
 

 

6 

บทที่ 2 

 

ทฤษฎีและวรรณกรรมปริทัศน 

 

2.1 การจัดตารางการผลติ            

                  

 การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) หมายถึง การจัดลําดับความสําคัญ

กอนหลังของงานโดยพิจารณาทรัพยากรที่เปนเคร่ืองจักรและเวลาท่ีมีอยูใหเหมาะสมกับงาน 

เพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพ และเกิดผลิตผลสูงสุด (สุทัศน รัตนเกื้อกังวาลย, 2548, หนา 198)  

                  การจัดตารางการผลิต มีวัตถุประสงคหลายประการ ดังนี้ (ชุมพล ศฤงคารศิริ,2537, 

หนา 242)  

      1. ลดความลาชาในการผลิตสงมอบงานใหลูกคา ในกรณีงานไมเสร็จทันเวลาอาจจะ 

กระทบตอความเชื่อถือ 

                2. เพิ่มประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด 

                3. ลดการรอคอยในกระบวนการผลิต หมายถึง ลดจํานวนงานที่ตองรอคอยโดยเฉล่ีย 

ลงในขณะที่เคร่ืองจักรหรือคนยังตองทํางานอยูกับงานอ่ืน ๆ 

    4. ลดเวลาการทํางานลวงเวลาใหเหลือนอยที่สุด 

    5. ลดสินคาคงคลัง (งานระหวางทํา) ใหเหลือนอยที่สุด 

    6. ลดตนทุนรวมในการผลิตใหเหลือนอยที่สุด 

    ในการผลิตสินคาอุตสาหกรรม จะพบวาปญหาเกิดข้ึนอยูตลอดเวลาทั้งปญหาที่เกิด

ข้ึนกับผูผลิตเอง และปญหาที่เกิดข้ึนจากลูกคาผูส่ังผลิต ดังนั้น การผลิตจะตองมีการปรับปรุงแกไข

ปญหาที่เกิดข้ึนตลอดเวลา และวิธีการแกไขปญหาที่เกิดข้ึนจากการผลิตดังกลาว จึงมีการนํา

เทคนิคการจัดตารางการผลิตมาชวยแกปญหา สําหรับปญหาที่เกิดข้ึนกับการผลิตสามารถ

ประมวลประเด็นปญหาไดดังนี้ (พิภพ ลลิตตาภรณ, 2545, หนา 306-307) 

                1. การสั่งผลิต หรือส่ังซื้อจะมีเปนชวง ๆ และการผลิตก็จะมีการวางแผนการผลิตแตละ

รุน ใหเกิดความประหยัดหรือลงทุนตํ่าสุด 

                2. การผลิตสินคาตาง ๆ ตามที่ส่ังซื้อเขามานั้นจะมีขอจํากัดตาง ๆ เกี่ยวกับการผลิต  

เชน ความสามารถการผลิตของเคร่ืองจักร  เวลาที่จะสงงาน 
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    3. การผลิตจะมีเคร่ืองจักรเคร่ืองเดียว ผลิตหลายชิ้นงานจึงตองจัดตารางการผลิตให

สามารถผลิตชิ้นงานแตละงานใหเหมาะสม 

                4. เกิดความขัดของของเครื่องจักร คนงานหยุดงาน การทํางานตํ่ากวาเกณฑมาตรฐาน  

วัสดุที่ใชในการผลิตมีจุดบกพรอง เคร่ืองจักรวางงานเนื่องจากตองรองานจากหนวยงานผลิต

หนวยงานอ่ืน 

                5. คําส่ังผลิตเปล่ียนแปลง เชน ระงบัการผลิต ลดหรือเพิ่มจํานวนผลิต 

                6. วัตถุดิบใชผลิตมาไมทันการผลิต 

                 7. การปรับเปล่ียนสินคา (Part Modify) ซึ่งจะทําใหเวลามาตรฐานสําหรับการผลิต 

เปล่ียนแปลงไปดวย 

 
2.2 ประเภทของปญหาการจัดตารางการผลิต 
     

 การกําหนดงานใหกับหนวยงานผลิตมีความแตกตางกันตามประเภทของกระบวนการ

ผลิต ดังนี้ 

                1. การกําหนดงานผลิตแบบตอเนื่อง (Flow Shop Scheduling) หมายถึง การกําหนด

งานสําหรับกระบวนการผลิตที่มีผลิตภัณฑจํานวนมาก มีลักษณะเหมือนกัน มีกระบวนการผลิต

ตอเนื่องกันตลอด และชนิดของผลิตภัณฑมักเปนแบบมาตรฐาน ข้ันตอนการผลิตคอนขางแนนอน 

ฉะนั้นการกําหนดงานแบบนี้จึงเปนแบบใหเกิดความสมดุลตลอดทั้งสายการผลิต และตองหาวัสดุ

และช้ินสวนตาง ๆ ไวใหพรอม วิธีการนี้ใชคน และเครื่องจักรมาก เชน การผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป 

โรงงานผลิตตุกตาและของเด็กเลน อูบริการซอมรถ เปนตน 

         2. การกําหนดงานผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop Scheduling) มีลักษณะตรงขาม

กับงานผลิตแบบตอเนื่อง จะเปนการผลิตตามส่ังซึ่งมีหลายงาน งานผลิตแตละชนิดจํานวนการ

ผลิตก็ไมเทากัน เมื่อเร่ิมการผลิตเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร จะถูกมอบหมาย กิจกรรมที่สําคัญในการวาง

แผนการผลิตแบบนี้ คือ การจัดงานใหแกเคร่ืองจักร (Loading) และการจัดลําดับกอนหลังในการ

ผลิตและบริการ (Sequencing) 

 การที่เราจะสามารถจัดตารางการผลิตนั้น  เราจะตองทราบถึงลักษณะของงานท่ีจะถูก

นํามาทําการผลิตและลักษณะการทํางานของเครื่องจักรเสียกอน เชน  การผลิตนั้นเปนเคร่ืองจักร

สถานีเดียว (Single Stage) หรือเคร่ืองจักรหลายสถานี (Multiple Stages)   ถางานที่จะถูกนํามา

ทําการผลิตมีเวลาการผลิตที่สม่ําเสมอตลอดการผลิต เราเรียกระบบการผลิตนั้นวา กระบวนการ
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ผลิตแบบสถิตศาสตร (Static Process) ในทางตรงขามถางานที่จะถูกนํามาทําการผลิตนั้นมีเวลา

