาผลลพัธ์ท่ีน่าพอใจของปัญหา  และวธีิท่ีทาํให้ผลลพัธ์เป็นท่ีน่าพอใจนั้นไม่สามารถรับรองวา่เป็น

ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด  ซ่ึงวิธีการน้ีสามารถหาผลลพัธ์ของปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่  โดยไม่ตอ้งการใช้การ

คาํนวณมากนกั ( Baker, 1974: 195 ) กฎต่างๆท่ีเป็นฮิวริสติด  ไดแ้ก่ 

2.2.7.2.1  กฎการจดัลาํดบัความสําคญั  ( Priority Dispatching Rules )  สําหรับกฎการ

จดัลาํดบัความสําคญัเป็นกฎท่ีใชเ้ลือกขั้นตอนการทาํงาน  ( operation )  จากการจดัตารางการผลิต

แบบแอคทีฟซ่ึงผา่นเง่ือนไข   σ j  < Ø *  และทาํงานบนเคร่ืองจกัร m*  และทาํงานบนเคร่ืองจกัร 

m*  ส่วนในกรณีของการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยใ์ช้กฎการจดัลาํดบัความสําคญัในการ

เลือกขั้นตอนการทาํงานท่ีผา่นเง่ือนไข  σ j = σ*  และทาํงานบนเคร่ืองจกัร m*  ( Baker, 1974: 

196 ) 
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ในการสร้างตารางการผลิตโดยใชฮิ้วริสติกน้ี  สามารถทาํได ้2 แบบ  คือในขณะท่ีเลือก

เง่ือนไข  σ j  < Ø *  จากตารางการผลิตแบบแอคทีฟ  และ  σ j = σ*  จากตารางการผลิตแบบนอน

ดีเลย ์ และสามารถนาํกฎเกณฑ์ท่ีเป็นฮิวริสติกมาใชใ้นการตดัสินใจเลือกขั้นตอนการทาํงานได ้ ซ่ึง

กฎเกณฑท่ี์เป็นฮิวริสติกเหล่าน้ี  ไดแ้ก่ 

ก.  EDD  ( Earliest Due Date )  :  กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทาํงานของงานท่ีจะถึง

กาํหนดเวลาส่งงานเร็วท่ีสุด 

ข.  LWKR  ( Least Work Remaining )  :  กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทาํงานนั้นมี

ผลรวมของเวลาการทาํงานท่ีเหลือ ( Work Remaining )  นอ้ยท่ีสุด 

ค.  MWKR  ( Most Work Remaining )  :  กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทาํงานนั้นมี

ผลรวมของเวลาการทาํงานท่ีเหลือ ( Work Remaining )  มากท่ีสุด 

ง.  MOPNR  ( Most Operation Remaining )  :  กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทาํงาน

ของงานท่ีมีจาํนวนขั้นตอนการทาํงานท่ีเหลือมากท่ีสุด 

จ.  SMT  ( Smallest Value Obtained by Mutiplying Processing Time Processing Time 

with Total Processing Time )  :  กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทาํงานท่ีมีค่าของผลคูณระหวา่งเวลา

การทาํงานทั้งหมดของงานนอ้ยท่ีสุด 

ฉ.  SPT  ( Shortest Processing Time )  :  กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทาํงานท่ีมีเวลา

การทาํงานนอ้ยท่ีสุด 

ช.  STPT ( Shortest  Total Processing Time )  :  กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทาํงาน

ของงานท่ีมีค่าผลรวมของเวลาการทาํงานทั้งหมดนอ้ยท่ีสุด 

ซ.  FCFS ( First Come First Served ) :  เลือกการทาํงานท่ีเขา้มาเร็วท่ีสุด 

ฌ.  Random  :  เลือกการทาํงานแบบสุ่ม 

2.2.7.2.2  วิธีการสุ่ม ( Sampling Procedures )  วิธีการน้ีจะเลือกวิธีการสุ่ม  ทั้งน้ีข้ึนอยู่

กบัจาํนวนขั้นตอนการทาํงานด้วย  จาํนวนตวัอย่างจากการสุ่มท่ีมากกว่าจะได้ผลลพัธ์ท่ีเขา้ใกล้

ผลลพัธ์ท่ีดีมากกวา่จาํนวน  ตวัอยา่งท่ีนอ้ยกวา่ ( Sampling Procedure ) ( Baker, 1974: 200 ) 

2.2.7.2.3  วิธีการสุ่มโดยใชค้วามน่าจะเป็น  ( Probabilistic Dispatching Procedures )  

เป็นการนําค่าความจะเป็นมาใช้ในการหาผลลัพธ์ท่ีดีท่ีสุด  ซ่ึงคล้ายกับวิธีการสุ่มตัวอย่าง 

( Sampling Procedures ) ( Baker, 1974: 202 ) 

2.2.7.3  วิธีการทางคณิตศาสตร์  ( Mathematical Approach )  เป็นการนาํแบบจาํลอง

ทางดา้นคณิตศาสตร์มาใชห้าผลลพัธ์  ซ่ึงไดแ้ก่ 
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2.2.7.3.1  Integer Programming เป็นวิธีการโปรแกรมเลขจาํนวนเต็มเพื่อหาผลลพัธ์ท่ีดี

ท่ีสุดโดยสามารถรับประกนัไดว้า่  ผลลพัธ์ท่ีไดเ้ป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด  ( Optimal solution ) 

2.2.7.3.2  Dynamic Programming  เป็นวิธีการพิจารณาปัญหา  โดยการตดักลุ่มของ

คาํตอบท่ีไม่ใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดออกมา 

2.2.7.4  วิธี  Artificial  Intelligence  เป็นวิธีการทางปัญหาประดิษฐ์ท่ีช่วยในการหา

ผลลพัธ์  ซ่ึงไดแ้ก่ 

2.2.7.4.1  Expert System  เป็นวิธีการท่ีช่วยบ่งช้ีหรือช่วยหาผลลพัธ์ให้เร็วข้ึน  โดยการ

แนะนาํแนวทางของคาํตอบไวใ้ห ้

2.2.7.4.2  การจาํลองแบบปัญหา ( Simulation )  เป็นวิธีการทดลองหาคาํตอบโดย

พิจารณาถึงผลลพัธ์ท่ีได ้ ถ้าหากคาํตอบนั้นยงัไม่ท่ีพอใจก็สามารถเปล่ียนแปลงได้ซ่ึงวิธีการน้ีจะ

ช่วยลดความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึน  ซ่ึงขั้นตอนของการจาํลองแบบปัญหา  มีดงัต่อไปน้ี 

ก.  กาํหนดระบบและปัญหา  ( System Definition and Problem Formulation )  :  ซ่ึง

เป็นการกาํหนดปัญหาและขอบเขตของงาน  และกาํหนดเกณฑท่ี์ใชใ้นการพิจารณา 

ข.  รวบรวมขอ้มูล  ( Collection Data ) 

ค.  กาํหนดรูปแบบ  ( Construction of Computer Model )  โดยการใชค้อมพิวเตอร์ 

ง.  การตรวจสอบและแกไ้ข  ( Verifivation and Validation of Model )  หลงัจากการ

กาํหนดรูปแบบเรียบร้อยแล้ว  จึงทาํการยืนยนัว่าโปรแกรมท่ีสร้างข้ึนน้ีสามารถใช้ได้และสร้าง

ระดบัของการยอมรับซ่ึงลงความเห็นหรือสรุปจากประสบการณ์วา่สามารถเป็นไปไดจ้ริง 

จ.  การทดลองกบัแบบจาํลองท่ีสร้างข้ึน ( Experimention with the Model )  เป็นการ

ตรวจสอบประสิทธิภาพของทางเลือกหลายๆ ทางซ่ึงหลงัจากวิเคราะห์ผลแล้ว  หนทางท่ีน่าจะ

เป็นไปไดม้ากท่ีสุดก็จะถูกนาํไปปฏิบติั 

2.2.8  การสร้างตารางการผลิต 

ในกระบวนการผลิตมีวิธีการสร้างตารางการผลิตท่ีนิยมใช้มีอยู่ 3 วิธีดว้ยกนัคือ  การ

สร้างตารางการผลิตแบบแอคทีฟ ( Active Schedule Generation )  การสร้างตารางการผลิตแบบ

นอนดีเลย ์( Nondelay Schedule Gerneration ) และการสร้างตารางการผลิตโดยใช้ฮิวริสติก 

( Heuristic ) โดยมีขั้นตอนการสร้างของแต่ละวธีิดงัต่อไปน้ี 

2.2.8.1  การสร้างตารางการผลิตแบบแอคทีฟ  มีขั้นตอนการสร้างต่อไปน้ี 

2.2.8.1.1  ให้  t  =  0  และเร่ิมตน้  partial schedule (PSt )  เป็นเซตวา่ง  เซตของ 

schedulable operation ( St )  เป็นเซตของขั้นตอนการทาํงานแรกของงานทุกงาน 
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2.2.8.1.2  หา   Ø* = min j€s1 {Øj} และเคร่ืองจกัร m* สามารถเร่ิมได ้

2.2.8.1.3  สําหรับขั้นตอนการทาํงาน ( operation )  แต่ละขั้นตอน  j € St  ท่ีใช้

เคร่ืองจกัร  m*  และ   σ j  <  Ø*  สร้าง partial schedule ใหม่โดยเพิ่มขั้นตอนการทาํงาน 

( operation )  j  ลงใน  PSt  และเร่ิมตน้ท่ี  σ j 

2.2.8.1.4  สําหรับ  partial schedule  ท่ีสร้างข้ึนมาใหม่ในขั้นตอนท่ี 3  ปรับปรุงขอ้มูล  

ดงัต่อไปน้ี 

ก.  นาํขั้นตอน j  ออกจาก  St 

ข.  สร้าง  St+t  โดยการเพิ่มขั้นตอนการทาํงานท่ีถดัจากขั้นตอนการทาํงาน  j  ลงใน  St  

ค.  เพิ่มค่า t อีกหน่ึงค่า 

2.2.8.1.5  กลบัไปท่ีขั้นตอนท่ี 2  สําหรับ  P St+t   ท่ีสร้างข้ึนในขั้นตอนท่ี 3  และทาํซํ้ า

ในลกัษณะเช่นน้ีไปจนกระทัง่จดัตารางการผลิตแบบแอคทีฟไดค้รบทุกขั้นตอนการทาํงาน 

2.2.8.2  การสร้างตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์ มีขั้นตอนการสร้างดงัต่อไปน้ี 

2.2.8.2.1  ให้  t  =  0  และเร่ิมตน้  partial schedule (PSt )  เป็นเซตวา่ง  เซตของ 

schedulable operation ( St )  เป็นเซตของขั้นตอนการทาํงานแรกของงานทุกงาน 

2.2.8.2.2  หา   Ø* = min j€s1 {Øj} และเคร่ืองจกัร m* ท่ีสอดคลอ้ง  σ* 

2.2.8.2.3  สําหรับขั้นตอนการทาํงาน ( operation )  แต่ละขั้นตอน  j € St  ท่ีใช้

เคร่ืองจกัร  m*  และ   σ j  =  Ø*  สร้าง partial schedule ใหม่โดยเพิ่มขั้นตอนการทาํงาน 

