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บทที่ 2 

 

ทฤษฎีและวรรณกรรมปริทัศน 

 

2.1 การจัดตารางการผลติ            

                  

 การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) หมายถึง การจัดลําดับความสําคัญ

กอนหลังของงานโดยพิจารณาทรัพยากรที่เปนเคร่ืองจักรและเวลาท่ีมีอยูใหเหมาะสมกับงาน 

เพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพ และเกิดผลิตผลสูงสุด (สุทัศน รัตนเกื้อกังวาลย, 2548, หนา 198)  

                  การจัดตารางการผลิต มีวัตถุประสงคหลายประการ ดังนี้ (ชุมพล ศฤงคารศิริ,2537, 

หนา 242)  

      1. ลดความลาชาในการผลิตสงมอบงานใหลูกคา ในกรณีงานไมเสร็จทันเวลาอาจจะ 

กระทบตอความเชื่อถือ 

                2. เพิ่มประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด 

                3. ลดการรอคอยในกระบวนการผลิต หมายถึง ลดจํานวนงานที่ตองรอคอยโดยเฉล่ีย 

ลงในขณะที่เคร่ืองจักรหรือคนยังตองทํางานอยูกับงานอ่ืน ๆ 

    4. ลดเวลาการทํางานลวงเวลาใหเหลือนอยที่สุด 

    5. ลดสินคาคงคลัง (งานระหวางทํา) ใหเหลือนอยที่สุด 

    6. ลดตนทุนรวมในการผลิตใหเหลือนอยที่สุด 

    ในการผลิตสินคาอุตสาหกรรม จะพบวาปญหาเกิดข้ึนอยูตลอดเวลาทั้งปญหาที่เกิด

ข้ึนกับผูผลิตเอง และปญหาที่เกิดข้ึนจากลูกคาผูส่ังผลิต ดังนั้น การผลิตจะตองมีการปรับปรุงแกไข

ปญหาที่เกิดข้ึนตลอดเวลา และวิธีการแกไขปญหาที่เกิดข้ึนจากการผลิตดังกลาว จึงมีการนํา

เทคนิคการจัดตารางการผลิตมาชวยแกปญหา สําหรับปญหาที่เกิดข้ึนกับการผลิตสามารถ

ประมวลประเด็นปญหาไดดังนี้ (พิภพ ลลิตตาภรณ, 2545, หนา 306-307) 

                1. การสั่งผลิต หรือส่ังซื้อจะมีเปนชวง ๆ และการผลิตก็จะมีการวางแผนการผลิตแตละ

รุน ใหเกิดความประหยัดหรือลงทุนตํ่าสุด 

                2. การผลิตสินคาตาง ๆ ตามที่ส่ังซื้อเขามานั้นจะมีขอจํากัดตาง ๆ เกี่ยวกับการผลิต  

เชน ความสามารถการผลิตของเคร่ืองจักร  เวลาที่จะสงงาน 
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    3. การผลิตจะมีเคร่ืองจักรเคร่ืองเดียว ผลิตหลายชิ้นงานจึงตองจัดตารางการผลิตให

สามารถผลิตชิ้นงานแตละงานใหเหมาะสม 

                4. เกิดความขัดของของเครื่องจักร คนงานหยุดงาน การทํางานตํ่ากวาเกณฑมาตรฐาน  

วัสดุที่ใชในการผลิตมีจุดบกพรอง เคร่ืองจักรวางงานเนื่องจากตองรองานจากหนวยงานผลิต

หนวยงานอ่ืน 

                5. คําส่ังผลิตเปล่ียนแปลง เชน ระงบัการผลิต ลดหรือเพิ่มจํานวนผลิต 

                6. วัตถุดิบใชผลิตมาไมทันการผลิต 

                 7. การปรับเปล่ียนสินคา (Part Modify) ซึ่งจะทําใหเวลามาตรฐานสําหรับการผลิต 

เปล่ียนแปลงไปดวย 

 
2.2 ประเภทของปญหาการจัดตารางการผลิต 
     

 การกําหนดงานใหกับหนวยงานผลิตมีความแตกตางกันตามประเภทของกระบวนการ

ผลิต ดังนี้ 

                1. การกําหนดงานผลิตแบบตอเนื่อง (Flow Shop Scheduling) หมายถึง การกําหนด

งานสําหรับกระบวนการผลิตที่มีผลิตภัณฑจํานวนมาก มีลักษณะเหมือนกัน มีกระบวนการผลิต

ตอเนื่องกันตลอด และชนิดของผลิตภัณฑมักเปนแบบมาตรฐาน ข้ันตอนการผลิตคอนขางแนนอน 

ฉะนั้นการกําหนดงานแบบนี้จึงเปนแบบใหเกิดความสมดุลตลอดทั้งสายการผลิต และตองหาวัสดุ

และช้ินสวนตาง ๆ ไวใหพรอม วิธีการนี้ใชคน และเครื่องจักรมาก เชน การผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป 

โรงงานผลิตตุกตาและของเด็กเลน อูบริการซอมรถ เปนตน 

         2. การกําหนดงานผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop Scheduling) มีลักษณะตรงขาม

กับงานผลิตแบบตอเนื่อง จะเปนการผลิตตามส่ังซึ่งมีหลายงาน งานผลิตแตละชนิดจํานวนการ

ผลิตก็ไมเทากัน เมื่อเร่ิมการผลิตเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร จะถูกมอบหมาย กิจกรรมที่สําคัญในการวาง

แผนการผลิตแบบนี้ คือ การจัดงานใหแกเคร่ืองจักร (Loading) และการจัดลําดับกอนหลังในการ

ผลิตและบริการ (Sequencing) 

 การที่เราจะสามารถจัดตารางการผลิตนั้น  เราจะตองทราบถึงลักษณะของงานท่ีจะถูก

นํามาทําการผลิตและลักษณะการทํางานของเครื่องจักรเสียกอน เชน  การผลิตนั้นเปนเคร่ืองจักร

สถานีเดียว (Single Stage) หรือเคร่ืองจักรหลายสถานี (Multiple Stages)   ถางานที่จะถูกนํามา

ทําการผลิตมีเวลาการผลิตที่สม่ําเสมอตลอดการผลิต เราเรียกระบบการผลิตนั้นวา กระบวนการ
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ผลิตแบบสถิตศาสตร (Static Process) ในทางตรงขามถางานที่จะถูกนํามาทําการผลิตนั้นมีเวลา

