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บทที่ 3 
 

การเปรยีบเทียบการจัดตารางการผลิต 
 

 ในบทที่ 2 ไดกลาวถึงทฤษฎีและวรรณกรรมปริทัศนที่เกี่ยวของที่ทําใหทราบถึงวิธีการจัด

ตารางการผลิตที่เปนที่นิยมโดยทั่วไป เพื่อเปนแนวทางการหารูปแบบการจัดตารางการผลิตแบบ

ใหม โดยในบทนี้จะกลาวถึงสภาพปจจุบันและการจัดตารางการผลิตดวยวิธีตางๆ เพื่อเปรียบเทียบ

ผลและพิจารณาถึงขอดีและขอเสียของแตละวิธี โดยใชกลุมขอมูลจริงจากบริษัทกรณีศึกษา 

 
3.1 ขอมูลเบ้ืองตน 

  บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษัทผลิตชิ้นสวนอุปกรณอิเลคทรอนิคสในเคร่ืองคอมพิวเตอร ที่

ยังพบของเสียในกระบวนการผลิตที่กอใหเกิดการสูญเสียทรัพยากรและตนทุนการผลิตที่เพิ่มข้ึน 

ทั้งฝายวางแผนการผลิตจะวางแผนการผลิตเผ่ือของเสียที่เกิดข้ึนในแตละเดือนโดยประมาณ

จํานวนของเสียจากขอมูลเฉล่ียยอนหลัง 3 เดือน ของเสียที่เกิดข้ึนจะถูกนําไปจัดลอตเพื่อรอการ

แกไขโดยมีเคร่ืองจักรสําหรับการแกไขงานกลุมนี้ โดยปกติบริษัทกรณีศึกษาพบของเสียที่เกิดข้ึน

จากการผลิตประมาณรอยละ 4 ของการผลิตทั้งหมดในแตละเดือนและรอยละ 50 ของของเสีย

ทั้งหมดสามารถนํามาดําเนินการแกไขได จากการศึกษาการเก็บขอมูลเบ้ืองตน พบวา บริษัทกําลัง

ประสบปญหาในดานการจัดตารางการผลิต เนื่องจากบริษัทยังไมมีรูปแบการจัดตารางการผลิตที่

แนนอน ใชประสบการณในการจัดตารางการผลิตของผูจัดเปนหลัก ลําดับการจัดงานจะพิจารณา

จากผลิตภัณฑที่กระบวนการผลิตหลักไมสามารถผลิตและสงมอบไดทันจะทําการผลิตกอน ดังนั้น

จึงมีของเสียที่รอการดําเนินการแกไขเปนจํานวนมาก ซึ่งจะสงผลเสียตอกระบวนการผลิต คือ 

ตนทุนการผลิตที่เพิ่มข้ึน เนื่องจากฝายวางแผนการผลิตตองวางแผนเผ่ือของเสียดวย ทําใหตองใช

ทรัพยากรมากข้ึน  ของเสียที่รอตองใชพื้นที่ในการจัดเก็บซึ่งก็มีคาใชจาย ทั้งภาชนะที่ใชเก็บของ

เสียจะไมไดนํามาหมุนเวียนทําใหตองเสียคาใชจายซ้ือภาชนะเพิ่มเพื่อใชกับงานปกติ ถาจัดเก็บ

งานในสภาพแวดลอมที่ไมดีมีความช้ืนสูง พื้นที่สกปรกก็กอใหเกิดปญหาสนิมและคราบปนเปอน

ได และมีโอกาสเกิดปญหาช้ินงานปนกันระหวางผลิตภัณฑถามีการจัดการระบบไมดี หรือกรณีเกิด

ปญหาของเสียในกระบวนการผลิตหลักที่มีผลการใชงานลูกคาตองนํางานรอแกไขมาตรวจสอบซํ้า

ในปญหานั้นดวย เนื่องจากของเสียเปนงานถูกแยกมาจากหลายๆ ลอตแตบางลอตอาจเปนงานที่

มีปญหาปนมาจึงตองทําการคัดแยกออกซ่ึงมีงานเปนจํานวนมาก  กรณีกระบวนการผลิตหลักไม
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พอสําหรับสงมอบตองจัดแทรกเคร่ืองจักรที่ผลิตงานปกติอยูที่ไมไดมีการวางแผนลวงหนาจะ สงผล

กระทบกับงานอ่ืนทําใหสงมอบลาชากวากําหนดและอาจตองมีการจายคาลวงเวลาพนักงานเพิ่ม 

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

ลักษณะเฉพาะ สําหรับกระบวนการที่ 1 เปนการซอมบริเวณหนาผิวช้ินงาน  ที่ตองใชเคร่ืองจักร  

RL-20 Machine  ซึ่งพิจารณา  3 เคร่ือง ที่มีความสามารถแตละเคร่ืองเทากัน กระบวนการที่  2 