( operation )  j  ลงใน  PSt  และเร่ิมตน้ท่ี  σ j 

2.2.8.2.4  สําหรับ  partial schedule  ท่ีสร้างข้ึนมาใหม่ในขั้นตอนท่ี 3  ปรับปรุงขอ้มูล  

ดงัต่อไปน้ี 

ก )  นาํขั้นตอน j  ออกจาก  St 

ข )  สร้าง  St+t  โดยการเพิ่มขั้นตอนการทาํงานท่ีถดัจากขั้นตอนการทาํงาน  j  ลงใน  St  

ค )  เพิ่มค่า t อีกหน่ึงค่า 

2.1.8.2.5  กลบัไปท่ีขั้นตอนท่ี 2  สําหรับ  P St+t   ท่ีสร้างข้ึนในขั้นตอนท่ี 3  และทาํซํ้ า

ในลกัษณะเช่นน้ีไปจนกระทัง่จดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยไ์ดค้รบทุกขั้นตอนการทาํงาน 

2.2.8.3  การสร้างตารางการผลิตดว้ยวธีิฮิวริสติก  วธีิการน้ีเป็นการนาํฮิวริสติกมาช่วยใน

การสร้างตารางการผลิตแบบแอคทีฟและแบบนอนดีเลย ์ โดยฮิวริสติกท่ีนาํมาใชจ้ะถูกนาํมาใชใ้น

ขั้นตอนท่ี 3  ของการสร้างตารางการผลิตในแต่ละวิธี  โดยทาํการสร้างลาํดบัความสําคญัของการ

ทาํงานจากฮิวริสติกนั้นๆ ข้ึนมาและทาํการคาํนวณหาลาํดบัความสําคญัท่ีมากท่ีสุดของฮิวริสติกแต่
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ละกฎฮิวริสติกท่ีใช ้ โดยใชฮิ้วริสติกประเภทกฎการจดัลาํดบัความสําคญัมาช่วยในการสร้างตาราง

ผลิต 

2.2.9  การจดัตารางการผลิตแบบขนาน 

การจดัลาํดบังานบนหน่วยผลิตแบบขนานดงัน้ี  มีหน่วยผลิต 2 หน่วยข้ึนไปท่ีเหมือนกนั

และมีประสทธิภาพในการทาํงานของแต่ละหน่วยงานเท่ากนั  เม่ือมีงานเขา้มาในระบบเราจะเลือก

หน่วยผลิตทุกหน่วยมาใชแ้ลว้ทาํการจดัลาํดบังานบนหน่วยผลิตแต่ละหน่วย  งานแต่ละงานนั้นไม่

วา่จะถูกจดัใหท้าํงานบนหน่วยผลิตใดก็จะใชเ้วลาเท่ากนั ( พิภพ, 2539) 

 
 

ภาพท่ี 11  การจดัการผลิตบนหน่วยผลิตแบบขนาน m หน่วย  

 

การหาคาํตอบท่ีดีท่ีสุด ( Optimization )  ของปัญหาการจดัตารางผลิตสําหรับหน่อยผลิต

แบบขนาน  เป็นการหาผลลพัธ์ท่ีไดผ้ลลพัธ์ดีท่ีสุดแต่ไม่สามารรับประกนัไดว้า่ผลลพัธ์ดงักล่าว  จะ

อยูภ่ายใตท้รัพยากรในการคาํนวณหรือเป้าหมายของผูว้างแผนการผลิต  ดงันั้นปัญหาขนาดใหญ่จะ

คาํนวณไดย้าก  ยิ่งไปกว่านั้น  อุปสรรคสําคญัในการจดัตารางการผลิตแบบน้ี  คือ  ขอ้จาํกดัต่างๆ  

เช่น  คน  วนัหยดุ  และจาํนวนแม่พิมพ ์ เป็นตน้  ( พิชิต, 2540) 

ลกัษณะของตวัแบบออปติไมเซซัน ( Optimization Model )  เป็นตวัแบบทาง

คณิตศาสตร์ท่ีมีขั้นตอนในการแก้ปัญหาท่ีแน่นอนและคาํตอบท่ีได้จากตวัแบบน้ีเป็นคาํตอบท่ีดี

ท่ีสุด  ( Optimum Solution )  ซ่ึงสัมพนัธ์ต่อวตัถุประสงค ์ แต่ในทางปฏิบติัจะหาผลลพัธ์ไดย้ากมาก  

เน่ืองจากการลดความซบัซอ้นของฟังก์ชนัวตัถุประสงคล์งจะทาํให้สูญเสียรายละเอียดลงไปจนอาจ

เป็นเหตุให้เกิดความล่าชา้ของงานข้ึน  อีกเหตุผลหน่ึง  คือ  ส่ิงแวดลอ้มท่ีมีผลต่อการจดัตารางการ
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ผลิตมีการเปล่ียนแปลงไดต้ลอดเวลา  เช่น  มีงานเร่งด่วนเขา้มา  พนกังานหยุดงาน  หรือมีการซ่อม

บาํรุงท่ีไม่ไดว้างแผนไว ้ เป็นตน้  ส่ิงเหล่าน้ีจะส่งผลกระทบกบัการจดัตารางการผลิต 

2.2.10  การจดังาน n ชนิดให้กบัเคร่ืองจกัร m ท่ีวางขนานกนั  ในการพิจารณาการใช้

เคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองท่ีวางขนานกนั  กาํหนดให้มีจาํนวน m เคร่ือง  และในกรณีน้ีจะให้งานใดก็

ตาม  สามารถเขา้ไปยงัเคร่ืองจกัรไดเ้พียงคร่ึงเดียวเท่านั้น  โดยไม่สามารถท่ีจะยา้ยไปเคร่ืองอ่ืนได ้ 

ปัญหาท่ีจาํนาํมาพิจารณาคือ  การเลือกเคร่ืองจกัรและการจดัลาํดับงานสําหรับเคร่ืองจกัรแต่ละ

เคร่ืองโดยมีจุดประสงค์ให้ค่าเฉล่ียของเวลาในการทาํงานมีค่าน้อยท่ีสุด  ( Minimize Mean Flow 

Time )  และเวลาในการเสร็จงานรวม ( Makespan )  นอ้ยท่ีสุด  โดยมีวธีิท่ีใชห้าดงัน้ี 

2.2.10.1  ค่าเฉล่ียเวลางานมีค่าน้อยท่ีสุดสําหรับเคร่ืองจกัร m เคร่ืองวางขนานกนั  

( Minimize Mean Flow Time on m Processors )  โดยอาศยัการจดัลาํดบังานแบบ SPT  เราสามารถ

จะจดัแจงงานไปยงัเคร่ืองจกัรไดต้ามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

2.2.10.1.1  จดัลาํดบังานทั้งหมดตาม SPT 

2.2.10.1.2  นาํรายช่ืองานในรายการมาจดัลงบนเคร่ืองจกัรทีละงานโดยเร่ิมจากงานท่ีใช้

เวลานอ้ยท่ีสุดจนหมดครบทุกๆงาน 

2.1.10.2  ลดเวลาเสร็จงานรวมให้น้อยลงสําหรับเคร่ืองจกัร m เคร่ืองท่ีวางขนานกนั 

( Reduce Makespan on m Process )  วิธีการท่ีใชจ้ะตรงกนัขา้มกบัแบบ SPT  กล่าวคือ  เราจะใช้

เวลาในการทาํงานท่ียาวท่ีสุด ( Longest Processing Time : LPT )  เป็นหลกัโดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

2.2.10.2.1  จดัลาํดบังาน n ชนิดตามลาํดบั LPT 

2.2.10.2.2  จดัตารางงานจากรายงาน LPT ลงบนเคร่ืองจนถึงงานท่ีใชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 

2.2.10.2.3  หลงัจากท่ีไดจ้ดัตารางงานเรียบร้อยแลว้  ให้จดัลาํดบัขั้นตอนของงานบน

เคร่ืองแต่ละเคร่ืองเสียใหม่  โดยการสลับท่ีของงานจากตาํแหน่งท้ายสุดมาไวห้น้าสุดแล้วจึง

เรียงลาํดบังานแบบ SPT 

2.2.10.3  ลดเวลาเสร็จงานชา้สูงสุดใหน้อ้ยลง  สําหรับเคร่ืองจกัร m เคร่ืองวางขนานกนั 

( Reduce Maximum Tardiness on m Parallel Processors )  การจดังานโดยวิธีน้ีจะใชห้ลกัการแบบ 

EDD  โดยแบ่งเป็นขั้นตอนต่างๆ  ดงัน้ี 

2.2.10.3.1  จดัลาํดบังานแบบ EDD 

2.2.10.3.2  นาํงานจากรายการ EDD มาจดัลงบนเคร่ืองจกัรทีละงานโดยเรียงลาํดบัจาก

เวลางานท่ีนอ้ยท่ีสุดไปหามาก 
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2.2.10.4  ลดเวลาเสร็จงานท่ีชา้กวา่กาํหนด  สําหรับเคร่ืองจกัร m เคร่ืองท่ีวางขนานกนั 

( Reduce Tardiness on m Processors )  การจดัลาํดบังานแบบน้ีจะใชค้่าเวลาเสร็จงานก่อนกาํหนด 

( Slack )  ในการจดัลาํดบัมีขั้นตอนดงัน้ี 

 2.2.10.4.1จดัลาํดบังานโดยเรียงจากค่าเวลาเสร็จงานก่อนกาํหนดท่ีนอ้ยท่ีสุดก่อน             

 2.2.10.4.2  นาํงานจากรายการของเวลาเสร็จงานก่อนกาํหนดมาจดัลงบนเคร่ืองทีละงาน  

โดยเร่ิมจากเวลาท่ีนอ้ยท่ีสุดก่อน 

ตวัอยา่งท่ีจะแสดงต่อไปน้ีแสดงใหเ้ห็นถึงการสร้างตารางการผลิต  โดยใชแ้บบการจาํลอง 

ขั้นท่ี 1  โหลดขั้นตอนงาน A-10 และ B-10 

ณ เวลาเร่ิมตน้ขั้นตอนงาน A-10  สามารถโหลดลงท่ีเคร่ืองจกัร 1  และขั้นตอนงาน B-

10  สามารถโหลดลงท่ีเคร่ืองจกัร 2  ดงัรูป 

 
ขั้นท่ี 2  โหลดขั้นตอนงาน C-10 

อนัดบัต่อมาเวลาการจาํลอง ( Simulation Time )  เล่ือนไปขา้งหนา้ไปอยูท่ี่เวลาส้ินสุด

ของขั้นตอนงาน A-10  จากนั้นจึงโหลดขั้นตอนงาน C-10  ลงท่ีเคร่ืองจกัร 1  ดงัรูป 

 
ขั้นท่ี 3  โหลดขั้นตอนงาน A-10 

ต่อมาเวลาการจาํลอง ( Simulation Time )  เล่ือนไปขา้งหนา้ไปอยูท่ี่เวลาส้ินสุดของ

ขั้นตอนงาน B-10  จากนั้นจึงโหลดขั้นตอนงาน A-20 ลงท่ีเคร่ืองจกัร 2 ดงัรูป 
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ขั้นท่ี 4  โหลดขั้นตอนงาน B-20 