การผลิตที่ไมสม่ําเสมอ มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา เราเรียกระบบการผลิตนั้นวา กระบวนการ

ผลิตแบบจลศาสตร (Dynamic Process) (Baker, 19742) 

                Day and Hartenstein (1970) ไดจําแนกลักษณะของปญหาการจัดตารางการผลิตดัง

ภาพที่ 1  
 

 

 

ภาพที ่1 

การจําแนกลักษณะของปญหาการจัดตารางการผลิต 

ที่มา :   Day and Hartenstein (1970) 

  

             จากภาพที่ 1 จะเห็นไดวา ปญหาการจัดลําดับการผลิต (Sequencing Problem) 

สามารถแบงได 2 แบบ   ตามลักษณะกระบวนการผลิต คือ 1. ปญหางาน n งาน เคร่ืองจักร m 

เคร่ือง สําหรับการผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop) 2. ปญหางานที่เขามาแบบตอเนื่อง สําหรับ

การผลิตแบบตอเนื่อง (Flow Shop)   ซึ่งทั้ง 2 แบบการผลิตสามารถจัดประเภทการผลิตได 3 แบบ

ปญหาการจัดลําดับการผลิต

( Sequencing Problem)

กรณีจลศาสตร

(Dynamic Case)

การเขามาของงานเปนแบบตอเนื่อง

(Continuous Arrivals, Stochastic Process)

กรณีสถิตศาสตร

(Static Case)

ปญหางาน n งาน เครื่องจักร m เครื่อง

ปญหาหลายเครื่องจักร

( Multi-Machine Problem)

ปญหาท่ีมีเครื่องจักร 1 เครื่อง

( One- Machine Problem)

เครื่องจักรวางขนานกัน

(Parellel Routing)

เครื่องจักรวางอนุกรมกัน

(Serial Routing, Flow Shop & Job Shop)

สายการผลิตแบบผสม

(Hybrid Shop)

ปญหาการเขามาของงานที่มีหลายเครื่อง

(Multi-Machine Sequencing Problem)

ปญหาการเขามาของงานท่ีมีเพียง 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 
       

 เทคนิคของการจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญที่รูจักโดยทัว่ไปมี 5 ลักษณะ

แตกตางกนัดังตอไปนี้      

                1. การจัดงานมากอนผลิตกอน (First Come First Serve: FCFS) เปนการจัดลําดับ

งานโดยใหทํางานที่เขามากอนเปนอันดับแรกและทํางานที่เขามาทีหลังเปนอันดับตอไป ซึ่งหาก

พิจารณาจากเกณฑการวัดประสิทธิภาพการผลิตแลววิธี FCFS จะเปนวิธีที่ไมคอยดีนัก แตถา

พิจารณาในแงของความเปนธรรมแลว งานที่เขากอนก็ควรจะไดรับการปฏิบัติกอน ซึ่งขอเสียที่

เดนชัดของการจัดงานตามวิธีดังกลาว คือ งานที่ใชเวลาทํามากจะทําใหงานอ่ืน ๆ ที่ตามมาตอง

คอยนาน ในการจัดลําดับงานวิธีนี้มี  2 แบบ คือ การจัดลําดับงานโดยพิจารณางานที่เขามาที่

หนาเคร่ืองกอนจะทํากอน (FCFS.m) และจัดโดยพิจารณาจากลําดับปริมาณการส่ังซื้อของลูกคา

สั่งกอนไดผลิตกอน (FCFS.o) 

                2. การจัดงานที่ใชเวลานอยที่สุดทํากอน (Shortage Processing Time: SPT) เปนการ

จัดลําดับความสําคัญของการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลาส้ันที่สุดกอนแลวจึงคอยทํางานที่ใช

เวลามากเปนลําดับถัดไป จะเห็นไดวา SPT เปนวิธีที่มุงในการลดเวลาแลวเสร็จของงานแตละงาน

และพยายามทําใหงานตาง ๆ ออกจากระบบการผลิตไปใหเร็วที่สุด ขอดีของการจัดงานแบบ SPT 

คือ เวลาโดยเฉล่ียของงานในระบบจะตํ่าที่สุด ทําใหเกิดสินคาคงเหลือในระหวางการผลิตนอยและ

สามารถประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บ แตขอเสียของ SPT คือ งานที่ใชเวลาในการผลิตนาน ๆ มักถูก

ผลักไปอยูในอันดับทายทําใหเกิดการรอคอย โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่เกิดมีงานใหมเขามา

แทรกอยูเสมอ ๆ และเปนงานที่ใชเวลานอยกวา ซึ่งหากใช  SPT ในการจัดลําดับงานที่เขามาแทรก

ก็จะไดรับการจัดอันดับใหทํากอน ทําใหงานที่ใชเวลาในการผลิตนาน ๆ เกิดการรอคอยท่ีนานมาก

ยิ่งข้ึนไปเร่ือย ๆ  ในการจัดลําดับงานวิธีนี้มี  2 แบบ คือ การจัดลําดับงานที่อยูหนาเคร่ืองจักรที่

เวลาการทํางานส้ันที่สุดทํากอนจึงคอยทํางานที่เวลามากเปนลําดับถัดไป (SPT.m) และการจัด

งานตามเวลารวมแลวเสร็จของงานที่เวลาส้ันที่สุดทํากอน (SPT.o) 

 3. การจัดงานตามเวลาที่เหลือนอยที่สุดกอน (Shortest Remaining Processing 

Time: SRT) เปนการจัดลําดับความสําคัญโดยใหทํางานใหมที่เขามาถึงแลวมีเวลาของการทํางาน

ที่นอยกวาเวลาการทํางานที่เหลือของงานที่ทําอยูทํากอน โดยทั่วไป วิธีนี้จะใหคาเฉลี่ยการรอคอย
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ที่ตํ่าที่สุด เพราะการเล่ือนงานที่มีเวลาการทํางานนอยมาไวหนางานที่ทําอยู จะลดเวลาการคอยใน

การผลิตนั้นมากกวาการเพิ่มเวลาของกระบวนการผลิตที่ยาวเสมอ ในการจัดลําดับงานวิธีนี้มี 2  

แบบ คือ การจัดงานโดยพิจารณาเวลาทํางานในกระบวนการที่หนาเคร่ืองจักรที่เหลือเวลานอยกวา

จะจัดใหทํากอน (SRT.m) และการจัดงานตามเวลาการทํางานรวมแลวเสร็จที่เหลือนอยกวาที่ทํา