เปนการตรวจสอบของเสียทุกช้ินงานหลังการซอมแลว โดยใชเคร่ืองจักร Measurement Machine   

พิจารณา  2 เคร่ือง  และกระบวนการที่  3 เปนการซอมของเสียโดยการลบคม และจุดที่ถูก

กระแทกใหมีความมนเรียบไมเปนเหล่ียม  โดยใชเคร่ืองจักร Barrel Machine  พิจารณา 1 เคร่ือง 

ซึ่งของเสียที่เกิดข้ึนมีลักษณะเสียที่ตองซอมแตกตางกัน โดยฝายออกแบบ (Engineering Section) 

จะเปนผูพิจารณากระบวนการซอม  เงื่อนไขการซอมและเวลาที่ใชซอม    

ตารางที่ 3.1 

ขอมูลของเสียที่รอการแกไข 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)

1 A5-1MG2 23,638 137.89 13 85.36 8 52.53 9

2 A5-2RP4 6,826 62.57 23 43.61 10 18.96 4

3 A0-1PP1 1,612 12.54 12 5.37 16 7.16 4

4 A0-1PP8 2,408 26.76 27 18.06 13 8.70 5

5 A0-2GG2 4,602 54.97 31 39.63 12 15.34 6

6 A2-1MG2 1,000 8.33 22 6.11 8 2.22 7

7 A2-2F 3,658 28.45 11 11.18 17 17.27 6

8 A5-1E 8,452 81.00 16 37.56 18 42.26 0.5 1.17 8

9 T5-1E 11,062 102.94 16 49.16 17 52.24 0.5 1.54 10

10 A4-2A 7,180 61.83 19 37.9 12 23.93 6

11 A9-2CP3 3,456 24.96 16 15.4 10 9.60 5

12 A3-2PP3 4,600 35.14 18 23.0 9 11.50 0.5 0.64 8

13 A6-2A 6,279 34.01 11 19.2 8 13.95 0.5 0.87 6

14 A4-1G 6,622 68.06 24 44.1 13 23.91 8

15 A8-2D 6,406 71.18 26 46.3 14 24.91 9

Due date
Total 

processing 

time (hrs)

No.of 

Job

 (Job 

sequence)
Quantity

Face&boring Process (RL) Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

 
 
3.2 ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับตารางผลิต   
      

 แนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมจะเปนการปรับปรุงจากการจัดตารางการผลิต

ตามวิธีการทั่วไป โดยในงานวิจัยนี้กระทําโดยการจัดงานตามลักษณะ 5 แบบ ไดแก    การจัดมา
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กอนผลิตกอน (First Come First Serve: FCFS) การจัดงานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortage 

Processing Time: SPT) การจัดงานตามเวลาที่เหลือนอยที่สุดกอน (Shortest Remaining 

Processing Time: SRT)  การจัดงานที่มีกําหนดสงมอบงานเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date: 

EDD) และวิธีการจัดงานที่มีเวลามากที่สุดทํากอน (Longest Processing Time: LPT)    แลวทํา

การเปรียบเทียบการจัดงานแตละลักษณะจากคาดัชนีวัด 5 ตัว ดังนี้ เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของ

งาน (Average Completion Time) ความสามารถในการใชงานของเคร่ืองจักร (%Utilization) 

คาเฉล่ียเวลางานลาชา (Average Tardiness) จํานวนงานที่เสร็จชากวากําหนด (Total Late 

Jobs) จํานวนวันที่สงมอบงานชากวากําหนดสูงสุด (Maximum Lateness) เพื่อหาขอดี ขอเสีย 

นําไปใชเพื่อการปรับปรุงหาแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหม 

 
3.3 วิธีการจัดตารางการผลิตที่รูจักโดยท่ัวไป 
 

 การจัดตารางการผลิตที่รูจักโดยทั่วไปมีอยูหลายวิธีที่นิยม โดยในงานวิจัยนี้สนใจศึกษา

การจัดงานตามลักษณะ 5 แบบ ไดแก    การจัดมากอนผลิตกอน (First Come First Serve: 

FCFS) เปนการจัดงานที่มาถึงกอนเปนอันดับแรกใหทํากอนและงานที่เขามาทีหลังใหทําเปนลําดับ

ตอไป  การจัดงานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortage Processing Time: SPT)  เปนการจัดงานที่

มีเวลาการทํางานที่ส้ันที่สุดทํากอนแลวจึงคอยทํางานที่มีเวลามากเปนลําดับถัดไป การจัดงานตาม

เวลาที่เหลือนอยที่สุดกอน (Shortest Remaining Processing Time: SRT) โดยใหความสําคัญกับ

งานที่มีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุดจัดใหทํากอน การจัดงานที่มีกําหนดสงมอบงานเร็วที่สุดกอน 

(Earliest Due Date: EDD) การจัดลําดับโดยใหความสําคัญกับงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุด

กอนแลวจึงทํางานที่มีกําหนดสงมอบนานกวาเปนอันดับถัดไป  และวิธีการจัดงานที่มีเวลาทํางาน

มากที่สุดทํากอน (Longest Processing Time: LPT)  โดยใหความสําคัญกับงานที่ใชเวลาการ