 
 

ขั้นท่ี 5  โหลดขั้นตอนงาน C-20 

 
 

ภาพท่ี 2-11  การลาํดบังานแบบการจาํลอง 

 

2.2.11 Supply Chain Management-SCM 

การบริหารอุปทานและอุปสงค์ นับตั้งแต่แหล่งวตัถุดิบและช้ินส่วน การผลิตและการ

ประกอบ คลงัสินคา้และการติดตามสินคา้คงคลงั การป้อนใบสั่งและการบริหารใบสั่ง การกระจาย

สินคา้ตลอดทุกๆช่องทาง และส่งมอบใหก้บัลูกคา้ 

2.2.11.1 องคป์ระกอบของโซ่อุปทาน 

     รูปแบบหน่ึงของการไหลของผลิตภัณฑ์ภายในโซ่อุปทานเร่ิมต้นจาก วตัถุดิบหรือ

ช้ินส่วนถูกจดัซ้ือเขา้มาจากผูส่้งมอบ  หลงัจากนั้นวตัถุดิบหรือหรือช้ินส่วนดงักล่าวก็จะถูกนาํมาทาํ
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การผลิต  และจดัส่งไปยงัคลงัสินคา้ (warehouse) เพื่อจดัเก็บไวช้ัว่คราว  หลงัจากนั้นจึงทาํการจดัส่ง

ไปยงัพ่อคา้ส่งหรือผูก้ระจายสินคา้เพื่อกระจายสินคา้ไปยงัร้านคา้ปลีกหรือลูกคา้ขั้นสุดทา้ยต่อไป 

จะเห็นว่า  การลดตน้ทุนและการปรับปรุงระดบับริการ โดยการมุ่งเน้นการบริหารจดัการเฉพาะ

ระบบภายในธุรกิจของตนเพียงอย่างเดียวจึงเป็นส่ิงท่ีไม่เพียงพอ  แต่จะต้องมีการประสานงาน

ร่วมมือกนัของหน่วยงานต่างๆภายในองคก์ร และระหวา่งองคก์รพนัธมิตรภายใซ่อุปทาน นบัตั้งแต่ 

ผูส่้งมอบวตัถุดิบหรือช้ินส่วนไปจนกระทั้งถึงลูกคา้ขั้นสุดทา้ย เพื่อสร้างคุณค่าในผลิตภณัฑ์และ

บริการท่ีเป็นท่ีพึงพอใจของลูกค้าให้มากยิ่งข้ึน ด้วย ตน้ทุน ค่าใช้จ่ายและเวลาท่ีตํ่าสุดเท่าท่ีจะ

เป็นไปได ้  ดงันั้นกลยุทธ์การบริหารโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิผลและประสิทธภาพจึงจาํเป็นจะตอ้ง

การร่วมมือกนัของเครือข่ายพนัธมิตรในทุกๆระดบัของโซ่อุปทานดว้ย  หรือท่ีเรียกอีกช่ือหน่ึงว่า 

เครือข่ายโลจีสติกส์ซ่ึงประกอบไปด้วยผู ้ส่งมอบวัตถุดิบหรือช้ินส่วนประกอบ (Suppliers)  

โรงงานผลิต  คลงัสินคา้ผูข้ายส่ง หรือ ผูก้ระจายสินคา้  ผูข้นส่ง  ร้านคา้ปลีก และลูกคา้  พร้อมทั้ง

วตัถุดิบ  งานระหวา่งผลิและสินคา้สาํเร็จรูปท่ีไหลระหวา่งหน่วยต่างๆ ภายในโซ่อุปทาน  ดงัภาพ   

  

                     

ภาพท่ี 12  แสดงเคร่ือข่ายภายในโซ่อุปทานซ่ึงประกอบดว้ยผูส่้งมอบ ผูผ้ลิต ผูก้ระจายสินคา้  

                 และลูกคา้ 
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2.3  งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

Albert (1998) ไดส้ํารวจปัญหาจากการจดัตารางการผลิตตามงานวา่ช่วง 40 ปีท่ีผา่นมา  

มีการใช้เทคนิคใดบา้งเพื่อแกปั้ญหาการจดัตารางการผลิตตามงาน  โดยสามารถแบ่งเทคนิคท่ีใช้

แกปั้ญหาการจดัตารางการผลิต  ไดเ้ป็นประเภทหลกัๆ ดงัต่อไปน้ี 

                  เทคนิคการจ่ายงาน ( Dispatching ) 

                  เทคนิคน้ีออกแบบมาเพื่อหาวิธีการท่ีดี ( Good Solution )  และสามารถแกปั้ญหาท่ีมี

ความซับซ้อนได้  เทคนิคกฎเกณฑ์การจ่ายงานมีกฎเกณฑ์การจ่ายให้เลือกใช้เป็นจาํนวนมาก  

กฎเกณฑก์ารจดัตารางการผลิตบ่งออกเป็นหลายๆ ระดบั  คือ  กฎเกณฑ์ตามลาํดบัความสําคญัอยา่ง

ง่าย  เช่น  SPT, EDD, FIFO และ MINSLACK  กฎเกณฑ์มีการรวมกนั ( Combination ) ระหวา่ง

กฎเกณฑใ์นระดบัแรก  และกฎเกณฑท่ี์อา้งอิงกบัดชันีความสาํคญั 

                  Anand, et al. (1996)  ไดพ้ฒันา  Rule Based Expert System  ข้ึนมาซ่ึงถูกขบัเคล่ือนโดย

แบบจาํลองการจาํลองสถานการณ์เชิงวตัถุ  และมีการอธิบายเก่ียวกับการจดัตารางการผลิตใน

โรงงานท่ีมีการเปล่ียนแปลงแบบพลวฒัน์ ( Dynamic Shop Scheduling )  บนพื้นฐานของกฎเกณฑ์

ท่ีคิดคน้ข้ึน ( Heuristic Rule )  มาพิสูจน์กบักฎเกณฑท่ี์ผูว้จิยัคิดคน้ข้ึนมา 

   Alexander, et al (1997)  งานวิจยัน้ีอธิบายการใช้การจาํลองสถานการณ์เชิงวตัถุ 

( Object-oriented Simulation )  เป็นตวัขบัเคล่ือนดา้นหลงัของแอพพลิเคชัน่ระบบการจดัตารางการ

ผลิต  การใชค้วามสามารถของการจาํลองสถานการณ์เชิงวตัถุทาํให้แบบจาํลองรันไดอ้ย่างรวดเร็ว

แลว้เพิ่มความสามารถในการวิเคราะห์  what-if  แบบจาํลองท่ีสร้างข้ึนเป็นแบบ Finite capacity ทาํ

ใหต้ารางการผลิตสร้างข้ึนมาใกลเ้คียงความจริงและสามารถนาํไปใชใ้นเวทีการผลิต ( Shop Floor ) 

ได ้ และโดยธรรมชาติแลว้การจาํลงสถานการณ์ยงัยอมใหผู้ใ้ชง้านนาํขอ้มูลทางสถิติและสร้างระดบั

ความสาํคญัของงาน ( Job Priority )  ในหลายๆ ระดบัไดด้ว้ย 
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Barbara (1997)  ได้เสนอแนวคิดการนาํการจาํลองสถานการณ์ไปใช้ในการสร้าง

เคร่ืองมือ  การจดัการตารางการผลิตตามขีดจาํกดั ( Finite Scheduling )  ผูว้ิจยัไดอ้ธิบายถึง

โครงสร้างและส่วนประกอบต่างๆ ในแบบจาํลอง  และเน่ืองจากแบบจาํลองการจดัตารางการผลิต 

( Scheduling Model )  จะตอ้งถูกใชเ้ป็นเคร่ืองมือในธุรกิจอยูทุ่กวนั  ดงันั้นจึงมีความสําคญัท่ีจะตอ้ง

ออกแบบจาํลองใหมี้ความยดืหยุน่ ( Flexible ) 

Mark (1997)  งานวิจยัน้ีไดอ้ธิบายถึงความสําพนัธ์ระหวา่งการวางแผนและการจาํลอง

สถานการณ์  และยงัได้สร้างแบบฝึกหัดท่ีสามารถทาํได้ด้วยมือข้ึนมา  เพื่ออธิบายถึงวิธีการท่ี 

Simulation  สามารถใชใ้นการจดัตารางการผลิตได ้

Duclas (1998)  งานวิจยัน้ีไดอ้ภิปรายเก่ียวกบั  จะใช้ Simulation  เพื่อประเมิน

คุณลกัษณะ ( Characterize )  ของตารางการผลิตท่ีจะถูกจ่ายออกในการประกอบสารก่ึงตวันาํ  และ

นาํการอิมพลีเมนตโ์ซลูชัน่การ  Integrated Scheduling  ผลการวิจยัทาํให้สามารถทาํการ  Integrated  

ระบบการจดัตารางการผลิตกบัระบบ MES  โดยใชรู้ปแบบ DB Client “ได ้ และยงัสามารถใช ้

Simulation  เพื่อหาวา่  การจดัตารางการผลิตบนพื้นฐานการจาํลองสถานการณ์จะช่วยไดอ้ย่างไร  

และอะไรท่ีเป็นปัจจยัหลกั  จากผลการจาํลองแสดงใหเ้ห็นถึง  KANBAN Rule  มีประสิทธิภาพมาก

ท่ีสุด 

Manfred and Alexander (1999)  งานวิจยัน้ีนาํเสนอการเปรียบเทียบ  กฎการจ่ายงาน 

( Dispatching Rules )  5  รูปแบบ  โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดค่าเฉล่ียและความแปรปรวนของ 

Cycle Time  ประสิทธิผลของกฎการจ่ายงาน  ถูกประเมินโดยใช ้Simulation  กบัโรงงานประกอบ 

Water  ขนาดใหญ่ 2 แห่ง  พบการวจิยัช้ีใหเ้ห็นวา่  ความสําเร็จของกฎการจ่ายงานข้ึนอยูก่บัลกัษณะ

โหลดของ Fad  และผลิตภณัฑ์  กฎการจ่ายงานแบบใหม่ท่ีเรียกวา่ Balance Work Content, BWC  

โดยมีวตัถุประสงคใ์นการทาํใหเ้คร่ืองจกัรท่ีเป็น  Bottle Neck  มีการใชง้านมากท่ีสุด  ในการวิจยัได้

ทดลองใชก้ฎ BWC  ใน Simulation  กบัแบบจาํลอง  Deterministic และ Stochastic  เพื่อแสดงให้

เห็นถึงขอ้ดีท่ีมากกวา่กฎการจ่ายงานแบบดั้งเดิมคือแบบ FIFO และ SPT 

Honrng and Chou (2002)  งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาปัญหาของการจดัตารางการผลิต

แบบ Open Shop  โดยใชก้ารจาํลองสถานการณ์บนคอมพิวเตอร์เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ

กฎเกณฑ์การจดัตารางการผลิตท่ีแตกต่างกนัหลายๆ กฎเกณฑ์  ผลการวิจยัทาํให้ทราบวา่กฎเกณฑ์

การจดัตารางการผลิตไดดี้ท่ีสุด  ท่ีมีผลกระทบกบัปัจจยัการใชง้านทรัพยากร ( Utilization Factor )  

ปัจจยัวนักาํหนดเสร็จ ( Due Date Factor )  และความแปรปรวนในเวลาทาํงาน 
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นภิสพร (2534)  เป็นการวจิยัเพื่อสร้างตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในโรงอาหารสัตวโ์ดย

วธีิการจาํลองแบบปัญหา  มีวตัถุประสงคคื์อลดเวลาท่ีสูญเสียไปเน่ืองจากการรอคอยสร้างตารางการ

ผลิตใหม่เม่ือสถานการณ์ต่างๆ ในการผลิตเปล่ียนแปลงไป  และเพื่อเป็นส่วนหน่ึงของระบบ

สนบัสนุนสารสนเทศในการบริหารการผลิต  โดยพฒันาระบบลงบนคอมพิวเตอร์  หลกัการท่ีใชใ้น

การจดัตารางการผลิตได้จากประสบการณ์ผูเ้ช่ียวชาญมาสร้างเป็นกฎเกณฑ์โดยสามารถลดเวลา

สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิต  ช่วยลดความตอ้งการดา้นทกัษะของผูค้วบคุมการผลิต  และ

สามารถสร้างตารางการผลิตใหม่เม่ือเกิดเหตุการณ์ต่างๆ  ข้ึนในขั้นตอนการผลิต 

ปวีณา (2539)  ไดเ้สนอแนะระบบการจดัลาํดบังานในลกัษณะงานช้ินสําหรับการสร้าง

และซ่อมช้ินงานทางเคร่ืองกล  โดยประกอบดว้ย 2 ส่วนยอ่ย คือ ส่วนการจดัตารางฐานขอ้มูลและ

ส่วนจดัลาํดบังานมารวมกบัวิธีการท่ีสร้างข้ึนซ่ึงเหมาะสมกบัลกัษณะงาน  ซ่ึงไดมี้การนาํเคร่ือง

คอมพิวเตอร์มาเป็นเคร่ืองมือช่วยในการจัดลําดับงานเพื่อลดเวลาในการวางแผนและทําให้

ระยะเวลาท่ีงานเสร็จใกลเ้คียงวนัท่ีตอ้งการและเร็วกวา่ช้ินงานท่ีเสร็จตามการวางแผนเสียอีก 

ปิยมาภรณ์ (2540)  ไดศึ้กษาผลกระทบของความไม่แน่นอนในดา้นเคร่ืองจกัรเสียท่ีมีต่อ

การจดัตารางการผลิต  โดยพิจารณากฎเกณฑก์ารประเมินผลหลายชนิด  เพื่อคา้หาวิธีการตอบสนอง

อย่างมีประสิทธิภาพต่อความไม่แน่นอนในด้านเคร่ืองจักรเสียท่ีเกิดข้ึน  และจดัทาํโปรแกรม

คอมพิวเตอร์เพื่อเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์วิธีการใชก้ารจดัตารางและเปล่ียนตารางการผลิตเม่ือ

เกิดปัญหาในการผลิต 

ชชัพล (2543)  ได้เสนอวิธีการจดัตารางการผลิตแบบโตต้อบและสร้างโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ซ่ึงใชว้ิธีการจดัตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้วิธีบรานซ์แอนด์บาวด์โดยไม่มีการ

คาํนวณยอ้นกลบัดว้ยวิธีการหาโอเวอร์บาวด์แบบใหม่ท่ีเสนอ  โดยมีวตัถุประสงคคื์อการลดปัญหา

การส่งมอบงานล่าช้า  จากการศึกษาพบว่า  กฎและวิธีการจดัตารางการผลิตจาํนวนขั้นตอนการ

ทาํงาน  และปัจจยัร่วม  เป็นปัจจยัท่ีมีผลต่อเวลาในการจดัตารางการผลิต 

ชยัยศ (2545)  ไดศึ้กษาการวเิคราะห์ผลกระทบของตวัแปรในการจดัตารางการผลิตตาม

กาํลงัการผลิตต่อประสิทธิภาพการผลิต  โดยไดศึ้กษาความมีนยัสําคญัของตวัแปรและปฏิสัมพนัธ์

ระหว่างตวัแปรต่อตวัวดัประสิทธิภาพ  โดยทดลองกับโรงงานอุตสาหกรรม 2 ประเภท  คือ  

โรงงานอุตสาหกรรมแบบ Batch Processing  และโรงงานอุตสาหกรรมแบบ Piece by Piece 

Processing  ผลการทดลองทาํให้ทราบวา่ทิศทางในการจดัตารางการผลิตแบบใดท่ีให้ผลดีกบัตวัวดั

ประสิทธิภาพหลายๆ แบบ 
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นนัทิยา (2543) ไดศึ้กษาการลดปัญหาการส่งสินคา้ล่าชา้ในโรงงานผลิตเคร่ืองประดบั 

โดยทาํการศึกษาขั้นตอนการไหลของงาน และทาํการปรับปรุงในหลาย ๆ ดา้น ไดแ้ก่ การทาํให้

ขั้นตอนการไหลของงานสั้ นลงโดยทาํการตดังานท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าบางส่วนออกไป พฒันา

ปรับเปล่ียนระบบเอกสารและการไหลเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัการเปล่ียนขั้นตอนการไหลของงานและ

มีการจดัทาํแผนการผลิตเบ้ืองต้นเพื่อให้การผลิตเป็นไปตามแผนท่ีจดัทาํ ผลการวิจยัพบว่า

ประสิทธิภาพของการไหลเชิงการผลิตเพิ่มข้ึน 14.4% อตัราการซ่อมงานลดลง 47.4% และการส่ง

มอบสินคา้ล่าชา้ลดลง 66.6% 

นุชสรา (2538) ไดพ้ฒันาระบบการควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมเคร่ืองประดบั 

พบว่าโรงงานตวัอย่างประสบปัญหาดา้นการบริหารจดัการ ดา้นการควบคุมการผลิต รวมทั้งการ

ควบคุมการเบิกใชว้ตัถุดิบ และสินคา้สาํเร็จรูป ผูว้จิยัไดมี้การนาํเอาระบบคอมพิวเตอร์มาช่วยในการ

ออกแบบเอกสาร และรายงานการผลิตท่ีจาํเป็น มีการประชุมติดตามปัญหาทางการผลิต รวมทั้งการ

พฒันาระบบการควบคุมเก่ียวกบัวตัถุดิบ งานระหวา่งผลิตและสินคา้สําเร็จรูป ผลการวิจยัพบวา่ มี

การควบคุมและติดตามงานในระหวา่งผลิตท่ีเป็นระบบและรัดกุมยิ่งข้ึน ทาํให้เปอร์เซ็นตค์วามสูญ

หายของช้ินงานในระหวา่งการผลิตลดลง จากเดิม 2.48% ลดลงเหลือเพียง0.27% 
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บทที ่3 

วธีิดําเนินการวจัิย 

 

หลงัจากท่ีไดร้วบรวมทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อเป็นแนวทางในการดาํเนินงาน

วจิยัในบทน้ีจะทาํการศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา กาํลงัการผลิตท่ีใชใ้นการผลิต

ผลิตภณัฑ ์การวางแผนและจดัตารางการผลิต เพื่อใชเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยในการวางแผนและจดัตาราง

การผลิต ซ่ึงมีวธีิการดาํเนินงานดงัต่อไปน้ี 

วธีิการดําเนินงานวจัิย 

3.1 ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานตวัอยา่ง 

3.2 ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานตวัอยา่ง 

3.3 ศึกษาการวางแผนการผลิตและจดัตารางการผลิต 

3.1 ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานตัวอย่าง 

โรงงานตวัอยา่งเป็นโรงงานผลิตเคร่ืองประดบัตามคาํสั่งซ้ือของลูกคา้มีสภาพโดยทัว่ไป 

ดงัต่อไปน้ี 

3.1.1 ผลิตภณัฑข์องโรงงานตวัอยา่ง 

ผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือคือหมวกแบบต่าง ๆ ซ่ึงมีหลายขนาดหลายแบบ ตวัอย่าง

ผลิตภณัฑห์ลกัท่ีโรงงานตวัอยา่งทาํการผลิต ไดแ้ก่ 

3.1.1.1หมวกCapดงัแสดงในภาพท่ี 13 

 

 
ภาพท่ี 13 ตวัอยา่งหมวกCap 
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3.1.1.2หมวก Casquette ดงัแสดงในภาพท่ี 14 

 
ภาพท่ี 14 ตวัอยา่งหมวก Casquette 

 

3.1.1.3หมวก Hat ดงัแสดงในภาพท่ี 15 

 
  ภาพท่ี 15 ตวัอยา่งหมวก Hat 

 

3.1.1.4หมวก Otherดงัแสดงในภาพท่ี 16 

 
ภาพท่ี 16 ตวัอยา่งหมวก Other 
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3.1.2 โครงสร้างองคก์รของโรงงานตวัอยา่ง 

โครงสร้างองค์กรประกอบไปด้วย คณะกรรมการบริษัทซ่ึงเป็นผูบ้ริหารสูงสุด 

รองลงมาไดแ้ก่ กรรมการบริหาร กรรมการผูจ้ดัการ ผูจ้ดัการทัว่ไป และฝ่ายต่าง ๆ ตามลาํดบั ดงั

แสดงในภาพท่ี 17 

 
 

ภาพท่ี 17 ผงัองคก์รของโรงงานตวัอยา่ง 

3.1.3 ขั้นตอนการปฏิบติังานโดยรวมของโรงงานตวัอยา่ง 

ขั้นตอนการปฏิบติังานของโรงงานตวัอย่างเร่ิมจากฝ่ายขายรับขอ้มูลความตอ้งการจาก

ลูกคา้หลงัจากนั้นจะส่งต่อไปท่ีฝ่ายออกแบบเพื่อออกแบบสินคา้ แลว้นาํส่งไปให้ลูกคา้พิจารณา

แบบสินคา้ ถา้ลูกคา้ไม่ตกลงจะส่งไปใหฝ่้ายออกแบบดาํเนินการออกแบบสินคา้ใหม่ แต่ถา้ตกลงจะ

ส่งไปท่ีฝ่ายตวัอยา่งเพื่อทาํตวัอยา่งสินคา้ เสร็จแลว้จะนาํกลบัไปให้ลูกคา้พิจารณาตวัอยา่งสินคา้ถา้

ลูกคา้ไม่ตกลงจะส่งไปให้ฝ่ายตวัอยา่งเพื่อทาํตวัอยา่งสินคา้ใหม่ แต่ถา้ตกลงจะดาํเนินการสั่งสินคา้ 