อยูจะจัดทํากอน (SRT.o) 

 4. การจัดงานที่มีกําหนดสงมอบงานเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date: EDD) เปนการ

จัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอนแลวจึงคอย

ทํางานที่มีกําหนดสงมอบนานกวาเปนลําดับถัดไป โดยทั่วไปแลว EDD เปนวิธีที่มุงเนนลดการ

ลาชาจากกําหนดการสงมอบถึงแมวาวิธีนี้จะดูสมเหตุสมผลและเปนวิธีที่นิยมใชปฏิบัติกัน

โดยท่ัวไปก็จริง แตวิธีการดังกลาวอาจทําใหมีจํานวนงานท่ีเขามาในระบบมากกวาวิธีการอื่น ๆ 

(หมายถึง พนักงานจะมีงานยุงอยูตลอดเวลา) และทําใหเกิดสินคาคงเหลือระหวางผลิตสูง 

เนื่องจากในการจัดลําดับการทํางานตามหลักของ EDD นั้นไมไดมีการนําเอาเวลาที่ใชในการ

ทํางานมาพิจารณารวมดวย 

 5. การจัดงานที่มีเวลามากที่สุดทํากอน (Longest Processing Time: LPT)   เปนการ

จัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลามากที่สุดเปนอันดับแรก แลวจึงคอย

ทํางานที่ใชเวลานอยกวาเปนอันดับถัดมา โดยทั่วไปแลววิธีนี้มักจะเปนวิธีที่สงผลเสียตอ

ประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตมากกวาเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีอ่ืน ๆ เพราะการจัดงานแบบ LPT 

มักทําใหเวลาที่ใชในการผลิตงานทั้งหมดนานและยังทําใหประสิทธิภาพการใชงานทรัพยากรดาน

การผลิต (เคร่ืองจักร  กําลังคน) ตํ่าอีกดวย แตขอดีของการจัดแบบ LPT ประการหนึ่งก็คือสามารถ

สรางขวัญและกําลังใจในการทํางานใหแกพนักงานไดเนื่องจากเมื่องานยาก ๆ ที่ใชเวลานานผาน

ไปแลวก็จะเหลือแตงานงาย ๆ ที่ใชเวลาไมนานทําใหกําลังใจในการทํางานดีข้ึน ในการจัดลําดับ

งานวิธีนี้มี  2 แบบ คือ การจัดลําดับงานที่หนาเคร่ืองจักรที่เวลาการทํางานมากที่สุดกอน (LPT.m) 

และการจัดลําดับงานที่เวลารวมแลวเสร็จของงานที่เวลาการทํางานที่มากที่สุดกอน  (LPT.o)      
 
 
 
 
2.4 ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับตารางผลิต 
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    เกณฑการตัดสินใจในการเลือกจัดลําดับของตารางผลิตสามารถพิจารณาไดจากคา

ดัชนีชี้ตางๆ โดยพิจารณา  5 ตัวดังตอไปนี้ 

     1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) ซึ่งหาไดจากนาํเอา

เวลาที่ใชในการทํางาน (Processing Time) และเวลาที่ตองรอคอยการเขาผลิต (Idle Time) ของ

ทุก ๆ งานมารวมกันซ่ึงเรียกกันวา “เวลาทัง้หมดในการทาํงาน” (Total Flow Time) แลวนาํเวลา

ดังกลาวนีม้าหารดวยจํานวนงานทั้งหมดที่มีก็จะไดคาเฉล่ียของการทาํงานในงานแตละงาน หรือ

สามารถเขียนเปนสมการไดดังตอไปนี้ 

 

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

  

 Total flow time = เวลาที่ใชในการทํางานบวกกับเวลาที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากการรอ

คอยของแตละงานรวมกัน 

 Number of jobs คือ จํานวนงานทั้งหมดที่มีในสถานีการทํางานนั้น 

     2. ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) เปนดัชนีชี้วัดเคร่ืองจักร ในการ

ผลิตโดยจะเนนหนักในเร่ืองของเวลาที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากการรอคอย (Idle Time) เปนสําคัญ

ซึ่งหากจัดลําดับความสําคัญในการทํางานไดดีก็จะสงผลใหเวลาที่ตองรอคอยการผลิตของแตละ

งานลดนอยลง และทําใหประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรในการผลิตตาง ๆ สูงตามไปดวยใน

การหาดัชนีนี้ (%Utilization) สามารถหาไดจากสมการดังตอไปนี้ 

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

                 

 Total Processing Time = เวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมดของแตละงานรวมกัน 

                Total Flow Time = เวลาที่ใชในการทํางานบวกกับเวลาที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากการ

รอคอยของแตละงานรวมกัน 

     3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average tardiness) เปนคาเฉลี่ยเวลาของงานแตละงาน

เมื่อเทียบกับกําหนดสงมอบ (Due Date) คาดัชนีตัวนี้มักไดรับความสนใจมากเปนพิเศษ เนื่องจาก

ในทางปฏิบัติแลวการจัดงานโดยมุงเนนในเร่ืองของการลดการสงมอบงานที่ลาชามักเปนส่ิงสําคัญ

เสมอ แตถึงกระนั้นก็ตามหากเรามุงความสนใจในดัชนีชี้วัดตัวนี้มากจนเกินไปโดยไมพิจารณาถึง

คาดัชนีตัวอ่ืน ๆ ประกอบ แนนอนวาประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตยอมตํ่าแนถึงแมวาเราจะไม
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มีการสงมอบงานที่ลาชาเลยก็ตามที  ในการหาคาดัชนีนี้ (Average tardiness) สามารถหาไดจาก

สมการดังตอไปนี้      

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

      

 Total Late Days คือ จํานวนวันทั้งหมดในการสงมอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุก

งานรวมกัน 

 Number of Jobs คือ จํานวนงานทั้งหมดที่มีในสถานีการทํางานนั้น 

        4. จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนด (Number of Job Lateness) โดย

ถา 

       ทํางานเสร็จชากวาที่กําหนดจะมีคา (+) 

      ทํางานเสร็จเร็วกวากําหนดหรือเสร็จทันเวลา จะมีคาศูนย (Zero Tardiness)  

        5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum L)  
 