การผลิตที่ไมสม่ําเสมอ มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา เราเรียกระบบการผลิตนั้นวา กระบวนการ

ผลิตแบบจลศาสตร (Dynamic Process) (Baker, 19742) 

                Day and Hartenstein (1970) ไดจําแนกลักษณะของปญหาการจัดตารางการผลิตดัง

ภาพที่ 1  
 

 

 

ภาพที ่1 

การจําแนกลักษณะของปญหาการจัดตารางการผลิต 

ที่มา :   Day and Hartenstein (1970) 

  

             จากภาพที่ 1 จะเห็นไดวา ปญหาการจัดลําดับการผลิต (Sequencing Problem) 

สามารถแบงได 2 แบบ   ตามลักษณะกระบวนการผลิต คือ 1. ปญหางาน n งาน เคร่ืองจักร m 

เคร่ือง สําหรับการผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop) 2. ปญหางานที่เขามาแบบตอเนื่อง สําหรับ

การผลิตแบบตอเนื่อง (Flow Shop)   ซึ่งทั้ง 2 แบบการผลิตสามารถจัดประเภทการผลิตได 3 แบบ

ปญหาการจัดลําดับการผลิต

( Sequencing Problem)

กรณีจลศาสตร

(Dynamic Case)

การเขามาของงานเปนแบบตอเนื่อง

(Continuous Arrivals, Stochastic Process)

กรณีสถิตศาสตร

(Static Case)

ปญหางาน n งาน เครื่องจักร m เครื่อง

ปญหาหลายเครื่องจักร

( Multi-Machine Problem)

ปญหาท่ีมีเครื่องจักร 1 เครื่อง

( One- Machine Problem)

เครื่องจักรวางขนานกัน

(Parellel Routing)

เครื่องจักรวางอนุกรมกัน

(Serial Routing, Flow Shop & Job Shop)

สายการผลิตแบบผสม

(Hybrid Shop)

ปญหาการเขามาของงานที่มีหลายเครื่อง

(Multi-Machine Sequencing Problem)

ปญหาการเขามาของงานท่ีมีเพียง 1 ลําดับ

(Single Channel Sequencing Problem)

เครื่องจักรวางขนานกัน

(Pararellel Routing)

เครื่องจักรวางอนุกรมกัน

(Serial Routing, Flow shop & Job Shop)

สายการผลิตแบบผสม

(Hybrid Shop)
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เหมือนกัน คือ การผลิตแบบเคร่ืองจักรขนานกัน การผลิตแบบเคร่ืองจักรอนุกรม และการผลิตแบบ

ผสม  
 
2.3 วิธกีารจดัตารางการผลิต 
       

 เทคนิคของการจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญที่รูจักโดยทัว่ไปมี 5 ลักษณะ

แตกตางกนัดังตอไปนี้      

                1. การจัดงานมากอนผลิตกอน (First Come First Serve: FCFS) เปนการจัดลําดับ

งานโดยใหทํางานที่เขามากอนเปนอันดับแรกและทํางานที่เขามาทีหลังเปนอันดับตอไป ซึ่งหาก

พิจารณาจากเกณฑการวัดประสิทธิภาพการผลิตแลววิธี FCFS จะเปนวิธีที่ไมคอยดีนัก แตถา

พิจารณาในแงของความเปนธรรมแลว งานที่เขากอนก็ควรจะไดรับการปฏิบัติกอน ซึ่งขอเสียที่

เดนชัดของการจัดงานตามวิธีดังกลาว คือ งานที่ใชเวลาทํามากจะทําใหงานอ่ืน ๆ ที่ตามมาตอง

คอยนาน ในการจัดลําดับงานวิธีนี้มี  2 แบบ คือ การจัดลําดับงานโดยพิจารณางานที่เขามาที่

หนาเคร่ืองกอนจะทํากอน (FCFS.m) และจัดโดยพิจารณาจากลําดับปริมาณการส่ังซื้อของลูกคา

สั่งกอนไดผลิตกอน (FCFS.o) 

                2. การจัดงานที่ใชเวลานอยที่สุดทํากอน (Shortage Processing Time: SPT) เปนการ

จัดลําดับความสําคัญของการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลาส้ันที่สุดกอนแลวจึงคอยทํางานที่ใช

เวลามากเปนลําดับถัดไป จะเห็นไดวา SPT เปนวิธีที่มุงในการลดเวลาแลวเสร็จของงานแตละงาน

และพยายามทําใหงานตาง ๆ ออกจากระบบการผลิตไปใหเร็วที่สุด ขอดีของการจัดงานแบบ SPT 

คือ เวลาโดยเฉล่ียของงานในระบบจะตํ่าที่สุด ทําใหเกิดสินคาคงเหลือในระหวางการผลิตนอยและ

สามารถประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บ แตขอเสียของ SPT คือ งานที่ใชเวลาในการผลิตนาน ๆ มักถูก

ผลักไปอยูในอันดับทายทําใหเกิดการรอคอย โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่เกิดมีงานใหมเขามา

แทรกอยูเสมอ ๆ และเปนงานที่ใชเวลานอยกวา ซึ่งหากใช  SPT ในการจัดลําดับงานที่เขามาแทรก

ก็จะไดรับการจัดอันดับใหทํากอน ทําใหงานที่ใชเวลาในการผลิตนาน ๆ เกิดการรอคอยท่ีนานมาก

ยิ่งข้ึนไปเร่ือย ๆ  ในการจัดลําดับงานวิธีนี้มี  2 แบบ คือ การจัดลําดับงานที่อยูหนาเคร่ืองจักรที่

เวลาการทํางานส้ันที่สุดทํากอนจึงคอยทํางานที่เวลามากเปนลําดับถัดไป (SPT.m) และการจัด

งานตามเวลารวมแลวเสร็จของงานที่เวลาส้ันที่สุดทํากอน (SPT.o) 

 3. การจัดงานตามเวลาที่เหลือนอยที่สุดกอน (Shortest Remaining Processing 

Time: SRT) เปนการจัดลําดับความสําคัญโดยใหทํางานใหมที่เขามาถึงแลวมีเวลาของการทํางาน

ที่นอยกวาเวลาการทํางานที่เหลือของงานที่ทําอยูทํากอน โดยทั่วไป วิธีนี้จะใหคาเฉลี่ยการรอคอย
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ที่ตํ่าที่สุด เพราะการเล่ือนงานที่มีเวลาการทํางานนอยมาไวหนางานที่ทําอยู จะลดเวลาการคอยใน