โดยฝ่ายขายจะรับคาํสั่งสินคา้และส่งต่อให้ฝ่ายวางแผน โดยฝ่ายวางแผนจะดาํเนินการพิจารณาว่า

สามารถผลิตไดห้รือไม่ ถา้ไม่สามารถผลิตไดจ้ะส่งกลบัไปท่ีลูกคา้เพื่อทาํการแกไ้ขรูปแบบสินคา้ 

President 

    

     

Account/Sale 

 

  

 

Production 

 

 

 

 

Finance / HR 

 

 

 

Account 

 

 

Sale 

Domestic Export 

Finance 

 
 

 

 

Human 

 

   

Merchandise 

  

IE+Planning 

  Cutting 

  
Assembly 

 

   
Sewing 

Finishing 

  

Embroidery 

 

  

Assembly 

 

   

Decorat

 

  

 

Finish  Q.C 

 

 

Packing 

 

 
Finish Stock 

   

Mark 

  

 

Design Purchase 

  

Cost 

  

 

Technic  

  

 
fabric  Stock   

  

 

 

Accessory 

  

 

 

Sample Room 
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แต่ถา้สามารถผลิตไดจ้ะกาํหนดเวลาการส่งมอบไปท่ีลูกคา้ ลูกคา้จะพิจารณาระยะเวลาการส่งมอบ 

ถา้ไม่ตกลงจะไปสั่งสินคา้ใหม่ แต่ถา้ตกลงจะส่งขอ้มูลไปท่ีฝ่ายขายเพื่อเปิดใบสั่งผลิต หลงัจากนั้น

จะส่งไปท่ีฝ่ายวางแผนเพื่อวางแผนการผลิต และส่งไปท่ีฝ่ายการผลิตเพื่อดาํเนินการผลิต เม่ือทาํการ

ผลิตเสร็จจะส่งผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปไปใหลู้กคา้ ขั้นตอนการปฏิบติังานแสดงไดด้งัภาพท่ี 18 

 
ภาพท่ี 18 ขั้นตอนการปฏิบติังานโดยรวมของโรงงานตวัอยา่ง 

3.1.4 ขั้นตอนการปฏิบติังานของฝ่ายวางแผนการผลิต 

เม่ือฝ่ายขายไดรั้บใบสั่งซ้ือสินคา้จากลูกคา้ (PO) จะส่งไปให้ฝ่ายวางแผนการผลิต

ดาํเนินการตรวจสอบความพร้อมของวตัถุดิบ ตามคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ (PO) ท่ีฝ่ายสโตร์ เพื่อยืนยนั

การส่งมอบสินคา้ หลงัจากนั้นจะจดัทาํแผนการผลิตหลกั (Master Plan)เพื่อกาํหนดระยะเวลาการ

ทาํงานให้ฝ่ายผลิต, ฝ่ายสโตร์, และฝ่ายจดัซ้ือ ทราบกาํหนดการต่าง ๆ เช่นฝ่ายจดัซ้ือจะตอ้ง

จดัเตรียมวตัถุดิบให้แลว้เสร็จตามกาํหนด ส่วนฝ่ายผลิตให้จดัเตรียมเคร่ืองมือจาํนวนคน ความ

พร้อม เป็นตน้ และจดัส่งเอกสารใบรายการวตัถุดิบ ( Bill of Material ) ให้กบัฝ่ายสโตร์ เพื่อ

จดัเตรียมวตัถุดิบและจดัส่งตามกาํหนดเวลาและหน่วยงานนั้น ๆ หลงัจากนั้นฝ่ายวางแผนจดัทาํ

เอกสารใบสั่งผลิตส่งให้ฝ่ายผลิตดาํเนินการผลิตตาม PO ใน Master Plan ฝ่ายผลิตจะทาํการรายงาน

ผลการผลิตของทุกกระบวนการผลิต ให้เจา้หนา้ท่ีวางแผนทราบทุกวนัเพื่อนาํไปบนัทึกติดตามผล
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การผลิตผลิตภณัฑ์และคาํสั่งซ้ือวา่ทนักาํหนดในแผนการผลิตหรือไม่ ฝ่ายวางแผนมีหนา้ท่ีทบทวน

ผลการดาํเนินงาน และปรับแผนการผลิตหากมีการเปล่ียนแปลงแลว้แจง้ให้ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งทราบ 

เม่ือหน่วยงานผลิตไดผ้ลิตผลิตภณัฑ์จนครบจาํนวนการผลิตแล้วให้ฝ่ายวางแผนการผลิตมีหน้าท่ี

แจง้ไปยงัฝ่ายขายเพื่อดาํเนินการจดัส่งให้ลูกคา้ต่อไป ขั้นตอนการปฏิบติังานของฝ่ายวางแผนการ

ผลิตแสดงไดด้งัภาพท่ี 19 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 19 ขั้นตอนการดาํเนินงานของฝ่ายวางแผนการผลิต 

 

 

 

รับใบสั่งซ้ือสินคา้ 
 

ตรวจสอบเพื่อ 
ยนืยนัการส่ง

 
 

จดัทาํแผนการผลิตหลกั(Master Plan) 
 

ผลิตไม่ได ้
 

ผลิตได ้
 

ส่งแผนการผลิตให ้ฝ่ายจดัซ้ือ, 
ฝ่ายสโตร์, ฝ่ายผลิต 

 

จดัทาํใบสั่งผลิต 
 

ทบทวนผลการดาํเนินงานและปรับแผนการผลิตหากมีการเปล่ียนแปลง 
 

 
 

ควบคุมติดตามการจ่ายงานในแต่ละแผนก 
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3.1.5 การปฏิบติังานของฝ่ายผลิต 

กระบวนการผลิตหมวก มีกระบวนการผลิตไม่มากขั้นตอนและลาํดบัในการผลิตแต่ละ

ขั้นตอนจะแตกต่างกนัออกไปตามรูปแบบของผลิตภณัฑ์ แต่สามารถสรุปกระบวนการผลิตหลกั ๆ 

แสดงดงัภาพท่ี 20 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           

 

ภาพท่ี 20 แผนผงัการไหลกระบวนการทาํงานของฝ่ายผลิต 
 

Cutting/หอ้งตดั 

Fabric Q.C /แผนกตรวจผา้ 

Sewing/แผนกเยบ็ 

Decorate /แผนกตกแต่ง 

Finish good Q.C  

/แผนกตรวจสินคา้สาํเร็จรูป100 % 

/ 
แจง้ตดั

เปล่ียนหรือ

งานซ่อม 

สุ่มตรวจสอบ 

ช้ินงานระหวา่ง

การเยบ็ AQL2.5 

แจง้ผา้ตาํหนิ 

Assembly Q.C/แผนกตรวจ

ช้ินงาน100% 

Packing /แผนกบรรจุสินคา้สําเร็จรูป 
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ตารางท่ี 2 แสดงกาํลงัการผลิตต่อวนัโดยเฉล่ีย แยกตามประเภทผลิตภณัฑ ์

 

 กาํลงัการผลิตโดยเฉล่ีย(11 คนต่อทีม 11ชัว่โมงการทาํงานต่อวนั) โ ด ย เ ฉ ล่ี ย

ใบต่อวนั hat casquette cloche jockey cap capeline other 

กํ า ลั ง

การผลิต 

250 200 200 150 280 200 200 200 

 

3.2 ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงาน 

จากการศึกษาสภาพปัญหาในโรงงานตวัอยา่งซ่ึงเป็นโรงงานผลิตเคร่ืองประดบัตามสั่ง 

สามารถสรุปสภาพปัญหาต่าง ๆ ไดด้งัน้ี 

3.2.1 ปริมาณท่ีผลิตไม่เป็นไปตามแผนการผลิต 

3.2.2 การส่งมอบงานล่าชา้ 

3.2.3 การวางแผนและจดัตารางการผลิต 

การวางแผนและจดัตารางการผลิตยงัใชว้ธีิการแบบ Manual บ่อยคร้ังทาํใหเ้กิดความ 

คลาดเคล่ือนในการคาํนวณตามขั้นตอนในการจดัลาํดบัการผลิตและการจดัตารางการผลิต และ 

พบวา่ในการวางแผนและจดัตารางการผลิตจะใชป้ระสบการณ์เป็นหลกั ขาดการกาํหนดขั้นตอน 

รายละเอียดการผลิตท่ีชดัเจน ทาํใหก้ารวางแผนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ และไม่ทราบกาํลงัการ 

ผลิตท่ีแทจ้ริง จึงทาํใหก้ารจดัตารางการผลิตเป็นไปอยา่งไม่เหมาะสม ซ่ึงทาํใหโ้รงงานตวัอยา่งมี 

ประสิทธิภาพการผลิตตํ่า 
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3.3 ศึกษาการวางแผนและจัดตารางการผลติ 

3.3.1 หลกัในการวางแผนการผลิตในโรงงานตวัอยา่ง 

วธีิการทาํงานและนับจํานวนวนัใน PRODUCTION TRACKING REPORT  

NO ช่ือขั้นตอน วธีิการนบัจากเลขท่ี NO. ตวัอยา่ง 

1 วนัผา้เขา้   15-Jan 

2 QC ผา้ 1+1 16-Jan 

3 ตดั     

  เร่ิมตดั 2+1 17-Jan 

  ตดัเป็นใบ 2+3 19-Jan 

  ตดัจบ 2+4 20-Jan 

4 ส่งปัก     

  เร่ิมส่ง 3+1 18-Jan 

  ส่งจบ 3+2 19-Jan 

5 รับช้ินปักเขา้ 4+3 23-Jan 

6 SN ตรวจ 100 % 3+0 20-Jan 

7 เร่ิมเยบ็ช้ินส่วน 3+1 22-Jan 

8 วนัหมวกเป็นใบ     

  เร่ิมเป็นใบ 7+4 26-Jan 

  วนัจบ 7+9 31-Jan 

9 QC หมวก 100 % จบ 8+6 1-Feb 

10 กระบวนการสาํเร็จรูปจบ 9+1 2-Feb 

11 ส่งออกจากโรงงาน 12-2 3-Feb 

12 กาํหนดส่งสินคา้   5-Feb 
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3.3.2 แนวความคิดการออกแบบการจดัตารางการผลิต 

แนวความคิดการออกแบบการจดัตารางการผลิตสําหรับวางแผนการผลิตมีวิธีจดัตาราง

การผลิตไดห้ลายรูปแบบ โดยมีวิธีท่ีนิยมใชก้นับ่อยมากท่ีสุดคือ วิธีการสุ่มอยา่งมีเหตุผล วิธีน้ีเป็น

วธีิท่ีดี โดยมีหลกัเกณฑท่ี์นิยมใช ้คือ 

1. เขา้ก่อนทาํก่อน (First Come – First Serve :FCFS) 

2. ทาํงานท่ีใชเ้วลานอ้ยท่ีสุดก่อน (Shortest Processing Time :SPT) 

3. ทาํงานท่ีใชเ้วลามากทีสุดก่อน (Longest Processing Time : LPT) 

4. ทาํงานท่ีมีกาํหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน (Earliest Processing Time : EPT) 