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
  

 การจัดลําดับงานการผลิตมีมาต้ังแตราวตนศตวรรษที่ 16  โดย เฮนร่ี แกนต (Henry 

Gantt) เปนผูพัฒนาแผนภูมินี้ข้ึนมา เพื่อชวยแกปญหาเกี่ยวกับการจัดลําดับงาน  มีเปาหมายหลัก

ของการใชแผนภูมิแกนต  ก็เพื่อใหผูวางแผนไดมองดูเคร่ืองจักรในแตละเคร่ือง วาทํางานใดในเวลา

ใด และทํางานอะไรอยู ผูวางแผนจึงสามารถใชแผนภูมิแกนตเพื่อทดลองวางแผน จัดลําดับการ

ผลิต และจัดการแกเคร่ืองจักร ดังนั้น เมื่อพิจารณาใหเกิดประสิทธิภาพในการใชเคร่ืองจักรและแต

ละเคร่ืองแตละงานจึงควรจัดงานใหเหมาะสม แผนภูมิแกนตที่ใชในการวางแผนการผลิตมีอยู

หลายวิธี ที่นิยมมี 2 วิธี ไดแก  

    1. แบบแผนภูมิจัดงานแกเคร่ืองจักร (Gantt Load Chart) แผนภูมินี้แสดงถึงสภาพการ

ทํางานของเครื่องจักรแตละเคร่ืองวา เคร่ืองจักรทํางานอะไร เมื่อไหร และมีเวลาวางสําหรับงาน

ซอมเมื่อไหร  

 2. แผนภูมิจัดลําดับงาน (Gantt Schedule Chart) แผนภูมินี้แสดงถึงความสัมพันธ

ระหวางงานที่กับระยะเวลา โดยทั่วๆ ไปแนวต้ังของแผนภูมิแสดงถึงงานและกิจกรรม สวนแนวนอน

ของแผนภูมิจะแสดงเวลา สามารถบอกผลการทํางานไดวางานใดทําไปแลว ทันกําหนดเวลาที่

กําหนดหรือไม เปนตน 
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  แผนภูมิแกนตมีทั้งขอดีและขอเสีย ขอดี คือ ดูงาย ทํางาย เขาใจงาย แตขอเสียก็มี

ขอจํากัดหลายประการ คือ 

    1. ตองมีการปรับปรุงอยูตลอดเวลาเพื่อใหเหมาะสม และสอดคลองกับสภาพการ

ทํางาน 

 2. ไมสามารถเปรียบเทียบวิเคราะห ในมุมมองที่ตางกันได เชน ดานตนทุนสําหรับ

ทางเลือกตางๆ 

     3.สําหรับงานที่ใชเคร่ืองจักรหลายเคร่ือง และใชเวลาในการทํางานแตละเคร่ืองไม

เทากัน ลักษณะการจัดลําดับงานที่มีปญหาซับซอนมากข้ึน แผนภูมิแกนตไมสามารถทําได 

     ในสวนงานวิจัยคนความีผูที่สนใจศึกษาการจัดตารางการผลิตมากมาย  โดยจะขอ

จัดเปนกลุมตามลักษณะการศึกษา คือ  การจัดตารางการผลิตตามปริมาณการส่ังซื้อที่ผลิตแบบ

อนุกรมและผลิตแบบขนาน  (Order Scheduling) การจัดตารางการผลิตสําหรับกระบวนการผลิต

ที่งานจะเสร็จหรือออกจากกระบวนการผลิตเมื่องานช้ินสุดทายในแบซนั้นเสร็จ  (Batch 

Availability) การจัดตารางการผลิตสําหรับงานที่มีความหลากหลายในกระบวนการผลิตและ

ผลิตภัณฑจะสงมอบ เมื่องานทุกงานเสร็จพรอมกัน (Multi-operation Jobs Scheduling) 
 

 2.5.1 การจัดตารางการผลิตตามปริมาณการสั่งซ้ือ (Order Scheduling)  
 Monma and Potts (1989) ไดเสนอแนวทางการจัดตารางการผลิตวิธีใหม ใชการ

จัดลําดับงานโดยถวงน้ําหนักใหกับงานที่มีเวลาการทํางานนอยที่สุดเขาทํากอน (Shortest Weight 

Processing Time: SWPT) สําหรับการแกปญหาการผลิตแบบอนุกรม ไดเวลาทํางานรวมเสร็จของ

แตละงานที่ตํ่าที่สุด   

 Gupta (1988) ไดเสนอวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมสําหรับการผลิตแบบอนุกรม 

โดยวิธีฮิวริสติกค เพื่อหาเวลาตํ่าที่สุดของการทํางานเสร็จรวม ในการจัดลําดับงานทําซํ้าหลาย ๆ 

คร้ัง ทําใหไดเวลาการทํางานเสร็จรวมตํ่าที่สุด ในเวลาตอมา Williams and Wirth (1996) ไดใชกฎ

การจัดลําดับงานของ Mason and Anderson (1991) พัฒนาเพิ่มใหมีการเปล่ียนกลุมสลับงาน

และใชวิธีกําหนดงานยอนกลับแทรกงานในกลุมงานกอนหนา และ Ahn and Hyun (1990) ได

เสนอแบบวิธีฮิวริสติกซ ใหกลุมงานยอยเคล่ือนใหเร็วกวากําหนดหรือใหชากวากําหนดในการ

จัดลําดับของกลุมงาน ไดเวลาตํ่าที่สุดของการทํางานเสร็จรวม 

 Liao (1997) ไดเสนอแนวทางการจัดตารางการผลิต ใชการแกปญหาแบบจลศาสตร  
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(Dynamic Programming) สําหรับการผลิตแบบอนุกรม โดยพิจารณาจากเวลาการทํางานเสร็จใน

แผนการจัดจริง ณ. ขณะน้ันสําหรับปริมาณการส่ังผลิตแตละปริมาณการส่ังผลิต ทําใหไดเวลา

ทํางานเสร็จรวมที่ใหคาตํ่าที่สุด 

 Hariri and Potts (1997) ไดศึกษานําวิธีบรานซ แอนด บาวนด (Branch And Bound 

Algorithm)  มาใชแกปญหา หาจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบชา  โดยจัดลําดับงานตามกฎที่มีกําหนด

สงมอบงานเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date: EDD)  ไมสนใจเร่ืองการตั้งเคร่ืองจักร ยกเวนงาน