ทํางานมากที่สุดเปนอับดับแรก จึงคอยทํางานที่เวลาการทํางานนอยเปนลําดับถัดไป ซึ่งในแตละ

วิธีสามารถจัดลําดับการผลิตได 2 แบบ คือ การจัดลําดับงานโดยนํางานที่อยูหนาทุกๆ 

กระบวนการที่มีเวลารอนอยที่สุดจะถูกจัดเขาเคร่ืองจักรที่วางกอนเสมอ แสดงสัญลักษณ dot.m 

ทายแตละวิธีการจัดตารางการผลิต และการจัดลําดับงานตามปริมาณการส่ังผลิตโดยจัดงานนั้น

ผานทุกกระบวนการผลิตกอนแลวจึงจัดงานถัดไปดวยวิธีเดียวกันโดยไมสนใจเวลาที่งานรอหนา

เคร่ืองจักร เนื่องจากจะไมมีการจัดแทรกของงานระหวางปริมาณการส่ังผลิต แสดงสัญลักษณ 

dot.o ทายแตละวิธีการจัดตารางการผลิต 
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 จากการศึกษาขอมูลของเสียที่รอการแกไขของบริษัทกรณีศึกษานํางานที่รอแกไข 15 

งานมาทดลองจัดตารางการผลิต ไดผลการทดลองดังตอไปนี้ 

 3.3.1 การจัดงานมากอนผลิตกอน (First Come First Serve: FCFS) เปนการจัดงานที่

มาถึงกอนเปนอันดับแรกใหทํากอนและงานที่ เขามาทีหลังใหทําเปนลําดับตอไป โดยให

ความสําคัญกับงานทุกงานเทากัน สามารถจัดลําดับการผลิตได  

3.3.1.1 การจัดงานมากอนผลิตกอนเปนการจัดลําดับงานโดยนํางานที่มาถึงกอน

ในทุกกระบวนการที่มีเวลารอเคร่ืองนอยที่สุดจะถูกจัดเขาเคร่ืองจักรที่วางกอนเสมอ (First Come 

First Serve: FCFS.m)  การจัดวิธีนี้จะจัดลําดับงานมากอนจัดกอนที่หนากระบวนการแรก Face & 

boring  Process  ใหครบทุกงานกอนโดยพยายามใชเคร่ืองใหเต็มประสิทธิภาพ จากนั้นจัดงาน

แลวเสร็จที่ออกจากกระบวนการแรก เขากระบวนการ 2 Inspection Process งานที่มาถึงกอนจัด

กอนเพื่อลดเวลาการรอคอยเคร่ืองจักร และเขากระบวนการ 3 Barrel Process ดวยงานมากอนจัด

กอน จากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล สามารถจัดลําดับงานไดเปน ดังนี้ ลําดับงานที่มาถึง

กระบวนการแรก Face & Boring Process เรียงลําดับงาน 1 ถึงงาน 15  พิจารณา 3 เคร่ืองจักร 

ซึ่งวางทั้ง 3 เคร่ือง จึงสามารถจัดงาน 1 ถึงงาน 3 เขาเคร่ืองไดทันที โดยงาน 1 (A5-1MG2)   เขา

เคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 85.36 ชั่วโมง งาน 2 (A5-2RP4) เขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 

43.61 ชั่วโมง  งาน 3 (A0-1PP1) เขาเคร่ืองจักร 3 ใชเวลาทํางาน  5.37  ชั่วโมง  งาน 4 (A0-

1PP8) จะรอเคร่ืองจักรวาง ซึ่งจากเวลาทํางานทั้ง 3 งานจะเห็นวางาน 3 (A0-1PP1)  จะเสร็จ

กอนที่เวลา 5.37  จึงจัดงาน 4 (A0-1PP8)  เขาตอใชเวลาทํางาน 18.06 ชั่วโมง จะออกที่เวลา 

23.43 ซึ่งเปนเวลาที่เคร่ืองจักร 1 และเคร่ืองจักร 2 ยังมีงานอยู ดังนั้น งาน 5 (A0-2GG2) จะเขา

เคร่ืองจักร 3 ตอจากงาน 3(A0-1PP1)   จากนั้นจัดงานที่เหลือเขาเคร่ืองจักรที่วางตามลําดับจน

ครบ 15 งาน  จะไดงานที่เสร็จออกจากกระบวนการแรก Face &  Boring Process  เรียงลําดับ

กอน-หลัง ดังนี้ งาน 3-4-2-6-7-5-1-8-9-11-10-13-12-14-15 ตอมาพิจารณากระบวนการที่ 2  

Inspection Process ใช 2 เคร่ืองจักร ซึ่งวางทั้ง 2 เคร่ือง งานที่เสร็จออกจากกระบวนการแรกกอน

จึงสามารถนํางานเขาเคร่ืองไดทันที โดยงาน 3 (A0-1PP1)  จะออกจากกระบวนการแรกกอนที่

เวลา 5.37 ชั่วโมงจัดงานนี้เขาเคร่ืองจักร 1 จะอยูในกระบวนการใชเวลา 7.16 ชั่วโมง และออกจาก

