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บทที่ 1 
 

บทนํา 

 

1.1 ความสาํคัญของปญหา 

  

 จากภาวการณแขงขันที่ สูงในปจจุบัน  ทําใหองคกรตาง  ๆ  รวมทั้งองคกรทาง

อุตสาหกรรมพยายามหาแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑและคุณภาพของผลิตภัณฑ 

เพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา อีกทั้งองคกรอุตสาหกรรมตาง ๆ ยังตองพยายามลดตนทุน

การผลิตในดานตาง ๆ เพื่อใหสามารถแขงขันกับคูแขงขันรายอ่ืน ๆ ได การลดตนทุนนั้นสามารถทํา

ไดหลากหลายวิธี วิธีการลดตนทุนวิธีหนึ่งก็คือ การใชปจจัยการผลิตหรือทรัพยากรที่มีอยูอยางมี

ประสิทธิภาพสูงที่สุด ซึ่งการจัดตารางการผลิตเปนวิธีการหนึ่งที่จะทําใหเกิดการใชปจจัยการผลิต

หรือทรัพยากรที่มีอยูอยางมีประสิทธิภาพสูงที่สุด 

 การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) หมายถึง การจัดลําดับ

ความสําคัญกอนหลังของงานโดยพิจารณาทรัพยากรที่เปนเคร่ืองจักรและเวลาท่ีมีอยูให

เหมาะสมกับงาน เพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพ และเกิดผลิตผลสูงสุด (สุทัศน รัตนเกื้อกังวาลย, 

2548, หนา 198) โดยวิธีการจัดตารางการผลิตมีดวยกันหลายวิธี เปนที่รูจักโดยทั่วไป คือ 

 1. การจัดลําดับงานโดยใหความสําคัญกับงานทุกงานเทากัน งานที่มาถึงกอนเปน

อันดับแรกใหทํากอนและงานที่เขามาทีหลังใหทําเปนลําดับตอไป ที่เรียกวา การจัดมากอนผลิต

กอน (First Come First Serve: FCFS)  

 2. การจัดลําดับโดยมุงเนนใหงานตาง ๆ เสร็จและออกจากระบบใหเร็วที่สุด โดยจัด

งานที่มีเวลาการทํางานที่ส้ันที่สุดทํากอนแลวจึงคอยทํางานที่มีเวลามากเปนลําดับถัดไป ที่เรียกวา 

การจัดงานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortage Processing Time: SPT)  

3. การจัดลําดับโดยมุงเนนลดเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรใหตํ่าที่สุด โดยใหความสําคัญ

กับงานที่มาถึงพรอมกันแลวมีเวลาทํางานนอยกวาจะจัดใหทํากอนที่เรียกวา จัดงานตามเวลาท่ี

เหลือนอยที่สุดกอน (Shortest Remaining Processing Time: SRT)  

 4. การจัดลําดับโดยใหความสําคัญกับงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอนแลวจึง

ทํางานที่มีกําหนดสงมอบนานกวาเปนอันดับถัดไป ที่เรียกวา จัดงานที่มีกําหนดสงมอบงานเร็ว

ที่สุดกอน (Earliest Due Date: EDD) 
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 5. การจัดลําดับโดยใหความสําคัญกับงานที่ใชเวลาการทํางานมากที่สุดเปนอับดับแรก 

จึงคอยทํางานที่เวลาการทํางานนอยเปนลําดับถัดไป ที่เรียกวา จัดงานที่มีเวลามากที่สุดทํากอน 

(Longest Processing Time: LPT)              

 การวัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตสามารถวิเคราะหผานตัวชี้วัดตาง ๆ เชน 

เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) ความสามารถในการใชงานของ

เคร่ืองจักร (%Utilization) คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Job Lateness) จํานวนงานที่เสร็จชา

กวากําหนด (No. of Tardy Job) จํานวนวันที่สงมอบงานชากวากําหนดสูงสุด (Maximum 

Tardiness) เปนตน การจัดตารางการผลิตเปนการจัดลําดับงานใหกับเคร่ืองจักรไดใชงานเต็มที่ใน

ลําดับที่เหมาะสม ยอมทําใหเกิดการใชทรัพยากรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด สงผลใหตนทุน

การผลิตลดลง  

          บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทที่ทําการผลิตอุปกรณอิเลคโทรนิคสที่มีกระบวนการผลิต

เปนแบบไมตอเนื่อง ที่ประสบปญหาในดานการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑเสีย โดยจาก

การศึกษาเก็บขอมูลในเบ้ืองตน พบวา บริษัทยังไมมีรูปแบบการจัดตารางการผลิตที่แนนอน ใช

ประสบการณในการจัดตารางการผลิตของผูจัดเปนหลัก ลําดับการจัดงานจะพิจารณาจาก

ผลิตภัณฑที่กระบวนการผลิตหลักไมสามารถผลิตและสงมอบไดทันจะทําการผลิตกอน โดย

ผลิตภัณฑเสียจะตองผานกระบวนการแกไข 3 กระบวนการ ซึ่งแตละกระบวนการจะมี

ลักษณะเฉพาะ กระบวนการที่ 1 เปนการซอมบริเวณหนาผิวช้ินงาน  ที่ตองใชเคร่ืองจักร  RL-20 

Machine  ซึ่งมีอยู  3 เคร่ือง ที่มีความสามารถแตละเคร่ืองเทากัน กระบวนการท่ี  2 เปนการ

ตรวจสอบของเสียทุกช้ินงานหลังการซอมแลว โดยใชเคร่ืองจักร Measurement Machine   ซึ่งมี

