
บทคัดยอ 
 

  องคกรอุตสาหกรรมพยายามพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตใหตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคา โดยใชการจัดตารางการผลิตเปนเคร่ืองมือชนิดหนึ่ง ในงานวิจัยนี้พยายามที่จะ

หาแนวทางการจัดตารางการผลิตชิ้นงานเสียที่รอแกไขในโรงงานอิเล็กโทรนิกสแหงหนึ่ง โดยใชการ

จัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักโดยทั่วไป 5 วิธี คือ การจัดมากอนผลิตกอน (FCFS) การจัดงานที่ใช

เวลานอยที่สุดกอน (SPT) การจัดงานตามเวลาที่เหลือนอยที่สุดกอน (SRT) การจัดงานที่มีกําหนด

สงมอบงานเร็วที่สุดกอน (EDD) และวิธีการจัดงานที่มีเวลามากที่สุดทํากอน (LPT) พบวา วิธี SPT 

และ SRT  ใหผลตํ่าสุดของเวลาทํางานรวมและเวลาเฉล่ียแลวเสร็จของงาน   ความสามารถการใช

เคร่ืองจักรสูงสุด  ใหผลสูงสุดเร่ืองจํานวนงานสงมอบลาชาและจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชา วิธี 

EDD ใหผลดีที่สุดเร่ืองจํานวนงานและจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชาเกินกําหนด  วิธีแบบ LPT  

ใหผลดัชนีชี้วัดทุกคาไมดีที่สุดและ วิธี FCFS ใหผลไมดีเปนอันดับถัดมา 

 จากขอดีและขอเสียของการจัดตารางการผลิตทั้ง 5 สามารถนําเสนอแนวทางการจัด

ตารางการผลิตได 3 รูปแบบ แนวทางแบบที่ 1 พยายามลดจํานวนวันสงมอบลาชาใหนอยที่สุด 

ดังนั้น เลือกใชวิธี EDD เปนอันดับแรก  เมื่องานที่มีวันสงมอบเดียวกัน จะเรียงลําดับเวลาทํางาน

ใหมดวยวิธี SPTกอนที่จะเรียงลําดับงานเขาในกระบวนการแรก จากนั้นเรียงงานใหมอีกคร้ังดวย

วิธี SPT ในทุกเคร่ืองจักรกระบวนการแรกและใชวิธี FCFS สําหรับกระบวนการถัดๆ ไป แนวทาง

แบบที่ 2 ใชวิธี  Slack เปนอันดับแรก  ถางานที่มีวันสงมอบเดียวกัน จะเรียงลําดับเวลาทํางานดวย

วิธี SPT กอน ที่จะเรียงลําดับงานเขาในกระบวนการแรก จากนั้นเรียงงานใหมอีกคร้ังดวยวิธี SPT 

ในทุกเคร่ืองจักรกระบวนการแรกและใชวิธี FCFS สําหรับกระบวนการถัดๆ ไป  และแนวทางวิธี

สุดทายพยายามที่จะลดเวลาทํางานรวมลง ข้ันแรก จัดตารางการผลิตแบบ SPT  โดยใชเวลาการ

ทํางานของกระบวนการแรก จากนั้นใชวิธี FCFS สําหรับกระบวนการถัดๆ ไป ในกรณีที่พบงานเกิน

กําหนดสงมอบ จะทําการเลื่อนงานไปไวตําแนงกอนหนาที่ติดกัน จนกวาจะไมมีงานที่เกินกําหนด

สงมอบหรืองานที่เกินกําหนดสงมอบจะอยูในลําดับแรกของตารางการผลิต จะเห็นไดวา แนว

ทางการจัดตารางการผลิตแบบสุดทายจะใหผลตํ่าสุดของคาเฉลี่ยเวลางานลาชา จํานวนงานลาชา

และจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบลาชา ในขณะที่แนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 1 ใหคาเฉล่ีย

แลวเสร็จงานตํ่าสุดและความสามารถการใชเคร่ืองมีประสิทธิภาพสูงสุด  เนื่องดวยนโยบายของ

บริษัทกรณีศึกษาจึงเลือกแนวทางสุดทาย  ซึ่งใหผลที่ตํ่าของคาเฉลี่ยเวลางานลาชา จํานวนงานสง

มอบลาชาและจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบลาชา และสรางโปรแกรมเพื่อใหงายตอการใชงาน 
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