กระบวนการ 2 ที่เวลา 12.53  ตอมางาน 4 (A0-1PP8)   เสร็จออกจากกระบวนการแรกที่เวลา 

23.43 ชั่วโมง เขากระบวนการ Inspection Process ที่มีเคร่ืองจักร 2 วางอยู ใชเวลาทํางาน 8.70 

ชั่วโมง ออกจากกระบวนการนี้ที่เวลา 32.13  จากนั้นงาน 2 (A5-2RP4)  ออกจากกระบวนการแรก

ที่เวลา 43.61 ชั่วโมง สามารถเขาเคร่ืองจักรวางไดทั้ง 2 เคร่ืองเลือกจัดเขาเคร่ือง 1 ใชเวลาทํางาน 
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18.96 ชั่วโมง จะออกจากกระบวนการท่ีเวลา 62.57  ดังนั้น เมื่องาน  6 (A2-1MG2) ออกจาก

กระบวนการแรกที่เวลา 49.72 ชั่วโมง จึงตองจัดงานเขาที่เคร่ืองจักร 2 หลังงาน 4 (A0-1PP8)    

เสร็จออกที่เวลา 32.13  จะไดงานท่ีออกจากกระบวนการ 2  Inspection Process  เรียงลําดับ

กอน-หลัง ดังนี้ งาน 3-4-2-6-7-5-1-8-11-10-13-9-12-14-15 ตอมาพิจารณากระบวนการ 3  

Barrel Process 1 เคร่ืองจักรมีเพียงงาน 8 (A5-1E)  งาน 9 (T5-1E)  งาน12 (A3-2PP3) และงาน 

13 (A6-2A) เทานั้นที่เขากระบวนการนี้ จากกระบวนการที่ 2 ลําดับงานกอน-หลังที่จะเขา

กระบวนการนี้ คือ 8-13-9-12 และลําดับงานที่ออกจากกระบวนการนี้ คือ 8-13-9-12  จากการจัด

ตารางการผลิตวิธีนี้สามารถหาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต ไดดังนี้ 

 1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจาก                         

เวลารวมที่ ใช ในการทํางานทั้ งหมดที่ รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย  มีคาเทากับ 

137.89+62.57+12.53+32.13+78.40+51.94+78.17+141.89+191.67+174.25+150.32+200.

35+189.08+214.04+224.62  =  1,939.85 ชั่วโมง ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน 

ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 129.32 ชั่วโมง 

  2. ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการทํางาน

ทั้งหมดของแตละงานรวมกัน มีคาเทากับ 137.89+ 62.57+ 12.54+ 26.76+ 54.97+ 8.33+ 

28.45+ 81.0+ 102.94+ 61.83+ 24.96+ 35.14+ 34.01+ 68.06+ 71.18 = 810.62 ชั่วโมง ตอ 

เวลารวมท่ีใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ 1,939.85 

ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.418 หรือ 41.80% 

 3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดในการสง

มอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน 2+2+1+2+1+1 มีคาเทากับ 9 วัน ตอ จํานวนงาน

ทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน ดังนั้น จะได คาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 0.60 

 4. จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   คา

เทากับ 6 งาน  

 5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness) คาเทากับ   2 

วัน 
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 จากผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้ จะเห็นไดวา เวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน

จะมีคาสูงอยูที่ 129.32 ชั่วโมงแสดงวามีงานอยูในระบบเปนเวลานาน เนื่องจาก งานที่เขากอน

จัดใหทํากอนและมีเวลาทํางานนาน จะสงผลใหการทํางานเคร่ืองจักรในกระบวนถัดไปตองหยุด

รองาน ทําใหความสามารถในการใชเคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพตํ่ามีคาเทากับ 41.80% มีงานที่

เสร็จชากวากําหนดรวม 6 งาน ที่จํานวนวันสงมอบชาสูงสุด 2 วัน ทําใหมีคาเฉลี่ยเวลางานลาชา 

เทากับ 0.60 
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ตารางที่ 3.2 

การจัดลําดับงานโดยพิจารณางานที่เขามาทีห่นาเครื่องกอนจะทํากอน (FCFS.m) 

 

 