5. ทาํงานท่ีเวลาเหลือนอ้ยท่ีสุดก่อน (Minimum Slack Time : MST) 

6. เขา้ทีหลงัทาํก่อน (Last Come – First Served : LCFS) 

หลกัเกณฑต์่าง ๆ ท่ีกล่าวมาขา้งตน้มีผลดีผลเสียแตกต่างกนัไป จากการศึกษางานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ใน

การจดัตารางการผลิตพบวา่มีงานวิจยัหลายเล่มไดน้าํหลกัการ ฮิวริสติกส์ (Heuristics)มาใชใ้นการ

วางแผนการผลิต และไดผ้ลเป็นท่ีน่าพอใจ มีการคาํนวณไดง่้าย ซ่ึงแต่ละกฎจะให้ผลการจดัลาํดบั

งานท่ีแตกต่างกนั และในงานวจิยัฉบบัน้ีมีหลกัการจดัตารางการผลิตดงัน้ี 

Priority 1 รับก่อนทาํก่อน 

Priority 2 ทาํงานท่ีจะถึงวนักาํหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน 

Priority 3 ทาํงานท่ีใชเ้วลานานท่ีสุดก่อน 

 
ภาพท่ี 21 ขั้นตอนการจดัตารางการผลิต 
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ภาพท่ี 22 ขั้นตอนการเลือกการจดัตารางการผลิตโดยวธีิฮิวริสติกส์ 

 จากภาพท่ี 22 หลงัจากรับOrder จากลูกคา้งาน ถา้เป็นยี่ห้อ Toysrus,Milsa le mieux,Marie 

claire forum,Fila,Disckey เลือกรับงานก่อนทาํงานก่อน แต่ถ้ายี่ห้อ Mezzo plano,Pom 

ponette,Mikihouse เลือกทาํงานท่ีจะถึงวนักาํหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน ส่วนงาน Aeon top value เลือก

ทาํงานท่ีใชเ้วลานานท่ีสุดก่อน 

ตารางท่ี 3 หลกัเกณฑก์ารเลือกการจดัตารางการผลิตโดยวธีิฮิวริสติกส์ 

การจดัตารางการผลิต 

โดยวธีิฮิวริสติกส์ 

ลูกคา้ 

 

หลกัเกณฑห์รือเง่ือนไขการ

เลือก 

 

EDD  ( Earliest Due Date )  Mezzo plano, 

Pom ponette,Mikihouse  

สินคา้มีมูลค่าและราคาสูง  

 

LPT  ( Longest Processing Time )  Aeon top value  

 

สิ น ค้ า มี ป ริ ม า ณ ก า ร ผ ลิ ต

ต่อเน่ืองและสมํ่าเสมอ  

FCFS( First Come First Served )  

 

Toysrus,Milsa le mieux, 

Marie claire forum, 

สินค้าสั่งผลิตเป็นOrderและ

ฤดูกาล  

รับOrder จากลูกคา้ 

รับก่อนทาํก่อน

(FCFS) 

ทาํงานท่ีจะถึงวนักาํหนดส่ง

เร็วท่ีสุดก่อน(EDD) 

จดัตารางการผลิต 

ทาํงานท่ีใชเ้วลานานท่ีสุดก่อน(LPT) 

 

Toysrus,Milsa le mieux,Marie claire forum,Fila,Disckey 

Mezzo plano, 

Pom ponette,Mikihouse 

Aeon top value  
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หลงัจากนั้นก็ทาํการวางแผนและจดัตารางการผลิต แลว้นาํผลการวางแผนและจดัตารางการผลิตไป

เปรียบเทียบกบัผลการจดัตารางการผลิตโดยใชว้ิธีการจดัตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานท่ีเป็น

กรณีศึกษา  โรงงานตัวอย่า ง มีผลิตภัณฑ์หล ายประเภท  หลากหลาย รูปแบบ  เ ช่ น

Hat,Cap,Casquette,Cloche,Jockey,Capeline,Other ผูว้ิจยัได้เลือกกรณีศึกษา เป็นสินค้าประเภท

หมวก Cap เน่ืองจากสินคา้มีปริมาณการผลิตต่อเน่ืองและสมํ่าเสมอ  ดงัภาพท่ี 23 ท่ีแสดงใบรายการ

ขั้นตอนการเยบ็ของผลิตภณัฑ ์และศึกษาดว้ยวธีิฮิวริสติกส์ ไดผ้ลดงัตารางท่ี 4 
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ภาพท่ี 23 ตวัอยา่งใบรายการขั้นตอนการเยบ็ของผลิตภณัฑ ์
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ภาพท่ี 24 ตวัอยา่งรับก่อนทาํก่อน 

 

การวดัประสิทธิภาพของการจัดลาํดับการผลติ:FCFS 

1.เวลาเฉล่ียของงานแต่ละงานท่ีอยูใ่นระบบการผลิต 
=ผลรวมของจาํนวนวนัท่ีงานอยูใ่นระบบ/จาํนวนงาน=235/11=21.3วนั  

2.อตัราการใชง้านท่ีมีประสิทธิภาพ 

=ผ ล รวม ข อง จํา นวนวัน ท่ี ทํา ง า น/ผ ลรวม ข อง จํา นวนวัน ท่ี ง า นอยู่ ใ นระ บ บ 

=39/235=16.6% 

3.จาํนวนงานเฉล่ียในระบบการผลิต 

= ผล รวม ของ จํานวนวัน ท่ีงา นอยู่ ใ นระ บบ/ผลรวมของจํา นวนวัน ท่ีทํางา น 

=235/39=6.03งาน  

4.จาํนวนวนัท่ีงานเสร็จล่าชา้กวา่กาํหนด 

=ผลรวมของจาํนวนวนัท่ีล่าชา้/จาํนวนงาน=7/11=0.64วนั 
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ภาพท่ี 25 ตวัอยา่งทาํงานท่ีจะถึงวนักาํหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน 

 

การวดัประสิทธิภาพของการจัดลาํดับการผลติ:EDD 

1.เวลาเฉล่ียของงานแต่ละงานท่ีอยูใ่นระบบการผลิต 

=ผลรวมของจาํนวนวนัท่ีงานอยูใ่นระบบ/จาํนวนงาน=234/11=21.26วนั  

2.อตัราการใชง้านท่ีมีประสิทธิภาพ 

=ผ ล รวม ข อง จํา นวนวัน ท่ี ทํา ง า น/ผ ลรวม ข อง จํา นวนวัน ท่ี ง า นอยู่ ใ นระ บ บ 

=39/234=16.6% 

3.จาํนวนงานเฉล่ียในระบบการผลิต 

= ผล รวม ของ จํานวนวัน ท่ีงา นอยู่ ใ นระ บบ/ผลรวมของจํา นวนวัน ท่ีทํางา น 

=234/39=6.01งาน  

4.จาํนวนวนัท่ีงานเสร็จล่าชา้กวา่กาํหนด 

=ผลรวมของจาํนวนวนัท่ีล่าชา้/จาํนวนงาน=5/11=0.45วนั 
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ภาพท่ี 26 ตวัอยา่งทาํงานท่ีใชเ้วลานานท่ีสุดก่อน 

 

การวดัประสิทธิภาพของการจัดลาํดับการผลติ:LPT 

1.เวลาเฉล่ียของงานแต่ละงานท่ีอยูใ่นระบบการผลิต 

=ผลรวมของจาํนวนวนัท่ีงานอยูใ่นระบบ/จาํนวนงาน=317/11=28.82วนั  

2.อตัราการใชง้านท่ีมีประสิทธิภาพ 

=ผ ล รวม ข อง จํา นวนวัน ท่ี ทํา ง า น/ผ ลรวม ข อง จํา นวนวัน ท่ี ง า นอยู่ ใ นระ บ บ 

=39/317=12.3% 

3.จาํนวนงานเฉล่ียในระบบการผลิต 

= ผล รวม ของ จํานวนวัน ท่ีงา นอยู่ ใ นระ บบ/ผลรวมของจํา นวนวัน ท่ีทํางา น 

=317/39=8.13งาน  

4.จาํนวนวนัท่ีงานเสร็จล่าชา้กวา่กาํหนด 

=ผลรวมของจาํนวนวนัท่ีล่าชา้/จาํนวนงาน=117/11=10.64วนั 
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ตารางท่ี 4 สรุปรายละเอียดของการลาํดบัการทาํงานเดือนกนัยายน -53 

วธีิ 

 

เวลาเฉล่ียของ

งานแต่ละงานท่ี

อยูใ่นระบบการ

ผลิต 

อตัราการใชง้าน

ท่ีมีประสิทธิภาพ 

 

จาํนวนงานเฉล่ีย

ในระบบการผลิต 

 

จาํนวนวนัท่ีงาน

เสร็จล่าชา้กวา่

กาํหนด 

 

FCFS 21.3 16.6 6.03 0.64 

EDD 21.26 16.6 6.01 0.45 

LPT 28.82 12.3 8.13 10.64 

 

จากตารางท่ี 4 แสดงใหเ้ห็นวา่ วธีิLPT ใชเ้วลาเฉล่ียของงานแต่ละงานท่ีอยูใ่นระบบการ

ผลิตมากท่ีสุดคือ 28.82 อตัราการใชง้านท่ีมีประสิทธิภาพอยูท่ี่12.3นอ้ยกวา่FCFSและEDDทั้งยงัใช้

เวลาหรือมีจาํนวนวนัท่ีงานเสร็จล่าชา้กวา่กาํหนดมากท่ีสุดคือ10.64 
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บทที ่4 

ผลการทดลอง 

 

ในบทน้ีเป็นการกล่าวถึงผลตารางการผลิตท่ีไดจ้ากจดัตารางการผลิต, การเปรียบเทียบ

การวางตารางการผลิตเดิมและท่ี ผลการวจิยัสรุปไดด้งัน้ี 

 

4.1 การแสดงผลการวางแผนและการจัดตารางการผลติ 

4.1.1 ส่วนของการรับ Order ของลูกคา้และคาํนวณเวลาท่ีใชใ้นการผลิต 

หลงัจากท่ีรับ Order เรียบร้อยแลว้ จะตอ้งมีการเตรียมขอ้มูลรายละเอียดของงานก่อน

กล่าวคือ จะตอ้งทราบงานท่ีตอ้งการจดัตารางการผลิต (Job) รหสัสินคา้ และปริมาณท่ีสั่งผลิตในแต่

ละใบสั่งผลิตไปใส่ในใบรายการขั้นตอนการเยบ็ของผลิตภณัฑ์ (BOM) แสดงดงัภาพท่ี 27และ28 

ซ่ึงจะทาํให้ทราบขั้นตอนและเวลาท่ีใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑ์ในแต่ละหน่วยงานของแต่ละรายการ

ในใบสั่งผลิตสินคา้ (PO) เพื่อนาํไปใชใ้นการวางแผนและจดัตารางการผลิตต่อไป 

 

 
 

ภาพท่ี 27 แสดงคาํสั่งผลิตของผลิตภณัฑ ์ 
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จากภาพท่ี 27 แสดงรายละเอียดสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ มีรายละเอียดดงัน้ี ช่ือและรหสัรุ่น