อยู  2 เคร่ือง  กระบวนการที่  3 เปนการซอมของเสียโดยการลบคม และจุดที่ถูกกระแทกใหมีความ

มนเรียบไมเปนเหล่ียม  โดยใชเคร่ืองจักร Barrel Machine  ซึ่งมีอยู 1 เคร่ือง ซึ่งของเสียที่เกิดข้ึนมี

ลักษณะเสียที่ตองซอมแตกตางกัน โดยฝายออกแบบ (Engineering Section) จะเปนผูพิจารณา

กระบวนการขั้นตอนซอม  เงื่อนไขการซอมและเวลาที่ใชซอม    

 ดังนั้น วิทยานิพนธฉบับนี้จึงจะทําการศึกษาหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม

สําหรับผลิตภัณฑเสีย ของบริษัทกรณีศึกษา โดยในข้ันแรกจะทําการศึกษาวิธีการจัดตารางการ

ผลิตที่เปนที่รูจักทั่วไป คือ  FCFS, SPT, LPT, EDD และ SRT  และประยุกตใชวิธีดังกลาวกับ

ขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา หลังจากนั้นจะเสนอแนวทางการจัดตารางการผลิตใหมและ

เปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตเดิม  โดยมีตัววัดที่เกี่ยวของดังนี้ คือ เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จ

ของงาน (Average Completion Time) ความสามารถในการใชงานของเคร่ืองจักร (%Utilization) 
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คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Job Lateness) จํานวนงานเสร็จงานชากวากําหนด (No. of 

Tardy Job) จํานวนวันที่สงมอบงานชากวากําหนดสูงสุด (Maximum Tardiness) เปนตน   เมื่อได

แนวทางการจัดตารางการผลิตใหมสําหรับกรณีศึกษาแลว ก็จะขยายการพิจารณาโดยจะกําหนด

ขอมูลที่มีขนาดใหญข้ึน และพิจารณาเปรียบเทียบระหวางวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจัก

ทั่วไป และแนวทางการจัดตารางการผลิตใหม สุดทาย วิทยานิพนธฉบับนี้จะทําการสรุปและ

เปรียบเทียบผลการวิเคราะห รวมทั้งขอเสนอแนะในการวิจัยตอไป 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
  

 1. เพื่อทําการศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักโดยทั่วไป 

    2. เพื่อนําเสนอแนวทางการจัดตารางการผลิตใหมสําหรับงานที่เลือกเปนกรณีศึกษา 

   3. เพื่อวิเคราะหเปรียบเทียบวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักทั่วไปและแนวทาง 

การจัดตารางการผลิตใหม เพื่อลดเวลาเสร็จรวม ลดคาเฉลี่ยและจํานวนงานที่สงชากวากําหนด 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
     

                1. วิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักทั่วไปที่ศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้ประกอบ 

ดวยวิธี FCFS, SPT, LPT, EDD และ SRT   

   2. ตัววัดที่จะใชในการเปรียบเทียบวิธีการจัดตารางการผลิตนั้นประกอบดวย เวลาโดย

เฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) ความสามารถในการใชงานของเคร่ืองจักร 

(%Utilization) คาเฉล่ียเวลางานลาชา (Average Job Lateness) จํานวนงานเสร็จงานชากวา

กําหนด (No. of Tardy Job) และจํานวนวันที่สงมอบงานชากวากําหนดสูงสุด (Maximum 

Tardiness)  
 
1.4 วิธีการดําเนินงานวิจัย 

       

    1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

    2. ศึกษากระบวนการซอมสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

    3. ทดลองจัดตารางการผลิตดวยวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักทั่วไป 

    4. หาแนวทางการจัดตารางการผลิตใหม 
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                 5. เปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตจากวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักทั่วไป

และแนวทางการจัดตารางการผลิตใหม 

    6. พัฒนาโปรแกรมชวยในการวิเคราะห 

    7. ออกแบบกรณีศึกษาเพิ่มเติม โดยเปนกรณีศึกษาที่มีขนาดใหญข้ึน 

    8. จัดตารางการผลิตทั้งวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักทั่วไปและแนวทางการจัด

ตารางการผลิตใหมดวยโปรแกรมที่พัฒนาข้ึน 

    9. สรุปและเปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิต 

 

ตารางที่ 1.1 

แผนการศึกษาวิจัย 

 
 

 

 

Sep Oct Nov Dec Jan Feb’ Mar Apr May

’09 ’09 ’09 ’09 ’10 10 ’10 ’10 ’10

1.ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2. ศึกษากระบวนการซอมสินคาของบริษัทกรณีศึกษา

3.ทดลองจัดตารางการผลิตดวยวิธีการจัดตาราง การ

ผลิตที่เปนที่รูจักทั่วไป

4. หาแนวทางการจัดตารางการผลิตใหม

5. เปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตแบบเดิม   และ

แบบใหม

6. พัฒนาโปรแกรมชวยในการวิเคราะห

7. ออกแบบเพ่ิมเติมกับกรณีศึกษาที่มีขนาดใหญข้ึน

8. จัดตารางการผลิตทั้งวิธีการจัดตารางแบบเดิมและ 

แบบใหมดวยโปรมแกรมที่พัฒนาขึ้น

9. สรุปและเปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิต

รายละเอียด
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
      

 1. ทราบถึงวิธกีารจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักทัว่ไป 

     2. ไดแนวทางการจัดตารางการผลิตใหมทีเ่หมาะสมกับบริษัทที่เลือกมาเปน 

กรณีศึกษา 

     3. ทราบถึงขอดีและขอเสียของวิธกีารจัดตารางการผลิตแตละแบบ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