 C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

 time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

1 A5-1MG2 23,638 13 85.36 85.36 85.36 8 52.53 52.53 137.89 5.75 6 9 -

2 A5-2RP4 6,826 23 43.61 43.61 43.61 10 18.96 18.96 62.57 2.61 3 4 -

3 A0-1PP1 1,612 12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.53 0.52 1 4 -

4 A0-1PP8 2,408 27 18.06 18.06 23.43 13 8.70 8.70 32.13 1.34 2 5 -

5 A0-2GG2 4,602 31 39.63 39.63 63.06 12 15.34 15.34 78.40 3.27 4 6 -

6 A2-1MG2 1,000 22 6.11 6.11 49.72 8 2.22 2.22 51.94 2.16 3 7 -

7 A2-2F 3,658 11 11.18 11.18 60.90 17 17.27 17.27 78.17 3.26 4 6 -

8 A5-1E 8,452 16 37.56 37.56 98.46 18 42.26 42.26 140.72 0.5 1.17 1.17 141.89 5.91 6 8 -

9 T5-1E 11,062 16 49.16 49.16 112.22 17 52.24 52.24 190.13 0.5 1.54 1.54 191.67 7.99 8 10 -

10 A4-2A 7,180 19 37.9 37.9 123.26 12 23.93 23.93 174.25 7.26 8 6 2

11 A9-2CP3 3,456 16 15.4 15.4 113.86 10 9.60 9.60 150.32 6.26 7 5 2

12 A3-2PP3 4,600 18 23.0 23 135.22 9 11.50 11.50 199.71 0.5 0.64 0.64 200.35 8.35 9 8 1

13 A6-2A 6279 11 19.2 19.2 133.06 8 13.95 13.95 188.21 0.5 0.87 0.87 189.08 7.88 8 6 2

14 A4-1G 6622 24 44.1 44.1 167.36 13 23.91 23.91 214.04 8.92 9 8 1

15 A8-2D 6406 26 46.3 46.3 179.36 14 24.91 24.91 224.62 9.36 10 9 1

Machine.3 Machine.1
No. 

of 

Job (Job 

sequence)

Machine.1 Machine.2

Quantity

Fac&boring process (RL)

Over 

due 

date

Inspection process(MV) Barrel process(BL)Machine.2 Machine.1

Due 

date

Complete 

 Job 

(days)

Complete 

 Job
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 3.3.1.2 การจัดงานมากอนผลิตกอนเปนการจัดลําดับงานตามปริมาณการส่ัง

ผลิตที่ส่ังกอนผลิตกอนโดยจัดงานนั้นผานทุกกระบวนการผลิตกอนแลวจึงจัดงานปริมาณการส่ัง

ผลิตถัดไปได (First Come First Serve: FCFS.o) วิธีการจัดลําดับงานจะจัดใหแตละปริมาณสั่ง

ผลิตใหครบทุก 3 กระบวนการตอเนื่องกอนจึงจะเร่ิมจัดงานส่ังผลิตลําดับถัดไป โดยส่ังผลิตกอนได

ทํากอนจากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล สามารถจัดลําดับงานไดเปน ดังนี้ ลําดับปริมาณการส่ังผลิต

ที่กระบวนการแรก Face & Boring  Process เรียงลําดับที่ 1 ถึงที่ 15 ในกระบวนการแรกพิจารณา 

3 เคร่ืองจักร ซึ่งวางทั้ง 3 เคร่ือง โดยนํางาน 1 (A5-1MG2) เขาเคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 85.36 

ชั่วโมง เสร็จนําเขาที่กระบวนการ 2  Inspection Process ซึ่งมีเคร่ืองจักรวางอยูทั้ง 2 เคร่ือง เลือก

เขาเคร่ือง 1  ใชเวลาทํางาน 52.53  ชั่วโมง ดังนั้น งาน 1 (A5-1MG2) จะเสร็จออกจาก

กระบวนการ Inspection Process ที่เวลา 137.89 จากนั้นจัดงานส่ังผลิตที่ 2 (A5-2RP4) กระบวน

แรกเขาเคร่ืองจักร 2 ที่วางอยู ใชเวลาทํางาน 43.61 ชั่วโมง ตอมานําเขาที่กระบวนการ Inspection 

Process ซึ่งมีเคร่ืองจักร 2 วางอยู ใชเวลาทํางาน 18.96 ชั่วโมง ดังนั้น งาน 2 (A5-2RP4) จะเสร็จ

ออกจากกระบวนการ Inspection Process ที่เวลา 62.57 นํางานส่ังผลิต 3 (A0-1PP1) ที่ใชเวลา

การทํางาน 5.37 ชั่วโมง เขาเคร่ืองจักร 3 ที่วางอยู เสร็จงานที่เวลา 5.37 แตเนื่องจากกระบวนการ 

2 Inspection Process เคร่ืองจักร 1 และเคร่ืองจักร 2 ยังมีงานทําคางอยู งาน 3 (A0-1PP1) จึง

ตองรอคอยและจะเขาไดหลังงาน 2 (A5-2RP4) เสร็จออกที่เวลา 62.57 จึงจะเขาทําและเสร็จออก

ที่เวลา 69.74  จากนั้นจัดลําดับงานดวยวิธีเดียวกันนี้จนครบทุกปริมาณการส่ังผลิต จะไดลําดับ

การจัดงาน ดังนี้  1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-14-15 จากการจัดตารางการผลิตวิธีนี้สามารถ

หาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต ไดดังนี้ 

 1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจาก                         

เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ 137.89+ 

62.57+ 69.74+ 78.43+ 93.77+ 95.99+ 13.27+ 156.70+ 191.67+ 79.46+ 189.06+ 

201.20+ 204.95+ 224.47+ 228.99 = 2,228.16 ชั่วโมง ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 