แรกในแตละปริมาณการส่ังซ้ือ จากการพิจารณาถึงข้ันตอนปฏิบัติและคํานึงถึงความไมแนนอน

ของปริมาณการส่ังซื้อสามารแตกออกเปน 2 แบซ หรือ มากกวา 2 แบซได   จากการใชกฏการ

จัดลําดับแบบไบนาร่ี บรานซกําหนดใหงานที่อยูติดกันในปริมาณการส่ังซื้อเดียวกันสามารถจัดเปน

งานแบซเดียวกันหรือตางแบซได  พบวาข้ันตอนวิธีบรานซ แอนด บาวนดนี้ ใหผลดีสําหรับการ

แกปญหาที่มีงานมากกวา 60 งานข้ึนไป ตอมาพวกเขาไดศึกษาเพิ่มโดยใชสมมุติฐานของวัน

กําหนดสงมอบ โดยเลือกแผนการจัดตารางการผลิตที่ดี 2 แผน  ซึ่งแผนการจัดตารางการผลิตแผน

แรก ไดกําหนดงานทุกงานในปริมาณการส่ังซื้อเปนงานกลุมเดียวและแผนการจัดตารางการผลิตที่ 

2 เปนการแตกยอยงานเปน 2 กลุมตามวันกําหนดสงมอบ  จะไดจํานวนตํ่าที่สุดของวันสูงสุดการ

สงมอบชา 

 Zdrzalka (1995) ศึกษานําเสนอวิธีการ Zdrzalka’s Algorithm ที่ใหแผนการปฏิบัติที่ดี 

สําหรับการแกปญหาจํานวนวันสูงสุดของการสงมอบชานอยที่สุด ปองกันควมเสียหายที่เกิดข้ึน

จากการสงมอบงานชา วิธีการนี้เปนการจัดลําดับงานโดยอนุญาตใหแตละปริมาณการส่ังซื้อ

สามารถแตกยอยเปนงาน 2 กลุมงานและงานสามารถเคล่ือนออกจากกลุมงานแรกของตัวเองและ

เขาไปแทรกลําดับงานในกลุมงานที่ 2 ได  

 Crauwels et al. (1999) ศึกษาวิธีบรานซ แอนด บาวนด (Branch And Bound 

Algorithm)  สําหรับการแกปญหาจํานวนงานที่สงมอบชา โดยไดมีการพัฒนาแผนการจัดลําดับ

งานแผนแรกเปนการต้ังเคร่ืองจักรแบบผอนคลาย ใหยกเวนการต้ังเคร่ืองจักรสําหรับแตละปริมาณ

การสั่งซื้อและวิธีการแกไขปญหาจะใชข้ันตอนของ  Moore(1968)  สําหรับแผนที่ 2 วันกําหนดสง

มอบถูกผอนคลายใหแตละงานมีวันกําหนดสงมอบเดียวกัน และกําหนดแตละวันกําหนดสงมอบ

ใหเปนคาสูงสุด ใชวิธีการแกปญหาดวยการกําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming)  โดยการ

รวมวิธีการบรานซ แอนด บาวนด ( Branch And Bound Algorithms) และวิธีการกําหนดจัดลําดับ

งานแบบไปขางหนา (Forward Branching)  พบวาข้ันตอนการทํางานทั้งหมดที่มีประสิทธิภาพ
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เปนข้ึนอยูกับการผอนคลายของการต้ังเคร่ืองจักร สําหรับการกําหนดจัดลําดับงานแบบไปขางหนา 

สําหรับวิธีการนี้จะประสบความสําเร็จกับการแกปญหากรณีตัวอยางที่มีมากกวา 50 งานข้ึนไป 

 Julien and Magazine (1990) ศึกษางานที่พิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักร (Set-

up) สําหรับงาน 2 ชนิดที่แตกตางกันโดยใชวิธีการกําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming 

(DP) Algorithm) สําหรับปญหางานผลิตแบบอนุกรมเมื่อมีงาน 2 ชนิดและปริมาณการส่ังผลิตที่

เฉพาะโดยมีจุดประสงคเพื่อลดเวลารวมการทํางานเสร็จของปริมาณการส่ังผลิต 

    Yang (2005) ไดเสนอแนะวิธีใหมสําหรับการแกปญหาการจัดตารางการผลิตแบบ

ขนาน เปนลําดับข้ันตอนการจัด (Procedure) ที่เหมาะสมสําหรับปญหาที่มีความแตกตางกันของ

แตละจุดประสงคของงานที่มีขอจํากัดและสภาพแวดลอมของเคร่ืองจักรที่แตกตางกัน 
 
 2.5.2 การจัดตารางการผลิตสําหรับกระบวนการผลิตที่งานจะเสร็จหรือออก
จากกระบวนการผลิตเมื่องานชิ้นสุดทายในกลุมงานนั้นเสร็จ (Batch Availability) 
 เปนการจัดลําดับการวางแผนการผลิตสําหรับงานทุกช้ินในกลุมเดียวกันจะเสร็จ

ดวยกัน ตอเมื่อมีงานชิ้นสุดทายออกจากกระบวนการนั้นๆ ดังนั้น เวลาการทํางานในกลุมเดียวกัน

นี้จะเทากับเวลารวมของการทํางานแตละช้ินงานรวมกัน 

 Coffman et al. (1990) ศึกษาการแกปญหาการจัดตารางการผลิตที่ผลิตแบบอนุกรม 

โดยหาเวลาตํ่าที่สุดของการทํางานเสร็จส้ินรวม  สําหรับการจัดลําดับงาน n ชิ้นงาน ซึ่งวางแผนเร่ิม

ผลิตที่เวลาเร่ิมตนเทากับศูนย โดยพิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวย  การจัดงานที่ใชเวลา

ทํางานนอยที่สุดทํากอน (Shortage Processing Time: SPT) ถูกนํามาใชซึ่งจะใหเวลาการทํางาน

เสร็จส้ินที่ตํ่าที่สุด ตอมาไดมีการศึกษาเพิ่มโดยใชการกําหนดลําดับงานแบบยอบกลับ (Backward 

Dynamic Programming Algorithm) เพื่อหาเวลาการทํางานเสร็จส้ินของงานที่ตํ่าที่สุด คํานวณ

เวลาการทํางานเสร็จส้ินที่ตํ่าที่สุดไดจาก เวลาในการต้ังเคร่ืองจักรรวมกับเวลาการทํางานทั้งหมด

ของกลุมงานนั้น การจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม  ทําใหไดคาเวลาการทํางานเสร็จส้ินที่ตํ่าที่สุด 