การผลิตนั้นมากกวาการเพิ่มเวลาของกระบวนการผลิตที่ยาวเสมอ ในการจัดลําดับงานวิธีนี้มี 2  

แบบ คือ การจัดงานโดยพิจารณาเวลาทํางานในกระบวนการที่หนาเคร่ืองจักรที่เหลือเวลานอยกวา

จะจัดใหทํากอน (SRT.m) และการจัดงานตามเวลาการทํางานรวมแลวเสร็จที่เหลือนอยกวาที่ทํา

อยูจะจัดทํากอน (SRT.o) 

 4. การจัดงานที่มีกําหนดสงมอบงานเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date: EDD) เปนการ

จัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอนแลวจึงคอย

ทํางานที่มีกําหนดสงมอบนานกวาเปนลําดับถัดไป โดยทั่วไปแลว EDD เปนวิธีที่มุงเนนลดการ

ลาชาจากกําหนดการสงมอบถึงแมวาวิธีนี้จะดูสมเหตุสมผลและเปนวิธีที่นิยมใชปฏิบัติกัน

โดยท่ัวไปก็จริง แตวิธีการดังกลาวอาจทําใหมีจํานวนงานท่ีเขามาในระบบมากกวาวิธีการอื่น ๆ 

(หมายถึง พนักงานจะมีงานยุงอยูตลอดเวลา) และทําใหเกิดสินคาคงเหลือระหวางผลิตสูง 

เนื่องจากในการจัดลําดับการทํางานตามหลักของ EDD นั้นไมไดมีการนําเอาเวลาที่ใชในการ

ทํางานมาพิจารณารวมดวย 

 5. การจัดงานที่มีเวลามากที่สุดทํากอน (Longest Processing Time: LPT)   เปนการ

จัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลามากที่สุดเปนอันดับแรก แลวจึงคอย

ทํางานที่ใชเวลานอยกวาเปนอันดับถัดมา โดยทั่วไปแลววิธีนี้มักจะเปนวิธีที่สงผลเสียตอ

ประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตมากกวาเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีอ่ืน ๆ เพราะการจัดงานแบบ LPT 

มักทําใหเวลาที่ใชในการผลิตงานทั้งหมดนานและยังทําใหประสิทธิภาพการใชงานทรัพยากรดาน

การผลิต (เคร่ืองจักร  กําลังคน) ตํ่าอีกดวย แตขอดีของการจัดแบบ LPT ประการหนึ่งก็คือสามารถ

สรางขวัญและกําลังใจในการทํางานใหแกพนักงานไดเนื่องจากเมื่องานยาก ๆ ที่ใชเวลานานผาน

ไปแลวก็จะเหลือแตงานงาย ๆ ที่ใชเวลาไมนานทําใหกําลังใจในการทํางานดีข้ึน ในการจัดลําดับ

งานวิธีนี้มี  2 แบบ คือ การจัดลําดับงานที่หนาเคร่ืองจักรที่เวลาการทํางานมากที่สุดกอน (LPT.m) 

และการจัดลําดับงานที่เวลารวมแลวเสร็จของงานที่เวลาการทํางานที่มากที่สุดกอน  (LPT.o)      
 
 
 
 
2.4 ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับตารางผลิต 
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    เกณฑการตัดสินใจในการเลือกจัดลําดับของตารางผลิตสามารถพิจารณาไดจากคา

ดัชนีชี้ตางๆ โดยพิจารณา  5 ตัวดังตอไปนี้ 

     1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) ซึ่งหาไดจากนาํเอา

เวลาที่ใชในการทํางาน (Processing Time) และเวลาที่ตองรอคอยการเขาผลิต (Idle Time) ของ

ทุก ๆ งานมารวมกันซ่ึงเรียกกันวา “เวลาทัง้หมดในการทาํงาน” (Total Flow Time) แลวนาํเวลา

ดังกลาวนีม้าหารดวยจํานวนงานทั้งหมดที่มีก็จะไดคาเฉล่ียของการทาํงานในงานแตละงาน หรือ

สามารถเขียนเปนสมการไดดังตอไปนี้ 

 

 Average Completion Time = (Total Flow Time)/ (Number of jobs) 

  

 Total flow time = เวลาที่ใชในการทํางานบวกกับเวลาที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากการรอ

คอยของแตละงานรวมกัน 

 Number of jobs คือ จํานวนงานทั้งหมดที่มีในสถานีการทํางานนั้น 

     2. ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) เปนดัชนีชี้วัดเคร่ืองจักร ในการ

ผลิตโดยจะเนนหนักในเร่ืองของเวลาที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากการรอคอย (Idle Time) เปนสําคัญ

ซึ่งหากจัดลําดับความสําคัญในการทํางานไดดีก็จะสงผลใหเวลาที่ตองรอคอยการผลิตของแตละ

งานลดนอยลง และทําใหประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรในการผลิตตาง ๆ สูงตามไปดวยใน

การหาดัชนีนี้ (%Utilization) สามารถหาไดจากสมการดังตอไปนี้ 

                 %Utilization = (Total Processing Time) / (Total Flow Time) 

                 

 Total Processing Time = เวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมดของแตละงานรวมกัน 

                Total Flow Time = เวลาที่ใชในการทํางานบวกกับเวลาที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากการ

รอคอยของแตละงานรวมกัน 

     3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average tardiness) เปนคาเฉลี่ยเวลาของงานแตละงาน

เมื่อเทียบกับกําหนดสงมอบ (Due Date) คาดัชนีตัวนี้มักไดรับความสนใจมากเปนพิเศษ เนื่องจาก

ในทางปฏิบัติแลวการจัดงานโดยมุงเนนในเร่ืองของการลดการสงมอบงานที่ลาชามักเปนส่ิงสําคัญ

เสมอ แตถึงกระนั้นก็ตามหากเรามุงความสนใจในดัชนีชี้วัดตัวนี้มากจนเกินไปโดยไมพิจารณาถึง

คาดัชนีตัวอ่ืน ๆ ประกอบ แนนอนวาประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตยอมตํ่าแนถึงแมวาเราจะไม
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มีการสงมอบงานที่ลาชาเลยก็ตามที  ในการหาคาดัชนีนี้ (Average tardiness) สามารถหาไดจาก

สมการดังตอไปนี้      

 Average tardiness = (Total Late Days) / (Number of Jobs) 

      

 Total Late Days คือ จํานวนวันทั้งหมดในการสงมอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุก

งานรวมกัน 

 Number of Jobs คือ จํานวนงานทั้งหมดที่มีในสถานีการทํางานนั้น 

        4. จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนด (Number of Job Lateness) โดย

ถา 

       ทํางานเสร็จชากวาที่กําหนดจะมีคา (+) 

      ทํางานเสร็จเร็วกวากําหนดหรือเสร็จทันเวลา จะมีคาศูนย (Zero Tardiness)  

        5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum L)  
 
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
  

 การจัดลําดับงานการผลิตมีมาต้ังแตราวตนศตวรรษที่ 16  โดย เฮนร่ี แกนต (Henry 

Gantt) เปนผูพัฒนาแผนภูมินี้ข้ึนมา เพื่อชวยแกปญหาเกี่ยวกับการจัดลําดับงาน  มีเปาหมายหลัก

ของการใชแผนภูมิแกนต  ก็เพื่อใหผูวางแผนไดมองดูเคร่ืองจักรในแตละเคร่ือง วาทํางานใดในเวลา

ใด และทํางานอะไรอยู ผูวางแผนจึงสามารถใชแผนภูมิแกนตเพื่อทดลองวางแผน จัดลําดับการ

ผลิต และจัดการแกเคร่ืองจักร ดังนั้น เมื่อพิจารณาใหเกิดประสิทธิภาพในการใชเคร่ืองจักรและแต

ละเคร่ืองแตละงานจึงควรจัดงานใหเหมาะสม แผนภูมิแกนตที่ใชในการวางแผนการผลิตมีอยู

หลายวิธี ที่นิยมมี 2 วิธี ไดแก  

    1. แบบแผนภูมิจัดงานแกเคร่ืองจักร (Gantt Load Chart) แผนภูมินี้แสดงถึงสภาพการ

ทํางานของเครื่องจักรแตละเคร่ืองวา เคร่ืองจักรทํางานอะไร เมื่อไหร และมีเวลาวางสําหรับงาน

ซอมเมื่อไหร  

 2. แผนภูมิจัดลําดับงาน (Gantt Schedule Chart) แผนภูมินี้แสดงถึงความสัมพันธ

ระหวางงานที่กับระยะเวลา โดยทั่วๆ ไปแนวต้ังของแผนภูมิแสดงถึงงานและกิจกรรม สวนแนวนอน

ของแผนภูมิจะแสดงเวลา สามารถบอกผลการทํางานไดวางานใดทําไปแลว ทันกําหนดเวลาที่

กําหนดหรือไม เปนตน 
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  แผนภูมิแกนตมีทั้งขอดีและขอเสีย ขอดี คือ ดูงาย ทํางาย เขาใจงาย แตขอเสียก็มี

ขอจํากัดหลายประการ คือ 

    1. ตองมีการปรับปรุงอยูตลอดเวลาเพื่อใหเหมาะสม และสอดคลองกับสภาพการ

ทํางาน 

 2. ไมสามารถเปรียบเทียบวิเคราะห ในมุมมองที่ตางกันได เชน ดานตนทุนสําหรับ

ทางเลือกตางๆ 

     3.สําหรับงานที่ใชเคร่ืองจักรหลายเคร่ือง และใชเวลาในการทํางานแตละเคร่ืองไม

เทากัน ลักษณะการจัดลําดับงานที่มีปญหาซับซอนมากข้ึน แผนภูมิแกนตไมสามารถทําได 

     ในสวนงานวิจัยคนความีผูที่สนใจศึกษาการจัดตารางการผลิตมากมาย  โดยจะขอ

จัดเปนกลุมตามลักษณะการศึกษา คือ  การจัดตารางการผลิตตามปริมาณการส่ังซื้อที่ผลิตแบบ

อนุกรมและผลิตแบบขนาน  (Order Scheduling) การจัดตารางการผลิตสําหรับกระบวนการผลิต

ที่งานจะเสร็จหรือออกจากกระบวนการผลิตเมื่องานช้ินสุดทายในแบซนั้นเสร็จ  (Batch 

Availability) การจัดตารางการผลิตสําหรับงานที่มีความหลากหลายในกระบวนการผลิตและ

ผลิตภัณฑจะสงมอบ เมื่องานทุกงานเสร็จพรอมกัน (Multi-operation Jobs Scheduling) 
 

 2.5.1 การจัดตารางการผลิตตามปริมาณการสั่งซ้ือ (Order Scheduling)  
 Monma and Potts (1989) ไดเสนอแนวทางการจัดตารางการผลิตวิธีใหม ใชการ

จัดลําดับงานโดยถวงน้ําหนักใหกับงานที่มีเวลาการทํางานนอยที่สุดเขาทํากอน (Shortest Weight 

Processing Time: SWPT) สําหรับการแกปญหาการผลิตแบบอนุกรม ไดเวลาทํางานรวมเสร็จของ

แตละงานที่ตํ่าที่สุด   

 Gupta (1988) ไดเสนอวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมสําหรับการผลิตแบบอนุกรม 

โดยวิธีฮิวริสติกค เพื่อหาเวลาตํ่าที่สุดของการทํางานเสร็จรวม ในการจัดลําดับงานทําซํ้าหลาย ๆ 

คร้ัง ทําใหไดเวลาการทํางานเสร็จรวมตํ่าที่สุด ในเวลาตอมา Williams and Wirth (1996) ไดใชกฎ

การจัดลําดับงานของ Mason and Anderson (1991) พัฒนาเพิ่มใหมีการเปล่ียนกลุมสลับงาน

และใชวิธีกําหนดงานยอนกลับแทรกงานในกลุมงานกอนหนา และ Ahn and Hyun (1990) ได

เสนอแบบวิธีฮิวริสติกซ ใหกลุมงานยอยเคล่ือนใหเร็วกวากําหนดหรือใหชากวากําหนดในการ

จัดลําดับของกลุมงาน ไดเวลาตํ่าที่สุดของการทํางานเสร็จรวม 

 Liao (1997) ไดเสนอแนวทางการจัดตารางการผลิต ใชการแกปญหาแบบจลศาสตร  
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(Dynamic Programming) สําหรับการผลิตแบบอนุกรม โดยพิจารณาจากเวลาการทํางานเสร็จใน

แผนการจัดจริง ณ. ขณะน้ันสําหรับปริมาณการส่ังผลิตแตละปริมาณการส่ังผลิต ทําใหไดเวลา

ทํางานเสร็จรวมที่ใหคาตํ่าที่สุด 

 Hariri and Potts (1997) ไดศึกษานําวิธีบรานซ แอนด บาวนด (Branch And Bound 

Algorithm)  มาใชแกปญหา หาจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบชา  โดยจัดลําดับงานตามกฎที่มีกําหนด

สงมอบงานเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date: EDD)  ไมสนใจเร่ืองการตั้งเคร่ืองจักร ยกเวนงาน

แรกในแตละปริมาณการส่ังซ้ือ จากการพิจารณาถึงข้ันตอนปฏิบัติและคํานึงถึงความไมแนนอน

ของปริมาณการส่ังซื้อสามารแตกออกเปน 2 แบซ หรือ มากกวา 2 แบซได   จากการใชกฏการ

จัดลําดับแบบไบนาร่ี บรานซกําหนดใหงานที่อยูติดกันในปริมาณการส่ังซื้อเดียวกันสามารถจัดเปน

งานแบซเดียวกันหรือตางแบซได  พบวาข้ันตอนวิธีบรานซ แอนด บาวนดนี้ ใหผลดีสําหรับการ

แกปญหาที่มีงานมากกวา 60 งานข้ึนไป ตอมาพวกเขาไดศึกษาเพิ่มโดยใชสมมุติฐานของวัน

กําหนดสงมอบ โดยเลือกแผนการจัดตารางการผลิตที่ดี 2 แผน  ซึ่งแผนการจัดตารางการผลิตแผน

แรก ไดกําหนดงานทุกงานในปริมาณการส่ังซื้อเปนงานกลุมเดียวและแผนการจัดตารางการผลิตที่ 

2 เปนการแตกยอยงานเปน 2 กลุมตามวันกําหนดสงมอบ  จะไดจํานวนตํ่าที่สุดของวันสูงสุดการ

สงมอบชา 

 Zdrzalka (1995) ศึกษานําเสนอวิธีการ Zdrzalka’s Algorithm ที่ใหแผนการปฏิบัติที่ดี 

สําหรับการแกปญหาจํานวนวันสูงสุดของการสงมอบชานอยที่สุด ปองกันควมเสียหายที่เกิดข้ึน

จากการสงมอบงานชา วิธีการนี้เปนการจัดลําดับงานโดยอนุญาตใหแตละปริมาณการส่ังซื้อ

สามารถแตกยอยเปนงาน 2 กลุมงานและงานสามารถเคล่ือนออกจากกลุมงานแรกของตัวเองและ

เขาไปแทรกลําดับงานในกลุมงานที่ 2 ได  

 Crauwels et al. (1999) ศึกษาวิธีบรานซ แอนด บาวนด (Branch And Bound 

Algorithm)  สําหรับการแกปญหาจํานวนงานที่สงมอบชา โดยไดมีการพัฒนาแผนการจัดลําดับ

งานแผนแรกเปนการต้ังเคร่ืองจักรแบบผอนคลาย ใหยกเวนการต้ังเคร่ืองจักรสําหรับแตละปริมาณ

การสั่งซื้อและวิธีการแกไขปญหาจะใชข้ันตอนของ  Moore(1968)  สําหรับแผนที่ 2 วันกําหนดสง

มอบถูกผอนคลายใหแตละงานมีวันกําหนดสงมอบเดียวกัน และกําหนดแตละวันกําหนดสงมอบ

ใหเปนคาสูงสุด ใชวิธีการแกปญหาดวยการกําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming)  โดยการ

รวมวิธีการบรานซ แอนด บาวนด ( Branch And Bound Algorithms) และวิธีการกําหนดจัดลําดับ

งานแบบไปขางหนา (Forward Branching)  พบวาข้ันตอนการทํางานทั้งหมดที่มีประสิทธิภาพ
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เปนข้ึนอยูกับการผอนคลายของการต้ังเคร่ืองจักร สําหรับการกําหนดจัดลําดับงานแบบไปขางหนา 

สําหรับวิธีการนี้จะประสบความสําเร็จกับการแกปญหากรณีตัวอยางที่มีมากกวา 50 งานข้ึนไป 

 Julien and Magazine (1990) ศึกษางานที่พิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักร (Set-

up) สําหรับงาน 2 ชนิดที่แตกตางกันโดยใชวิธีการกําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming 

(DP) Algorithm) สําหรับปญหางานผลิตแบบอนุกรมเมื่อมีงาน 2 ชนิดและปริมาณการส่ังผลิตที่

เฉพาะโดยมีจุดประสงคเพื่อลดเวลารวมการทํางานเสร็จของปริมาณการส่ังผลิต 

    Yang (2005) ไดเสนอแนะวิธีใหมสําหรับการแกปญหาการจัดตารางการผลิตแบบ

ขนาน เปนลําดับข้ันตอนการจัด (Procedure) ที่เหมาะสมสําหรับปญหาที่มีความแตกตางกันของ

แตละจุดประสงคของงานที่มีขอจํากัดและสภาพแวดลอมของเคร่ืองจักรที่แตกตางกัน 
 
 2.5.2 การจัดตารางการผลิตสําหรับกระบวนการผลิตที่งานจะเสร็จหรือออก
จากกระบวนการผลิตเมื่องานชิ้นสุดทายในกลุมงานนั้นเสร็จ (Batch Availability) 
 เปนการจัดลําดับการวางแผนการผลิตสําหรับงานทุกช้ินในกลุมเดียวกันจะเสร็จ

ดวยกัน ตอเมื่อมีงานชิ้นสุดทายออกจากกระบวนการนั้นๆ ดังนั้น เวลาการทํางานในกลุมเดียวกัน

นี้จะเทากับเวลารวมของการทํางานแตละช้ินงานรวมกัน 

 Coffman et al. (1990) ศึกษาการแกปญหาการจัดตารางการผลิตที่ผลิตแบบอนุกรม 

โดยหาเวลาตํ่าที่สุดของการทํางานเสร็จส้ินรวม  สําหรับการจัดลําดับงาน n ชิ้นงาน ซึ่งวางแผนเร่ิม

ผลิตที่เวลาเร่ิมตนเทากับศูนย โดยพิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวย  การจัดงานที่ใชเวลา

ทํางานนอยที่สุดทํากอน (Shortage Processing Time: SPT) ถูกนํามาใชซึ่งจะใหเวลาการทํางาน

เสร็จส้ินที่ตํ่าที่สุด ตอมาไดมีการศึกษาเพิ่มโดยใชการกําหนดลําดับงานแบบยอบกลับ (Backward 

Dynamic Programming Algorithm) เพื่อหาเวลาการทํางานเสร็จส้ินของงานที่ตํ่าที่สุด คํานวณ