ท่ีทาํการผลิต  ตวัอย่างภาพสินคา้ ช่ือลูกคา้ สี ไซส์ จาํนวน ส่วนประกอบช้ินส่วนของผลิตภณัฑ์

แบ่งเป็นผา้A,B,C,D วตัถุดิบท่ีใช ้รวมถึงอุปกรณ์ตกแต่งเพิ่มเติมอ่ืนๆ วนักาํหนดส่งท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 
 

 
ภาพท่ี 28 ใบรายการขั้นตอนการเยบ็ของผลิตภณัฑ ์(BOM) 

จากภาพท่ี 28 แสดงลาํดับขั้นตอนการเย็บของผลิตภณัฑ์ มีรายละเอียดดังน้ี  ชนิด

เคร่ืองจกัร ชนิดเข็มจกัร ระยะฝีเข็ม เวลาท่ีใชใ้นการผลิตของแต่ละขั้นตอน จาํนวนท่ีสามารถผลิต

ต่อชัว่โมงของแต่ละขั้นตอน ขอ้ควรระวงัต่างๆ 

4.1.2 ส่วนของการแสดงผลตารางการผลิต 

หลงัจากท่ีทราบเวลาท่ีใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑ์ในแต่ละหน่วยงานของแต่ละรายการใน

ใบสั่งผลิตสินคา้ (PO) จากใบรายการบญัชีของผลิตภณัฑ์ (BOM) แลว้นาํขอ้มูลท่ีไดจ้ดัตารางการ

ผลิต ขอ้มูลท่ีตอ้งใช้คือ ขอ้มูลขั้นตอนการผลิตในแต่ละหน่วยงาน เวลาการทาํงานของแต่ละ

หน่วยงาน รหสัสินคา้ วนัท่ีเร่ิมดาํเนินการ กาํหนดระยะเวลาทาํงาน และวนัหยุดของโรงงาน แสดง

ดงัภาพท่ี 29 
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ภาพท่ี 29 ตารางการวางแผนการผลิต 

จากตารางท่ี 29 แสดงรายละเอียดเก่ียวกบัการแบ่งกลุ่ม แบ่งงานตามทีมผลิตซ่ึงมี

รายละเอียดเก่ียวกบัช่ือรุ่นท่ีจะทาํการผลิต ช่ือลูกคา้ จาํนวนท่ีจะผลิต วนัท่ีวตัถุดิบเข้า และการ

ประมาณการณ์ทาํงานเบ้ืองตน้ 

 
ภาพท่ี 30 ขอ้มูลสนบัสนุนการวางแผนการผลิต 

จากภาพท่ี 29 เม่ือกรอกขอ้มูลในตารางเรียบร้อยแลว้ จดัทาํตารางแผนภูมิแกนตข้ึ์น โดย

แสดงวนัเร่ิมต้นและส้ินสุดของการผลิต ลาํดับขั้นตอนในการผลิตในแต่ละหน่วยงาน และ

หน่วยงานท่ีทาํการผลิตผลิตภณัฑ ์ดงัภาพท่ี 30และภาพท่ี 31 
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ภาพท่ี 31 ตารางแผนภูมิแกนต ์

จากภาพท่ี 31 แสดงรุ่นท่ีจะทาํการผลิต วนัเร่ิมตน้และส้ินสุดของการผลิตและหน่วยงาน

ท่ีทาํการผลิตผลิตภณัฑ ์

 
ภาพท่ี 32 เคร่ืองมือช่วยการจดัลาํดบัการวางแผนการผลิต 

จากภาพท่ี 32 แสดงรุ่น วนัท่ีวตัถุดิบเขา้ การประมาณการณ์ของแต่ละขั้นตอนการ

ทาํงานตั้งแต่งานซกั งานตดั งานปัก งานพิมพ ์ งานเยบ็ งานตกแต่ง ส้ินสุดท่ีงานบรรจุ และมีบนัทึก

วนัท่ีทาํงานตามจริง จาํนวนท่ีส่งออกจริง และวนัท่ีส่งออกใหลู้กคา้ 
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ภาพท่ี 33 เคร่ืองมือช่วยการจดัลาํดบัการวางแผนการผลิต(ต่อ) 

จากภาพท่ี 33 แสดงการสนบัสนุนขอ้มูลช่วยในการจดัลาํดบัการวางแผนการผลิต  

 
ภาพท่ี 34 เคร่ืองมือช่วยการจดัลาํดบัการวางแผนการผลิต(ต่อ) 

จากภาพท่ี 34 แสดงการสนบัสนุนขอ้มูลช่วยในการจดัลาํดบัการวางแผนการผลิต  
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ภาพท่ี 35 เคร่ืองมือช่วยการจดัลาํดบัการวางแผนการผลิต(ต่อ) 

จากภาพท่ี 35 แสดงรายละเอียดเก่ียวกบัการทาํงานของแต่ละผลิตภณัฑ์ เวลาท่ีใชใ้นการ

ผลิต ราคาค่าแรงของแต่ละผลิตภณัฑ ์

 
ภาพท่ี 36  แสดงรายการยอดขาย  

จากภาพท่ี 36 แสดงรายละเอียดเก่ียวกบัยอดการผลิตของแต่ละสินคา้  
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4.2 การเปรียบเทยีบการวางแผนตารางการผลติเดิมและแบบที่นําเสนอ 

ตารางท่ี 5 การเปรียบเทียบลกัษณะการวางแผนตารางการผลิตเดิมและแบบท่ีนาํเสนอ 

การวางแผนเดิม การวางแผนท่ีนาํเสนอ ก า ร เ ป รี ย บ เ ที ย บ ร ะ ห ว่ า ง

แบบเดิมและแบบท่ีนาํเสนอ 

1. ไม่มีการกาํหนดวนัเร่ิมท่ี 

ชดัเจน 

1. มีการกาํหนดวนัเร่ิมตน้และ 

ส้ินสุดท่ีชดัเจน 

ทาํใหท้ราบวนัเร่ิมตน้และ 

ส้ินสุดของกระบวนการผลิต 

 

2. ภายใน Master Plan มี

การระบุเป็น PO ไม่ไดแ้ยก

เป็นราย Item 

 

2. ภายใน Master Plan มีการ 

ระบุแยกเป็นราย Item ซ่ึงแต่ 

ละ Item มีกระบวนผลิตท่ีแตก 

ต่างกนั 

ทาํใหท้ราบรายละเอียดใน 

กระบวนการผลิตแต่ละ Item 

 

3. ไม่ทราบกระบวนการ

ผลิตท่ีแน่นอน 

3. จดัทาํ Routing และ BOM 

(เส้นทางของกระบวนการผลิต) 

 จดัทาํ BOM (กระบวนการผลิต) 

ทราบเส้นทางและกระบวน 

การผลิต 

 

4. ไม่ทราบกาํลงัการผลิต  

  

4.หาเวลามาตรฐานในกระบวนการ

ผลิต  และกําลังการผลิตของ

เคร่ืองจกัร เพื่อนาํไปคาํนวณหา

กาํลงัการผลิต 

ท ร า บ เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น 

และกาํลงัการผลิตในแต่ละ 

กระบวนการ 

 

 

4.2.1 ก่อนการปรับปรุงการทาํงาน ทางโรงงานตวัอยา่งมีการวางแผนและจดัตารางการ

ผลิตโดยวธีิการแบบ Manual บ่อยคร้ังทาํใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนในการคาํนวณตามขั้นตอนในการ

จดัลาํดบัการผลิตและการจดัตารางการผลิต และพบวา่ในการวางแผนและจดัตารางการผลิตจะใช ้

ประสบการณ์เป็นหลกั ขาดการกาํหนดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตท่ีชดัเจน ทาํให้การวางแผนการ

ผลิตไม่มีประสิทธิภาพ และไม่ทราบกาํลงัการผลิตท่ีแทจ้ริง จึงทาํให้การจดัตารางการผลิตเป็นไป

อยา่งไม่เหมาะสม ซ่ึงทาํให้เกิดปัญหาการผลิตไม่ทนัตามกาํหนด การจดัตารางการผลิตกนัยายน 

2553-กุมภาพนัธ์ 2554 
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ตารางท่ี 6 ปริมาณตามแผนการผลิตเทียบกบัปริมาณท่ีผลิตจริง ตั้งแต่เดือนกนัยายน 2553-  

                กุมภาพนัธ์ 2554 (ก่อนการปรับปรุงการทาํงาน) 

      

เดือน แผนการผลิต(ใบ) ปริมาณท่ีผลิตจริง(ใบ) ร้อยละ 

กนัยายน 2553 11,665 7,250 62.15% 

ตุลาคม 2553 2,899 2,899 100.00% 

พฤศจิกายน 2553 1,080 1,080 100.00% 

ธนัวาคม 2553 38,025 30,020 78.95% 

มกราคม 2554 49,052 28,900 58.92% 

กุมภาพนัธ์ 2554 107,806 33,000 30.61% 

รวม 210,527 103,149 49 % 

 
การส่งมอบงานล่าช้า การผลิตไม่สามารถทาํได้ตามแผนการผลิตในเดือนกุมภาพนัธ์ 

2554  ทาํใหเ้กิดการส่งมอบสินคา้ล่าชา้ ดงัแสดงในตารางท่ี 7 ซ่ึงจากตารางจะเห็นไดว้า่ในช่วงเดือน 

กนัยายน 2553-กุมภาพนัธ์ 2554 มีการส่งมอบล่าชา้ 54 เปอร์เซ็นต ์

ตารางท่ี 7 จาํนวนคร้ังการส่งมอบสินคา้ล่าชา้ ตั้งแต่เดือนกนัยายน 2553-กุมภาพนัธ์ 2554  

               (ก่อนการปรับปรุงการทาํงาน) 

เดือน จาํนวนคร้ังท่ีส่ง 

 

จาํนวนคร้ังท่ีส่งไม่ทนั การส่งมอบไม่ทนั 

(ร้อยละ) 

กนัยายน 2553 11 5 45.45% 

ตุลาคม 2553 3 0 0.00% 

พฤศจิกายน 2553 2 0 0.00% 

ธนัวาคม 2553 16 9 56.25% 

มกราคม 2554 22 6 27.27% 

กุมภาพนัธ์ 2554 53 38 71.70% 

รวม 107 58 54.21% 

4.2.2หลงัการปรับปรุงการทาํงานผูว้ิจยัไดท้าํการปรับปรุงการทาํงานดา้นการวางกาํลงั

การผลิตและเก็บขอ้มูลมาตรฐานดา้นต่างๆเช่นใบรายการบญัชีของผลิตภณัฑ์(Bill of Material) 
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เพื่อท่ีจะทราบระยะเวลาในการผลิตผลิตภณัฑ์ในแต่ละหน่วยงาน และนาํมาใชเ้ป็นขอ้มูลในการ

วางแผนและจดัตารางการผลิตกบัขอ้มูลเดิมของเดือนกนัยายน 2553-กุมภาพนัธ์ 2554 

 

ตารางท่ี 8 ปริมาณตามแผนการผลิตเทียบกบัปริมาณท่ีผลิตจริง ตั้งแต่เดือนกนัยายน 2553-   