 Albers and Brucker (1993) ศึกษาการแกปญหาการจัดตารางการผลิต แบบอนุกรม 

หาเวลาการทํางานรวมเสร็จส้ินของทุกๆ งาน โดยพิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวย นําวิธีการ

กําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming) มาใช ทําใหไดแผนการจัดตารางการผลิตที่

เหมาะสม โดยที่มีเงื่อนไขปริมาณความตองการของลูกคาตองไมเพิ่มข้ึน   

 Hurink (1998) ไดศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิตโดยหาเวลาการทํางานรวมเสร็จส้ิน

ของทุกงานที่พิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวยเปรียบเทียบวิธีการหาคําตอบที่ดีที่สุดจากวิธี

ของทาบู (Tabu Search Algorithm) และ วิธีการกําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming 
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Algorithm) โดยเร่ิมตนจัดลําดับงานดวยวิธีถวงน้ําหนักใหกับงานที่มีเวลาการทํางานนอยที่สุดเขา

ทํากอน (Shortest Weight Processing Time: SWPT) สําหรับการแกปญหาการผลิตแบบอนุกรม  

จากนั้นทําการสลับตําแหนงงานที่อยูติดกันเปรียบเทียบระหวางการแทรกงานและการเล่ือนงาน

ออกไป เคาพบวาวิธีที่ดีที่สุดเปนวิธีการแทรกงานในตําแหนงอยูติดกันโดยงานจะถูกยายจาก

ตําแหนงที่อยูในลําดับงานนั้นและการแทรกในตําแหนงใหม มีผลทําใหตําแหนงงานแตกตางจาก

เดิม  จากการทดลองกับงานที่มากกวา 200  งานข้ึนไป  พบวา ผลการใชวิธีหาคําตอบดวยวิธีของ

ทาบู(Tabu Search Algorithm) และวิธีการกําหนดเชิงพลวัต (Dynamic Programming 

Algorithm) ใหผลแตกตางกันไมมาก  

 Webster and Baker (1995) ไดศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิตโดยกําหนดลําดับงาน

สงมอบงานเร็วที่สุดทํากอน (Earliest Due Date: EDD) และใชการกําหนดลําดับงานแบบ

ยอนกลับ กลับ (Backward Dynamic Programming Algorithm) สําหรับงานจํานวนหนึ่งที่

วางแผนเร่ิมผลิตที่เวลาเทากับศูนย ที่พิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวยทําใหไดวิธีการจัด

ตารางการผลิตที่เหมาะสมใหคาตํ่าสุดของจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชา 

 Hochbaum and Landy (1994) ไดศึกษาโดยใชวิธีการกําหนดลําดับงานแบบไป

ขางหนา (Forward Dynamic Programming Algorithm) สําหรับกระบวนการผลิตแบบอนุกรม ที่

มีการพิจารณาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรดวย หาเวลาการทํางานรวมเสร็จของทุกงานที่มีงานทุก

งานตองเสร็จกอนกําหนด ผานตัวแบบทางคณิตศาสตร ตัดสินใจโดยพิจารณา งานที่เสร็จชากวา

กําหนดสงงานที่เสร็จเร็วกวากําหนดสงแตตองรอ และงานที่เสร็จกอนกําหนด ที่สามารถเร่ิมได

ทันที จํานวนงานตํ่าที่สุดของการสงมอบชากวากําหนดมีคาดีที่สุด เมื่องานแทรกในกลุมงาน

สุดทายเสร็จเร็วกวากําหนด 

 Chris el at. (2009) พิจารณาปญหาที่นําไปสูการจัดตารางการผลิตของเคร่ืองจักร

แบบอนุกรม (Single Machine)  การจัดตารางการผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนาน m เคร่ืองจักร  

(Parallel  Machine)  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (m-machine Flow Shops)  และ

กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop)  สําหรับกรณีเคร่ืองจักรผลิตแบบขนาน ที่ทุก ๆ 

เคร่ืองจักร ลักษณะเหมือนกันและไมมีความสัมพันธกันเวลาการผลิตของงานใน เคร่ืองจักร ข้ึนอยู

กับงานและความเร็วของเคร่ืองจักรเทานั้น สําหรับกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (Flow  Shop)  

เปนการผลิตที่ยึดข้ันตอนการทํางานเปนหลักโดยมีการกําหนดข้ันตอนตามกระบวนการทาง

เคร่ืองจักร งานจะเขาจากข้ันตอนที่ 1 ที่เคร่ืองจักรที่ 1 เคร่ืองจักรที่ 2  จนถึงเคร่ืองจักรที่ m  

กลายเปนสินคาสําเร็จรูป โดยในแตเคร่ืองจักร จะมีการทํางานเฉพาะเจาะจง สําหรับการผลิตแบบ
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ไมตอเนื่อง (Job Shop)  เปนการทํางานเขากระบวนการแตละสถานีงาน โดยยึดที่เคร่ืองจักรเปน

สําคัญ โดยมีงานที่แตกตางกันผานเขามาในเครื่องจักรในความแตกตางกันของปริมาณการส่ังผลิต   

 Logendran el at. (2004) ศึกษาการผลิตยืดหยุนแบบตอเนื่องที่ถูกนํามาประยุกตใช

ในอุสาหกรรมที่มีปริมาณงานมากที่หนึ่งสถานีหรือหลายสถานี ที่ในหนวยงานมีงาน 2 งานหรือ

มากกวาในประเภทเครื่องจักรเดียวกัน ทําใหเมื่อเกิดปญหาจะเปนปญหาของทั้งกลุมของการจัด

ตารางการผลิต จึงมีการพิจารณาหาเวลาการทํางานรวมแลวเสร็จที่ตํ่าที่สุดของการผลิตยืดหยุน

แบบตอเนื่อง โดยใชตัวแบบทางคณิตศาสตรในการพัฒนาเปรียบเทียบการแกปญหาดวยวิธีฮิวริ

สติกสที่แตกตางกัน 3 วิธี โดยพิจารณาการต้ังเคร่ืองจักร 1 คร้ังหรือมากกวา ของเคร่ืองจักรใน