15 งาน ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 148.54 ชั่วโมง 

  2. ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการทํางาน

ทั้งหมดของแตละงานรวมกัน มีคาเทากับ 137.89+ 62.57+ 12.54+ 26.76+ 54.97+ 8.33+ 

28.45+ 81.00+ 102.94+ 61.83+ 24.96+ 35.14+ 34.01 + 68.06+ 71.18 = 810.62  ชั่วโมง 

ตอ เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเครื่องจักรดวย มีคาเทากับ 2,228.16 

ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.363 หรือ 36.38 % 
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 3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดในการสง

มอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน 2+3+1+3+2+1 มีคาเทากับ 12 วัน ตอ จํานวน

งานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน ดังนั้น จะได คาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 0.80 

 4. จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   คา

เทากับ 6 งาน  

   5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness)  

คาเทากับ   3 วัน 

จากผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้ จะเห็นไดวา เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงานจะ

มีคาเทากับ  148.54 ชั่วโมง ซึ่งสูงกวาวิธีจัดลําดับงานที่หนาเคร่ืองมากอนจัดกอน (FCFS.m) มี

งานคางอยูในระบบนานมากกวาเนื่องจากตองจัดงานแตละปริมาณการส่ังซื้อใหครบทุก

กระบวนการกอน ทําใหเคร่ืองจักรมีการรอคอยงานมากความสามารถในการใชเคร่ืองจักรจึงตํ่ามี

คาเทากับ 36.38% สงผลใหมีงานเสร็จชากวากําหนดรวม 6 งาน ที่จํานวนวันสูงสุดสงมอบชา 3 

วัน ทําใหมีคาเฉลี่ยเวลางานลาชาเทากับ 0.80 
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ตารางที่ 3.3 

การจัดลําดับงานโดยปริมาณการสั่งซื้อของลูกคาสั่งกอนไดผลิตกอน (FCFS.o) 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T 

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

Flow 

time 

(hrs)

C/T 
Flow 

time (hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T 

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

 time(hrs)
C/T 

Flow 

time (hrs)

1 A5-1MG2 23,638      137.89 13 85.36 85.36 85.36 8 52.53 52.53 137.89 5.75 6 9 -

2 A5-2RP4 6,826        62.57 23 43.61 43.61 43.61 10 18.96 18.96 62.57 2.61 3 4 -

3 A0-1PP1 1,612        12.54 12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 69.74 2.91 3 4 -

4 A0-1PP8 2,408        26.76 27 18.06 18.06 23.43 13 8.70 8.70 78.43 3.27 4 5 -

5 A0-2GG2 4,602        54.97 31 39.63 39.63 63.06 12 15.34 15.34 93.77 3.91 4 6 -

6 A2-1MG2 1,000        8.33 22 6.11 6.11 49.72 8 2.22 2.22 95.99 4.00 4 7 -

7 A2-2F 3,658        28.45 11 11.18 11.18 60.90 17 17.27 17.27 113.27 4.72 5 6 -

8 A5-1E 8,452        81.00 16 37.56 37.56 98.46 18 42.26 42.26 155.53 0.5 1.17 1.17 156.70 6.53 7 8 -

9 T5-1E 11,062      102.94 16 49.16 49.16 112.23 17 52.24 52.24 190.13 0.5 1.54 1.54 191.67 7.99 8 10 -

10 A4-2A 7,180        61.83 19 37.9 37.9 123.25 12 23.93 23.93 179.46 7.48 8 6 2

11 A9-2CP3 3,456        24.96 16 15.4 15.4 113.82 10 9.60 9.60 189.06 7.88 8 5 3

12 A3-2PP3 4,600        35.14 18 23.0 23.0 135.23 9 11.50 11.50 200.56 0.5 0.64 0.64 201.20 8.38 9 8 1

13 A6-2A 6,279        34.01 11 19.2 19.2 133.01 8 13.95 13.95 204.08 0.5 0.87 0.87 204.95 8.54 9 6 3

14 A4-1G 6,622        68.06 24 44.1 44.1 167.40 13 23.91 23.91 224.47 9.35 10 8 2

15 A8-2D 6,406        71.18 26 46.3 46.3 179.27 14 24.91 24.91 228.99 9.54 10 9 1

No. of 

Job

(Job sequence)

Fac&boring process (RL) Machine.1

Quantity
Due 

date
Over 

due 

date

Total 

processing 

time (hrs)

Machine.1

Complete 

Job

Complete 

Job 

(days)

Barrel process(BL)Machine.1 Machine.2Inspection process(MV)Machine.3Machine.2
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 3.3.2. การจัดลําดับโดยมุงเนนใหงานตาง ๆ เสร็จและออกจากระบบใหเร็วที่สุด 

โดยจัดงานที่มีเวลาการทํางานที่ส้ันที่สุดทํากอนแลวจึงคอยทํางานที่มีเวลามากเปนลําดับถัดไป ที่