เวลาการทํางานเสร็จส้ินที่ตํ่าที่สุดไดจาก เวลาในการต้ังเคร่ืองจักรรวมกับเวลาการทํางานทั้งหมด

ของกลุมงานนั้น การจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม  ทําใหไดคาเวลาการทํางานเสร็จส้ินที่ตํ่าที่สุด 

 Albers and Brucker (1993) ศึกษาการแกปญหาการจัดตารางการผลิต แบบอนุกรม 

หาเวลาการทํางานรวมเสร็จส้ินของทุกๆ งาน โดยพิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวย นําวิธีการ

กําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming) มาใช ทําใหไดแผนการจัดตารางการผลิตที่

เหมาะสม โดยที่มีเงื่อนไขปริมาณความตองการของลูกคาตองไมเพิ่มข้ึน   

 Hurink (1998) ไดศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิตโดยหาเวลาการทํางานรวมเสร็จส้ิน

ของทุกงานที่พิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวยเปรียบเทียบวิธีการหาคําตอบที่ดีที่สุดจากวิธี

ของทาบู (Tabu Search Algorithm) และ วิธีการกําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming 
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Algorithm) โดยเร่ิมตนจัดลําดับงานดวยวิธีถวงน้ําหนักใหกับงานที่มีเวลาการทํางานนอยที่สุดเขา

ทํากอน (Shortest Weight Processing Time: SWPT) สําหรับการแกปญหาการผลิตแบบอนุกรม  

จากนั้นทําการสลับตําแหนงงานที่อยูติดกันเปรียบเทียบระหวางการแทรกงานและการเล่ือนงาน

ออกไป เคาพบวาวิธีที่ดีที่สุดเปนวิธีการแทรกงานในตําแหนงอยูติดกันโดยงานจะถูกยายจาก

ตําแหนงที่อยูในลําดับงานนั้นและการแทรกในตําแหนงใหม มีผลทําใหตําแหนงงานแตกตางจาก

เดิม  จากการทดลองกับงานที่มากกวา 200  งานข้ึนไป  พบวา ผลการใชวิธีหาคําตอบดวยวิธีของ

ทาบู(Tabu Search Algorithm) และวิธีการกําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming 

Algorithm) ใหผลแตกตางกันไมมาก  

 Webster and Baker (1995) ไดศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิตโดยกําหนดลําดับงาน

สงมอบงานเร็วที่สุดทํากอน (Earliest Due Date: EDD) และใชการกําหนดลําดับงานแบบ

ยอนกลับ กลับ (Backward Dynamic Programming Algorithm) สําหรับงานจํานวนหนึ่งที่

วางแผนเร่ิมผลิตที่เวลาเทากับศูนย ที่พิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวยทําใหไดวิธีการจัด

ตารางการผลิตที่เหมาะสมใหคาตํ่าสุดของจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชา 

 Hochbaum and Landy (1994) ไดศึกษาโดยใชวิธีการกําหนดลําดับงานแบบไป

ขางหนา (Forward Dynamic Programming Algorithm) สําหรับกระบวนการผลิตแบบอนุกรม ที่

มีการพิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวย หาเวลาการทํางานรวมเสร็จของทุกงานที่มีงานทุก

งานตองเสร็จกอนกําหนด ผานตัวแบบทางคณิตศาสตร ตัดสินใจโดยพิจารณา งานที่เสร็จชากวา

กําหนดสงงานที่เสร็จเร็วกวากําหนดสงแตตองรอ และงานที่เสร็จกอนกําหนด ที่สามารถเร่ิมได

ทันที จํานวนงานตํ่าที่สุดของการสงมอบชากวากําหนดมีคาดีที่สุด เมื่องานแทรกในกลุมงาน

สุดทายเสร็จเร็วกวากําหนด 

 Chris el at. (2009) พิจารณาปญหาที่นําไปสูการจัดตารางการผลิตของเคร่ืองจักร

แบบอนุกรม (Single Machine)  การจัดตารางการผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนาน m เคร่ืองจักร  

(Parallel  Machine)  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (m-machine Flow Shops)  และ

กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop)  สําหรับกรณีเคร่ืองจักรผลิตแบบขนาน ที่ทุก ๆ 

เคร่ืองจักร ลักษณะเหมือนกันและไมมีความสัมพันธกันเวลาการผลิตของงานใน เคร่ืองจักร ข้ึนอยู

กับงานและความเร็วของเคร่ืองจักรเทานั้น สําหรับกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (Flow  Shop)  

เปนการผลิตที่ยึดข้ันตอนการทํางานเปนหลักโดยมีการกําหนดข้ันตอนตามกระบวนการทาง

เคร่ืองจักร งานจะเขาจากข้ันตอนที่ 1 ที่เคร่ืองจักรที่ 1 เคร่ืองจักรที่ 2  จนถึงเคร่ืองจักรที่ m  

กลายเปนสินคาสําเร็จรูป โดยในแตเคร่ืองจักร จะมีการทํางานเฉพาะเจาะจง สําหรับการผลิตแบบ
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ไมตอเนื่อง (Job Shop)  เปนการทํางานเขากระบวนการแตละสถานีงาน โดยยึดที่เคร่ืองจักรเปน

สําคัญ โดยมีงานที่แตกตางกันผานเขามาในเครื่องจักรในความแตกตางกันของปริมาณการส่ังผลิต   

 Logendran el at. (2004) ศึกษาการผลิตยืดหยุนแบบตอเนื่องที่ถูกนํามาประยุกตใช

ในอุสาหกรรมที่มีปริมาณงานมากที่หนึ่งสถานีหรือหลายสถานี ที่ในหนวยงานมีงาน 2 งานหรือ

มากกวาในประเภทเครื่องจักรเดียวกัน ทําใหเมื่อเกิดปญหาจะเปนปญหาของทั้งกลุมของการจัด

ตารางการผลิต จึงมีการพิจารณาหาเวลาการทํางานรวมแลวเสร็จที่ตํ่าที่สุดของการผลิตยืดหยุน

แบบตอเนื่อง โดยใชตัวแบบทางคณิตศาสตรในการพัฒนาเปรียบเทียบการแกปญหาดวยวิธีฮิวริ

สติกสที่แตกตางกัน 3 วิธี โดยพิจารณาการต้ังเคร่ืองจักร 1 คร้ังหรือมากกวา ของเคร่ืองจักรใน