กระบวนการผลิตของกลุมงานที่ลักษณะเหมือนกัน  พิจารณาขนาดของปญหาที่ขนาดเล็ก ขนาด

กลางและขนาดใหญ และพิจารณาถึงปจจัยหลักที่มีความยืดหยุนในกระบวนการ คือ อัตราสวน

เวลาการตั้งเคร่ืองจักร และปจจัยการแกปญหาของงานยอย ผลการทดลอง พบวาจํานวนงานที่

สถานีและและจํานวนเคร่ืองจักรแบบขนานในแตละสถานีที่สูงข้ึนจะใหผลของเวลาการทํางานรวม

ที่ตํ่า แสดงวาตัวแบบทางคณิตศาสตรนี้เหมาะกับปญหางานขนาดใหญของการผลิตยืดหยุนแบบ

ตอนื่อง 

 Hiroshi Ohta, Toshihiro Nakatani (2006) ไดพิจารณาหาแนวทางการจัดตารางการ

ผลิตแบบใหมสําหรับงานลักษณะเปนคอขวดในกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง ที่มีการจัด

เคร่ืองจักรแบบอนุกรม เพื่อแกปญหาเร่ืองลดคาใชจายของสินคาคงคลังของที่ทําเสร็จใหมีคานอย

ที่สุดและกระบวนการผลิตตองไมมีงานถูกสงมอบชากวากําหนด ผานตัวแบบทางคณิตศาสตร 

โดยพิจารณาคาคงที่ 2 ตัว คือ เวลาที่งานทําเสร็จและวันกําหนดสงมอบ ผลการทดลองพบวา การ

จัดตารางการผลิตแบบใหมจะใหผลดีโดยเฉพาะกับปญหาของงานที่ใกลถึงกําหนดสงมอบ   
 
 2.5.3 การจัดตารางการผลิตสําหรับงานที่มีความหลากหลายในกระบวนการ
ผลิตและผลิตภัณฑจะสงมอบ เมื่องานทุกงานเสร็จพรอมกัน (Multi-operation Jobs 
Scheduling) 
  Yang (2005) ไดศึกษาและประยุกตสําหรับกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job 

Shop) ทําการจัดลําดับงานที่ประกอบดวยกลุมของงานที่ตองการสงสินคาในเวลาเดียวกันโดย

พิจารณาผลิตภัณฑแตกตางชนิด และบริษัทจะไมสามารถสงสินคาไดจนกวาผลิตภัณฑทั้งหมดจะ

เสร็จโดยศึกษา 3 ตัวอยาง 

     1. ศูนยซอมรถยนต (Automobile Repair Shop) ในรถแตละคันจะมีชิ้นสวนเสียหาย

อยางนอย 1 อยาง พิจารณารถยนตและช้ินสวนที่เสียหายเปนปริมาณการส่ังผลิตและงาน
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ตามลําดับ ถารถมีการเสียหายมากกวา 1 ชิ้น รถยนตจะถูกจอดอยูในศูนยซอมจนกวาจะถูกแกไข

ไดทั้งหมด 

     2. สวนประกอบอุตสาหกรรมประกอบชิ้นสวนที่โดยปกติจะมีการะบวนการผลิตที่

หลากหลาย และมีชิ้นสวนประกอบรวมกันในงาน 1 ชิ้น ในการประกอบข้ันตอนสุดทายจะยังไม

เร่ิมตนจนกวาจะไดรับชิ้นสวนประกอบครบทุกสวนที่จะนํามาประกอบ 

 3. ปนจั่นที่ทาเรือ ที่จุดเทียบเรือจะมีคาใชจายสําหรับปนจั่น 60% โดยอยูที่ชั่วโมงละ 

1000 เหรียญ โดยเรือแตละลําจะถูกจอดและมีทั้งชวงนําของข้ึนเรือและไมนําของข้ึนเรือ พิจารณา

ปนจ่ันเหมือนเคร่ืองจักรและเรือเหมือนปริมาณการส่ังผลิตของลูกคา เรือจะถูกจอดที่ทาเรือจนกวา

ทุก ๆ งานจะเสร็จ  

 Blocher el at. (1998) ไดศึกษาประยุกตใชนําวิธีการเรียงลําดับการส่ังซื้อสินคาของ

ลูกคา (Customer Order Scheduling)    สําหรับการผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop) โดยศึกษา

กับเคร่ืองจักรหลากหลายชนิดและหลายๆ งาน โดยพัฒนาวิธีการจัดลําดับงานที่เปนที่รูจัก

โดยทั่วไป 4 วิธี   คือ FCFS, SPT, EDD และ SRT   ออกมาเปนวิธีการจัดลําดับงาน 16 วิธีที่

สามารถแยกกลุมได 5 กลุม คือ  

     1. การจัดลําดับงานโดยพิจารณาจากเวลาที่งานมาถึง (Arrival-oriented Rules) เปน

เทคนิคการจัดลําดับงานที่มาถึงกอนเปนอันดับแรกใหทํากอนและงานที่เขามาทีหลังใหทําเปน

ลําดับตอไป ที่เรียกวา การจัดมากอนผลิตกอน (First Come First Serve: FCFS) โดยสามารถจัด

ได 2 แบบ คือ 

1.1 เปนการจัดลําดับงานที่เขามาที่หนาเคร่ืองกอนจะถูกทํากอน (FCFS.m)  

 1.2 เปนการจัดลําดับงานเขาเครื่องโดยจัดตามลําดับปริมาณการส่ังผลิตของ

ลูกคามากอนไดผลิตกอน (FCFS.o)    

     2. การจัดลําดับงานโดยพิจารณาจากเวลาการทํางานทั้งหมดในกระบวนการผลิต 

(Processing Time-oriented Rules) เปนเทคนิคการจัดลําดับงานที่มีเวลาการทํางานที่ส้ันที่สุดทํา

กอนแลวจึงคอยทํางานที่มีเวลามากเปนลําดับถัดไป ที่เรียกวา การจัดงานที่ใชเวลานอยที่สุดทํา

กอน (Shortage Processing Time: SPT) และเวลาทํางานที่เหลือทั้งหมดในกระบวนการผลิตที่

ส้ันที่สุดะถูกทํากอนที่เรียกวา การจัดงานตามเวลาท่ีเหลือนอยที่สุดกอน (Shortest Remaining 

Processing Time: SRT) สามารถจัดลําดับงานไดทั้งหมด 5 แบบ คือ 

  2.1 เปนการจัดลําดับงานเขาเคร่ืองจักรตามเวลาของงานในกระบวนการผลิตนั้น

ของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่เวลาทํางานส้ันที่สุดกอน (SPT.m) 
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 2.2 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาของงานในกระบวนการผลิตของแตละปริมาณ