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

การผลิตได  

 3.3.2.1 การจัดลําดับงานโดยพิจารณางานที่อยูหนากระบวนการที่เวลาการ

ทํางานส้ันที่ สุดกอนทํากอนจึงคอยทํางานที่ เวลาทํางานมากเปนลําดับถัดไป  (Shortage 

Processing Time :SPT.m) วิธีการจัดตารางการผลิตนี้เร่ิมแรกจะจัดงานเรียงลําดับตามเวลาการ

ทํางานจากนอยไปหามากสําหรับกระบวนการแรก Face & Boring  Process  กอน ใหครบทั้ง 15 

งาน จากนั้นกระบวนการ 2 Inspection Process  งานที่มาถึงกอนจัดกอนเพื่อลดเวลาการรอคอย

เคร่ืองจักร และเขากระบวนการ 3 Barrel Process ดวยงานมากอนจัดกอนเหมือนกัน  จากขอมูล

ตัวอยาง 15 ขอมูล สามารถจัดลําดับงานไดเปน ดังนี้ งานทุกงานที่รอหนากระบวนการแรก Face 

& Boring Process  นําเวลาการทํางานแตละงานมาเรียงลําดับจากนอยไปหามาก จะได งาน 3-6-

7-11-4-13-12-8-10-5-2-14-15-9-1 จัดตารางการผลิตที่กระบวนการแรก  Face & Boring 

Process  นํางาน 3 (A0-1PP1) ที่มีเวลาการทํางานนอยที่สุดเขาทํากอน ใชเวลาทํางาน 5.37 

ชั่วโมง เขาเคร่ืองจักร1 นํางาน 6 (A2-1MG2) เขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน  6.11 ชั่วโมง นํางาน 

7 (A2-2F) เขาเคร่ืองจักร 3 ใชเวลาทํางาน 11.18 ชั่วโมง จากนั้นจัดงานอ่ืนที่เหลือเรียงลําดับเวลา

ทํางานจากนอยไปหามากเขาเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองจักร 2 และเคร่ืองจักร 3 ตามลําดับ เนื่องจากเร่ิม

จัดงานที่เวลาทํางานนอยเขาเคร่ืองจักร 1 กอน งานจึงเสร็จออกจากเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองจักร 2 และ

เคร่ืองจักร 3 ตามลําดับ  ดังนั้นลําดับงานที่ใชเวลาทํางานนอยที่สุดถึงมากที่สุด ออกจาก

กระบวนการแรก  Face & Boring Process   เปนดังนี้ 3-6-7-11-4-13-12-8-10-5-2-14-15-9-1

ตอมาพิจารณากระบวนการ 2  Inspection Process พิจารณา 2 เคร่ืองจักรที่ยังวางอยู นํางาน

แลวเสร็จจากกระบวนการ Face & Boring Process  กอน  จัดเคร่ืองจักรที่วางอยู ดังนั้น งาน 3 

(A0-1PP1) ออกจากกระบวนการ Face & Boring Process เปนงานแรกที่เวลา 5.37 จะเขา

กระบวนการ Inspection Process ที่เคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 7.16 ชั่วโมง เสร็จงานที่เวลา 

12.54  และงาน 6 (A2-1MG2) เขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 2.22 ชั่วโมง เสร็จงานที่เวลา 8.33 

ดังนั้นงาน 7 (A2-2F) ที่ออกจากกระบวนการแรกที่เวลา  11.18  จะเขากระบวนการ Inspection 

Process ที่เคร่ืองจักร 2 ที่วางอยู หลังงาน 6 (A2-1MG2) แลวเสร็จ ใชเวลาทํางาน 17.27  ชั่วโมง 

เสร็จงานที่เวลา 28.45 ตอมางาน 11 (A9-2CP3) แลวเสร็จจากกระบวนการแรกท่ีเวลา  20.73  

จัดเขากระบวนการ Inspection Process ที่เคร่ืองจักร 2 หลังงาน 7 (A2-2F)แลวเสร็จ ใชเวลา
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ทํางาน 9.60  ชั่วโมง เสร็จงานที่เวลา 30.33  จัดงานดวยวิธีเดียวกันนี้จนครบทุกงาน จะไดลําดับ

งานที่ออกจากกระบวนการ Inspection Process ดังนี้ งาน 6-3-7-11-4-13-12-10-8-5-2-14-15-

9-1  จากนั้นพิจารณากระบวนการ 3  Barrel Process  มีงาน 4 งานเทานั้นที่จะเขากระบวนการนี้ 

คือ งาน 13 (A6-2A) งาน 12 (A3-2PP3) งาน 8 (A5-1E) และงาน 9 (T5-1E พิจารณาเพียง

เคร่ืองจักรเดียว ลําดับงานที่จะเขาเรียงลําดับจากงานที่แลวเสร็จจากกระบวนการ 2 Inspection 

Process ที่เร็วที่สุด เปนดังนี้ งาน 13-12-8-9 จากการจัดตารางการผลิตวิธีนี้สามารถหาดัชนีชี้วัด

ประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต ไดดังนี้  

 1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจาก                         

เวลารวมที่ ใช ในการทํางานทั้ งหมดที่ รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย  มีคาเทากับ  