กระบวนการผลิตของกลุมงานที่ลักษณะเหมือนกัน  พิจารณาขนาดของปญหาที่ขนาดเล็ก ขนาด

กลางและขนาดใหญ และพิจารณาถึงปจจัยหลักที่มีความยืดหยุนในกระบวนการ คือ อัตราสวน

เวลาการตั้งเคร่ืองจักร และปจจัยการแกปญหาของงานยอย ผลการทดลอง พบวาจํานวนงานที่

สถานีและและจํานวนเคร่ืองจักรแบบขนานในแตละสถานีที่สูงข้ึนจะใหผลของเวลาการทํางานรวม

ที่ตํ่า แสดงวาตัวแบบทางคณิตศาสตรนี้เหมาะกับปญหางานขนาดใหญของการผลิตยืดหยุนแบบ

ตอนื่อง 

 Hiroshi Ohta, Toshihiro Nakatani (2006) ไดพิจารณาหาแนวทางการจัดตารางการ

ผลิตแบบใหมสําหรับงานลักษณะเปนคอขวดในกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง ที่มีการจัด

เคร่ืองจักรแบบอนุกรม เพื่อแกปญหาเร่ืองลดคาใชจายของสินคาคงคลังของที่ทําเสร็จใหมีคานอย

ที่สุดและกระบวนการผลิตตองไมมีงานถูกสงมอบชากวากําหนด ผานตัวแบบทางคณิตศาสตร 

โดยพิจารณาคาคงที่ 2 ตัว คือ เวลาที่งานทําเสร็จและวันกําหนดสงมอบ ผลการทดลองพบวา การ

จัดตารางการผลิตแบบใหมจะใหผลดีโดยเฉพาะกับปญหาของงานที่ใกลถึงกําหนดสงมอบ   
 
 2.5.3 การจัดตารางการผลิตสําหรับงานที่มีความหลากหลายในกระบวนการ
ผลิตและผลิตภัณฑจะสงมอบ เมื่องานทุกงานเสร็จพรอมกัน (Multi-operation Jobs 
Scheduling) 
  Yang (2005) ไดศึกษาและประยุกตสําหรับกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job 

Shop) ทําการจัดลําดับงานที่ประกอบดวยกลุมของงานที่ตองการสงสินคาในเวลาเดียวกันโดย

พิจารณาผลิตภัณฑแตกตางชนิด และบริษัทจะไมสามารถสงสินคาไดจนกวาผลิตภัณฑทั้งหมดจะ

เสร็จโดยศึกษา 3 ตัวอยาง 

     1. ศูนยซอมรถยนต (Automobile Repair Shop) ในรถแตละคันจะมีชิ้นสวนเสียหาย

อยางนอย 1 อยาง พิจารณารถยนตและช้ินสวนที่เสียหายเปนปริมาณการส่ังผลิตและงาน
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ตามลําดับ ถารถมีการเสียหายมากกวา 1 ชิ้น รถยนตจะถูกจอดอยูในศูนยซอมจนกวาจะถูกแกไข

ไดทั้งหมด 

     2. สวนประกอบอุตสาหกรรมประกอบชิ้นสวนที่โดยปกติจะมีการะบวนการผลิตที่

หลากหลาย และมีชิ้นสวนประกอบรวมกันในงาน 1 ชิ้น ในการประกอบข้ันตอนสุดทายจะยังไม

เร่ิมตนจนกวาจะไดรับชิ้นสวนประกอบครบทุกสวนที่จะนํามาประกอบ 

 3. ปนจั่นที่ทาเรือ ที่จุดเทียบเรือจะมีคาใชจายสําหรับปนจั่น 60% โดยอยูที่ชั่วโมงละ 

1000 เหรียญ โดยเรือแตละลําจะถูกจอดและมีทั้งชวงนําของข้ึนเรือและไมนําของข้ึนเรือ พิจารณา

ปนจ่ันเหมือนเคร่ืองจักรและเรือเหมือนปริมาณการส่ังผลิตของลูกคา เรือจะถูกจอดที่ทาเรือจนกวา

ทุก ๆ งานจะเสร็จ  

 Blocher el at. (1998) ไดศึกษาประยุกตใชนําวิธีการเรียงลําดับการส่ังซื้อสินคาของ

ลูกคา (Customer Order Scheduling)    สําหรับการผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop) โดยศึกษา

กับเคร่ืองจักรหลากหลายชนิดและหลายๆ งาน โดยพัฒนาวิธีการจัดลําดับงานที่เปนที่รูจัก

โดยทั่วไป 4 วิธี   คือ FCFS, SPT, EDD และ SRT   ออกมาเปนวิธีการจัดลําดับงาน 16 วิธีที่

สามารถแยกกลุมได 5 กลุม คือ  

     1. การจัดลําดับงานโดยพิจารณาจากเวลาที่งานมาถึง (Arrival-oriented Rules) เปน

เทคนิคการจัดลําดับงานที่มาถึงกอนเปนอันดับแรกใหทํากอนและงานที่เขามาทีหลังใหทําเปน

ลําดับตอไป ที่เรียกวา การจัดมากอนผลิตกอน (First Come First Serve: FCFS) โดยสามารถจัด

ได 2 แบบ คือ 

1.1 เปนการจัดลําดับงานที่เขามาที่หนาเคร่ืองกอนจะถูกทํากอน (FCFS.m)  

 1.2 เปนการจัดลําดับงานเขาเครื่องโดยจัดตามลําดับปริมาณการส่ังผลิตของ

ลูกคามากอนไดผลิตกอน (FCFS.o)    

     2. การจัดลําดับงานโดยพิจารณาจากเวลาการทํางานทั้งหมดในกระบวนการผลิต 

(Processing Time-oriented Rules) เปนเทคนิคการจัดลําดับงานที่มีเวลาการทํางานที่ส้ันที่สุดทํา

กอนแลวจึงคอยทํางานที่มีเวลามากเปนลําดับถัดไป ที่เรียกวา การจัดงานที่ใชเวลานอยที่สุดทํา

กอน (Shortage Processing Time: SPT) และเวลาทํางานที่เหลือทั้งหมดในกระบวนการผลิตที่

ส้ันที่สุดะถูกทํากอนที่เรียกวา การจัดงานตามเวลาท่ีเหลือนอยที่สุดกอน (Shortest Remaining 

Processing Time: SRT) สามารถจัดลําดับงานไดทั้งหมด 5 แบบ คือ 

  2.1 เปนการจัดลําดับงานเขาเคร่ืองจักรตามเวลาของงานในกระบวนการผลิตนั้น

ของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่เวลาทํางานส้ันที่สุดกอน (SPT.m) 
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 2.2 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาของงานในกระบวนการผลิตของแตละปริมาณ