การสั่งผลิตที่เวลาทํางานส้ันที่สุดกอน (SPT.j) 

 2.3 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาแลวเสร็จของแตละปริมาณการส่ังผลิต ที่เวลา

การทํางานที่ส้ันที่สุด (SPT.o) 

 2.4 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาทํางานที่เหลือทั้งหมดของงานในกระบวนการ

ผลิตของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่ส้ันที่สุด (SRT.j) 

 2.5 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาการทํางานที่เหลือทั้งหมดของแตละปริมาณ

การสั่งผลิตที่ส้ันที่สุด (SRT.o) 

     3. การจัดดับงานโดยพิจารณาท่ีมีเวลาการทํางานที่มากที่สุดทํากอน (Operations-

Oriented Rules) เปนเทคนิคการจัดลําดับตามความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลา

มากที่สุดเปนดันดับแรก แลวจึงคอยทํางานที่ใชเวลานอยกวาเปนอันดับถัดมา ที่เรียกวา การจัด

งานที่มีเวลามากที่สุดทํากอน (Longest Processing Time: LPT) สามารถจัดลําดับงานไดทั้งหมด 

2 แบบ คือ 

 3.1 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาการทํางานที่มากที่สุดทํากอนของงานใน

กระบวนการผลิตของแตปริมาณการส่ังผลิต (LPT.m) 

  3.2 เปนการจัดลําดับการทํางานของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่เวลาทํางาน

ที่มากที่สุดทํากอน (LPT.o) 

     4. การจัดลําดับโดยพิจารณาจากการทํางานที่มีกําหนดสงมอบ (Due-date Oriented 

Rules) ที่เร็วที่สุดกอนแลวจึงคอยทํางานที่มีกําหนดสงมอบนานกวาเปนลําดับตอไป ที่เรียกวา จัด

งานท่ีมีกําหนดสงมอบงานเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date: EDD) และเวลาทํางานเสร็จกอน

กําหนด (Slack) นอยที่สุดทํากอน สามารถจัดลําดับงานไดทั้งหมด 3 แบบ คือ 

 4.1 เปนการจัดลําดับการทํางานตามเวลาของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่มี

กําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอน (EDD) 

 4.2 เปนการจัดลําดับการทํางานตามเวลาของงานในกระบวนการผลิตที่มีเวลา

ทํางานเสร็จกอนกําหนดนอยที่สุดกอน (LS.j) 

 4.3 เปนการจัดลําดับการทํางานตามเวลาของแตละปริมาณการส่ังผลิตที่มีเวลา

ทํางานเสร็จกอนกําหนดนอยที่สุดกอน (LS.o) 
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     5. การจัดลําดับโดยพิจารณาคาเสร็จงานกอนกําหนดตอเวลาการทํางานที่มีอยูใน

ขณะนั้น และสัดสวนของจุดวิกฤติ ทั้งของงานและปริมาณการส่ังผลิต (Ratio-Oriented Rules) 

สามารถจัดลําดับงานไดทั้งหมด 4 แบบ คือ 

 5.1 เปนการจัดลําดับการทํางานตามคาเวลาการทํางานเสร็จกอนกําหนดของงาน

ตอเวลาการทํางานที่มีอยูในกระบวนการที่มีคานอยที่สุดทํากอน (SPO.j) 

  5.2 เปนการจัดลําดับงานตามคาเวลาการทํางานเสร็จกอนกําหนดของปริมาณ

การสั่งซื้อตอเวลาการทํางานทั้งหมดของปริมาณการส่ังผลิตที่มีคานอยที่สุดทํากอน (SPO.o) 

 5.3 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาทํางานของงานนั้นจนถึงกําหนดสงมอบตอ

เวลาทํางานที่เหลือในกระบวนการผลิตงานนั้นที่คาวิกฤตนอยจะถูกจัดใหทํากอน (CR.j)    

 5.4 เปนการจัดลําดับงานตามเวลาการทํางานเสร็จของปริมาณการส่ังผลิตตอ

เวลา (CR.o)    

                Blocher el at. (1998) ศึกษาเพิ่มเพื่อพัฒนาไปถึงคุณลักษณะปริมาณการส่ังผลิตโดย

วัดจากเวลาในการทํางาน วัดคาเฉล่ียของงานสงมอบชากวากําหนดและสัดสวนการสงมอบชากวา

กําหนดของงาน โดยใชการเรียงลําดับการส่ังผลิต (COS) ในการแกปญหางานการผลิตแบบไม

ตอเนื่อง (Job Shop) ทั่วไป โดยพิจารณา 6 เคร่ืองจักร โดยพัฒนาการจัดลําดับงานที่ถูกพัฒนา

มาแลว16 วิธี ไดการจัดลําดับงานแบบใหม คือ วิธีการหาคาความแปรปรวนเวลาทํางานนอยที่สุด 

(Minimum Flow Time Variation: MFV) สามารถชวยลดคาเฉลี่ยของงานเสร็จใหนอยที่สุด ในการ

ผลิตแบบอนุกรม (Single Machine) และการผลิตแบบขนาน (Parallel Machine) โดยวิธีตัวแบบ

ทางคณิตศาสตร (Math Method) วิธีนี้มีสามารถจัดลําดับงานการผลิตไดแบงเปน 3 ขอ คือ 

     1. FCFS งานที่มากอนจัดใหทํากอน 

 2. งานที่มีเวลาเหลือในกระบวนการผลิตยาวที่สุดจะเขากอน คืองานที่มีเวลาเหลือใน

กระบวนการผลิตยาวกวางานอ่ืน ๆ มันจะถูกเลือกเขากอนเพื่อลดเวลาในการทํางาน 

 3. ปริมาณการส่ังผลิตที่มีเวลาทํางานรวมในกระบวนการ ส้ันที่สุดจะเขากอนคือ งาน

ทั้งหมดของปริมาณการส่ังผลิตที่มาถึงพรอมกันที่มีเวลาทํางานรวมในกระบวนการส้ันที่สุดจะถูก

นํามาจัดเปนลําดับแรก (High Priority) แนวการจัดลําดับการผลิตแบบใหม (MFV) พบวา สามารถ

ลดเวลาในการทํางานลงได มีผลทําใหมีของคางคงคลังลดลงมากกวา 70% โดยผลการทดลองจะ

ข้ึนอยูกับปจจัยทางส่ิงแวดลอมดวย 
                                                  
 
 

 

 