                กุมภาพนัธ์ 2554 (หลงัการปรับปรุงการทาํงาน) 

เดือน แผนการผลิต(ใบ) ปริมาณท่ีผลิตจริง(ใบ) ร้อยละ 

กนัยายน 2553 11,665 9,753 83.61% 

ตุลาคม 2553 2,899 2,380 82.10% 

พฤศจิกายน 2553 1,080 1,080 100.00% 

ธนัวาคม 2553 38,025 33,188 87.28% 

มกราคม 2554 49,052 43,730 89.15% 

กุมภาพนัธ์ 2554 107,806 97,590 90.53% 

รวม 210,527 187,728 89.17% 

     การส่งมอบงานล่าช้า การผลิตไม่สามารถทาํได้ตามแผนการผลิตในเดือนกุมภาพนัธ์ 

2554  ทาํใหเ้กิดการส่งมอบสินคา้ล่าชา้ ดงัแสดงในตารางท่ี 9 ซ่ึงจากตารางจะเห็นไดว้า่ในช่วงเดือน 

กนัยายน 2553-กุมภาพนัธ์ 2554 มีการส่งมอบล่าชา้ 31 เปอร์เซ็นต ์

ตารางท่ี 9 จาํนวนคร้ังการส่งมอบสินคา้ล่าชา้ ตั้งแต่เดือนกนัยายน 2553-กุมภาพนัธ์ 2554  

 (หลงัการปรับปรุงการทาํงาน) 

เดือน จาํนวนคร้ังท่ีส่ง 

 

จาํนวนคร้ังท่ี

ส่งไม่ทนั 

การส่งมอบไม่ทนั (ร้อยละ) 

กนัยายน 2553 11 0 0% 

ตุลาคม 2553 3 0 0% 

พฤศจิกายน 2553 2 0 0% 

ธนัวาคม 2553 16 0 0% 

มกราคม 2554 22 0 0% 

กุมภาพนัธ์ 2554 53 33 62% 

รวม 107 33 30.84% 
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แผนภูมิท่ี 1  แสดงเปรียบเทียบปริมาณตามแผนการผลิต(ก่อนและหลงัการปรับปรุงการทาํงาน) 

จากภาพท่ี 37 พบว่าประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 49 เปอร์เซ็นต์เป็น 89.17 

เปอร์เซ็นต ์จากเดิมผลิตได ้103,149 ใบ ผลิตไดเ้พิ่มเป็น187,728 ใบมากกวา่เดิมอยู ่84,579 ใบ 

 
แผนภูมิท่ี 2  แสดงเปรียบเทียบจาํนวนการส่งมอบล่าชา้(ก่อนและหลงัการปรับปรุงการทาํงาน) 

จากภาพท่ี 38 พบวา่จาํนวนการส่งมอบล่าชา้ ลดลงจาก 58 คร้ัง เหลือ 33 คร้ัง  
 

การจดัตารางการผลิตเดือนกนัยายน 2553-กุมภาพนัธ์ 2554 กบั ผลการนาํการวางแผน

และจดัตารางการผลิตมาใช้กบัขอ้มูลเดิมของเดือนกนัยายน 2553-กุมภาพนัธ์ 2554ดงัแสดงใน

ตารางท่ี 6  ถึง ตารางท่ี 9 พบวา่ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 49 เปอร์เซ็นตเ์ป็น 89.17 

เปอร์เซ็นต ์และทาํใหจ้าํนวนคร้ังการส่งมอบล่าชา้ลดลง จาก 58 คร้ัง เหลือเพียง 33 คร้ัง 
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บทที ่5 

สรุปผลงานวจัิยและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการวจัิย 

จากการศึกษาการวางแผนการผลิตในโรงงานตวัอย่าง พบว่าในการวางแผนและจดั

ตารางการผลิตจะใชป้ระสบการณ์เป็นหลกั ขาดการกาํหนดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตท่ีชดัเจน 

ทาํให้การวางแผนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ และไม่ทราบกาํลงัการผลิตท่ีแทจ้ริง จึงทาํให้การจดั

ตารางการผลิตเป็นไปอยา่งไม่เหมาะสม ซ่ึงทาํให้เกิดปัญหาการผลิตไม่ทนัตามกาํหนด และทาํให้

การส่งมอบงานล่าชา้ ผูว้ิจยัไดเ้ก็บขอ้มูลเวลามาตรฐานและกาํลงัการผลิตของผลิตภณัฑ์ เพื่อท่ีจะ

นาํมาคาํนวณหากาํลงัการผลิตท่ีแทจ้ริงของโรงงานตวัอย่าง ผูศึ้กษาจึงได้มีการนาํหลกัการ ฮิวริ

สติกส์มาช่วยในการจัดตารางการผลิตเดือนกันยายน 2553- เดือน กุมภาพันธ์ 2554พบว่า

ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนและทาํใหก้ารส่งมอบล่าชา้ลดลง 

จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้จะเห็นไดว้า่โรงงานตวัอยา่งยงัผลิตสินคา้ไม่เป็นไปตามแผนการ

ผลิตท่ีวางไว ้คือยงัมีการผลิตสินคา้ไดน้อ้ยกวา่แผนการผลิตกบัในเวลาท่ีกาํหนด และมีจาํนวนงาน

ล่าช้า ส่งผลทาํให้การส่งมอบสินคา้ล่าชา้ยงัมากกวา่การวางแผนการผลิตดว้ย จากผลการผลิตท่ีได้

จริงไม่ตรงกับแผนการผลิตท่ีได้วางไว้จึงได้ทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุและสามารถสรุปได้

ดงัต่อไปน้ี 

จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้จึงไดท้าํการวเิคราะห์หาสาเหตุและสามารถสรุปไดด้งัต่อไปน้ี 

1. มีงานซ่อมในระหวา่งการผลิต 

2. มีงานแทรกท่ีหลีกเล่ียงไม่ได ้

จากสาเหตุขา้งตน้ ถา้ทางโรงงานตวัอยา่งสามารถลดสาเหตุดงักล่าวลงได ้ดงันั้นการวาง

แผนการผลิตกบัการปฏิบติังานจริงก็จะตรงตามแผนท่ีวางไวท่ี้ชดัเจน  

 สรุปการเปรียบเทียบวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิมและแบบท่ีนําเสนอโดยใช้

หลกัการ ฮิวริสติกส์ (Heuristics)จากการจดัตารางการผลิตเดือนกนัยายน 2553 ถึงเดือน กุมภาพนัธ์ 

2554 สามารถสรุปผลไดด้งัตารางท่ี 10 
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ตารางท่ี 10 การเปรียบเทียบลกัษณะการวางแผนตารางการผลิตเดิมและแบบท่ีนาํเสนอ 

 

 วธีิการวางแผน 

ตารางการผลิตเดิม 

 

วธีิการวางแผนตารา 

การผลิตแบบ 

ท่ีนาํเสนอ 

ผลต่างวธีิการวางแผน 

ตารางการผลิตเดิมกบั

แบบท่ีนาํเสนอ 

ปริมาณตาม 

แผนการผลิตเทียบ 

กบัปริมาณท่ีผลิต 

ตามแผนโดยเฉล่ีย 

103,149 (ใบ) 

49% 

187,728 (ใบ) 

89.17% 

 

84,579 

จาํนวนคร้ังการส่ง 

มอบสินคา้ล่าชา้ 

โดยเฉล่ีย 

58(คร้ัง) 33(คร้ัง) -25 

หลงัจากท่ีไดจ้ดัทาํคู่มือการใชง้านเคร่ืองจกัร มาตรฐานการทาํงาน หาเวลามาตรฐาน

ของแต่ละผลิตภณัฑ์ ปรับปรุงใบรายการบญัชีของผลิตภณัฑ์ (Bill of Material) เม่ือนาํมา

เปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานตัวอย่าง ทาํให้การปรับปรุง

ประสิทธิภาพโดยการวางแผนและจดัตารางการผลิตดีข้ึนตามวตัถุประสงค ์คือ พนกังานในโรงงาน

ตวัอยา่ง ทราบขั้นตอนการผลิตผลิตภณัฑต์่าง ๆ ท่ีชดัเจน และมีการวางแผนและจดัตารางการผลิตท่ี

ตรงกบักาํลงัการผลิตของโรงงาน ทาํใหส้ามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได ้ 

ดงัจะเห็นไดจ้ากตารางท่ี 10 ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 49.00เปอร์เซ็นต ์ เป็น 

89.17 เปอร์เซ็นต ์และทาํใหจ้าํนวนคร้ังการส่งมอบล่าชา้ลดลงจาก 58 คร้ังเหลือ 33 คร้ัง  

 

5.2 ข้อจํากดัของงานวจัิย 

5.2.1 จะตอ้งมีวตัถุดิบพร้อมในการผลิต และรอนาํเขา้จากต่างประเทศ 

5.2.2 เคร่ืองจกัรไม่เสียระหวา่งกระบวนการผลิต โดยเฉพาะเคร่ืองพิเศษท่ีมีจาํนวนนอ้ย

และราคาสูง 

5.2.3 ขอ้มูลเวลามาตรฐานไม่ไดแ้จกแจงถึงระดบัความชาํนาญในทุกระดบัของช่างฝีมือ

และการผลิตผลิตภณัฑทุ์กชนิด 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 ควรมีการพฒันาโปรแกรมให้สอดคลอ้งกบักระบวนการผลิตจริง โดยเช่ือมโยง

ขอ้มูลของฝ่ายขาย ฝ่ายผลิต และฝ่ายจดัซ้ือ 

5.3.2 ควรมีการเสนอแนะและอบรมวิธีการใช้โปรแกรมสําเร็จรูปอ่ืนๆท่ีช่วยเพิ่ม

ประสิทธิภาพใหก้บัผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้ง เพื่อใหผู้ใ้ชส้ามารถเขา้ใจและใชง้านโปรแกรมไดโ้ดยง่าย 

5.3.3 เน่ืองจากโรงงานตวัอยา่งมีงานซ่อมในระหวา่งการผลิตมาก ควรมีการออกแบบ

การทดลองเพื่อกาํหนดสภาวะในการทาํงานท่ีเหมาะสม 

5.3.4 ควรให้ขอ้มูลข่าวสารกบัทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต ซ่ึงการให้ขอ้มูลข่าวสาร

เก่ียวกบัการผลิตอยา่งสมํ่าเสมอ จะเป็นแรงจูงใจใหพ้นกังานทุกคนร่วมมือในการเพิ่มผลผลิต 

5.3.5 เน่ืองจากโรงงานตวัอยา่งมีการส่งงานใหผู้รั้บเหมาช่วงมาก ควรพฒันาวธีิการผลิต 

เพื่อท่ีจะสามารถผลิตไดเ้องภายในโรงงานมากข้ึน 

5.3.6 ควรมีการเก็บเวลามาตรฐานในโรงงานตวัอยา่งให้ละเอียดมากกวา่น้ี เช่น มีการ

แบ่งระดบัความยาก-ง่ายในการผลิตช้ินงาน 
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