การสั่งผลิตที่เวลาทํางานส้ันที่สุดกอน (SPT.j) 

 2.3 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาแลวเสร็จของแตละปริมาณการส่ังผลิต ที่เวลา

การทํางานที่ส้ันที่สุด (SPT.o) 

 2.4 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาทํางานที่เหลือทั้งหมดของงานในกระบวนการ

ผลิตของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่ส้ันที่สุด (SRT.j) 

 2.5 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาการทํางานที่เหลือทั้งหมดของแตละปริมาณ

การสั่งผลิตที่ส้ันที่สุด (SRT.o) 

     3. การจัดดับงานโดยพิจารณาท่ีมีเวลาการทํางานที่มากที่สุดทํากอน (Operations-

Oriented Rules) เปนเทคนิคการจัดลําดับตามความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลา

มากที่สุดเปนดันดับแรก แลวจึงคอยทํางานที่ใชเวลานอยกวาเปนอันดับถัดมา ที่เรียกวา การจัด

งานที่มีเวลามากที่สุดทํากอน (Longest Processing Time: LPT) สามารถจัดลําดับงานไดทั้งหมด 

2 แบบ คือ 

 3.1 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาการทํางานที่มากที่สุดทํากอนของงานใน

กระบวนการผลิตของแตปริมาณการส่ังผลิต (LPT.m) 

  3.2 เปนการจัดลําดับการทํางานของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่เวลาทํางาน

ที่มากที่สุดทํากอน (LPT.o) 

     4. การจัดลําดับโดยพิจารณาจากการทํางานที่มีกําหนดสงมอบ (Due-date Oriented 

Rules) ที่เร็วที่สุดกอนแลวจึงคอยทํางานที่มีกําหนดสงมอบนานกวาเปนลําดับตอไป ที่เรียกวา จัด

งานท่ีมีกําหนดสงมอบงานเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date: EDD) และเวลาทํางานเสร็จกอน

กําหนด (Slack) นอยที่สุดทํากอน สามารถจัดลําดับงานไดทั้งหมด 3 แบบ คือ 

 4.1 เปนการจัดลําดับการทํางานตามเวลาของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่มี

กําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอน (EDD) 

 4.2 เปนการจัดลําดับการทํางานตามเวลาของงานในกระบวนการผลิตที่มีเวลา

ทํางานเสร็จกอนกําหนดนอยที่สุดกอน (LS.j) 

 4.3 เปนการจัดลําดับการทํางานตามเวลาของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่มีเวลา

ทํางานเสร็จกอนกําหนดนอยที่สุดกอน (LS.o) 
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     5. การจัดลําดับโดยพิจารณาคาเสร็จงานกอนกําหนดตอเวลาการทํางานที่มีอยูใน

ขณะนั้น และสัดสวนของจุดวิกฤติ ทั้งของงานและปริมาณการส่ังผลิต (Ratio-Oriented Rules) 

สามารถจัดลําดับงานไดทั้งหมด 4 แบบ คือ 

 5.1 เปนการจัดลําดับการทํางานตามคาเวลาการทํางานเสร็จกอนกําหนดของงาน

ตอเวลาการทํางานที่มีอยูในกระบวนการที่มีคานอยที่สุดทํากอน (SPO.j) 

  5.2 เปนการจัดลําดับงานตามคาเวลาการทํางานเสร็จกอนกําหนดของปริมาณ

การสั่งซื้อตอเวลาการทํางานทั้งหมดของปริมาณการส่ังผลิตที่มีคานอยที่สุดทํากอน (SPO.o) 

 5.3 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาทํางานของงานนั้นจนถึงกําหนดสงมอบตอ

เวลาทํางานที่เหลือในกระบวนการผลิตงานนั้นที่คาวิกฤตนอยจะถูกจัดใหทํากอน (CR.j)    

 5.4 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาการทํางานเสร็จของปริมาณการส่ังผลิตตอ

เวลา (CR.o)    

                Blocher el at. (1998) ศึกษาเพิ่มเพื่อพัฒนาไปถึงคุณลักษณะปริมาณการส่ังผลิตโดย

วัดจากเวลาในการทํางาน วัดคาเฉล่ียของงานสงมอบชากวากําหนดและสัดสวนการสงมอบชากวา

กําหนดของงาน โดยใชการเรียงลําดับการส่ังผลิต (COS) ในการแกปญหางานการผลิตแบบไม

ตอเนื่อง (Job Shop) ทั่วไป โดยพิจารณา 6 เคร่ืองจักร โดยพัฒนาการจัดลําดับงานที่ถูกพัฒนา

มาแลว16 วิธี ไดการจัดลําดับงานแบบใหม คือ วิธีการหาคาความแปรปรวนเวลาทํางานนอยที่สุด 

(Minimum Flow Time Variation: MFV) สามารถชวยลดคาเฉลี่ยของงานเสร็จใหนอยที่สุด ในการ

ผลิตแบบอนุกรม (Single Machine) และการผลิตแบบขนาน (Parallel Machine) โดยวิธีตัวแบบ

ทางคณิตศาสตร (Math Method) วิธีนี้มีสามารถจัดลําดับงานการผลิตไดแบงเปน 3 ขอ คือ 

     1. FCFS งานที่มากอนจัดใหทํากอน 

 2. งานที่มีเวลาเหลือในกระบวนการผลิตยาวที่สุดจะเขากอน คืองานที่มีเวลาเหลือใน

กระบวนการผลิตยาวกวางานอ่ืน ๆ มันจะถูกเลือกเขากอนเพื่อลดเวลาในการทํางาน 

 3. ปริมาณการส่ังผลิตที่มีเวลาทํางานรวมในกระบวนการ ส้ันที่สุดจะเขากอนคือ งาน

ทั้งหมดของปริมาณการส่ังผลิตที่มาถึงพรอมกันที่มีเวลาทํางานรวมในกระบวนการส้ันที่สุดจะถูก

นํามาจัดเปนลําดับแรก (High Priority) แนวการจัดลําดับการผลิตแบบใหม (MFV) พบวา สามารถ

ลดเวลาในการทํางานลงได มีผลทําใหมีของคางคงคลังลดลงมากกวา 70% โดยผลการทดลองจะ

ข้ึนอยูกับปจจัยทางส่ิงแวดลอมดวย 
                                                  
 
 

 

 