8.33+12.54+24.96+32.13+42.23+49.37+54.37+78.40+96.37+102.86+131.12+143.62+

174.56+210.15+256.59   =  1,396.49 ชั่วโมง ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน 

ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 93.10 ชั่วโมง 

               2.  ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการทํางาน

ทั้งหมดของแตละงานรวมกันมีคาเทากับ 137.89 +62.57 +12.54 +26.76 +54.97 +8.33 + 

28.45 +81.0 +102.94 + 61.83+24.96+35.14+34.01 + 68.06 + 71.18 = 810.62 ชั่วโมง ตอ 

เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ 1,396.49 

ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.5805 หรือ 58.05% 

 3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดในการสง

มอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน 2+2 มีคาเทากับ 4 วัน ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมี

คาเทากับ 15 งาน ดังนั้น จะได คาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 0.27 

 4. จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   คา

เทากับ 2 งาน  

 5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness) คาเทากับ   

 2 วัน 

  จากผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้ จะเห็นไดวา เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงานจะมี

คาตํ่าที่สุดเทากับ  93.10 ชั่วโมง เนื่องจากวิธีนี้ทําใหเคร่ืองจักรลําดับถัดไปที่จะตองทํางานตอ 

สามารถทํางานตอไดอยางรวดเร็ว สงผลใหงานในระบบเสร็จและออกจากระบบไดเร็วที่สุด 

ความสามารถการใชเคร่ืองจักรมีคาสูงข้ึนดวยอยูที่ 58.05% และมีงานเสร็จชากวากําหนด 2 งาน 

ที่จํานวนวันสงมอบชาสูงสุด 3 วัน ทําใหมีคาเฉลี่ยเวลางานลาชาลดลงมีคาเทากับ 0.27 
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ตารางที ่3.4 

การจัดลําดับงานที่อยูหนาเครื่องจักรเวลาการทํางานสั้นทีสุ่ดกอนทาํกอน (SPT.m) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

time(hrs)

C/T   

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

 time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time 

(hrs)

3 A0-1PP1 1,612      12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 0.52 1 4 -

6 A2-1MG2 1,000      22 6.11 6.11 6.11 8 2.22 2.22 8.33 0.35 1 7 -

7 A2-2F 3,658      11 11.18 11.18 11.18 17 17.27 17.27 28.45 1.19 2 6 -

11 A9-2CP3 3,456      16 15.36 15.36 20.73 10 9.60 9.60 30.33 1.26 2 5 -

4 A0-1PP8 2,408      27 18.06 18.06 24.17 13 8.70 8.70 37.15 1.55 2 5 -

13 A6-2A 6,279      11 19.19 19.2 30.36 8 13.95 13.95 44.32 0.5 0.87 0.87 45.19 1.88 2 6 -

12 A3-2PP3 4,600      18 23.00 23.0 43.73 9 11.50 11.50 55.23 0.5 0.64 0.64 55.87 2.33 3 8 -

8 A5-1E 8,452      16 37.56 37.56 61.74 18 42.26 42.26 104.00 0.5 1.17 1.17 105.17 4.38 5 8 -

10 A4-2A 7,180      19 37.89 37.9 68.26 12 23.93 23.93 92.19 3.84 4 6 -

5 A0-2GG2 4,602      31 39.63 39.63 83.36 12 15.34 15.34 107.53 4.48 5 6 -

2 A5-2RP4 6,826      23 43.61 43.61 105.35 10 18.96 18.96 124.31 5.18 6 4 2

14 A4-1G 6,622      24 44.15 44.15 112.40 13 23.91 23.91 136.32 5.68 6 8 -

15 A8-2D 6,406      26 46.27 46.27 129.63 14 24.91 24.91 154.54 6.44 7 9 -

9 T5-1E 11,062    16 49.16 49.16 154.51 17 52.24 52.24 206.75 0.5 1.54 1.54 208.28 8.68 9 10 -

1 A5-1MG2 23,638    13 85.36 85.36 197.76 8 52.53 52.53 250.29 10.43 11 9 2

Machine.1
Compl

ete 

Job

Complete 

 Job 

(days)

Due date Over 

due 

date

Machine.2 Machine.3 Inspection process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel process(BL)Machine.1

No. of 

Job (Job 

sequence)

Quantity

Fac&boring process (RL)
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3.3.2.2 การจัดลําดับงานปริมาณสั่งผลิตที่เวลาการทํางานรวมทุกกระบวนการ

ส้ันที่สุดกอนทํากอนในทุกกระบวนการจึงคอยทํางานที่เวลาทํางานรวมมากเปนลําดับถัดไปในทุก

กระบวนการ (Shortage Processing Time: SPT.o) วิธีการนี้ไดนําเวลาการทํางานรวมของแตละ

งานมาเรียงลําดับงานจากเวลานอยไปหามาก จากนั้นจัดงานแตละปริมาณส่ังผลิตใหครบทุก 3 

กระบวนการตอเนื่องกอนจึงจะเร่ิมจัดงานสั่งผลิตลําดับถัดไป จากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล 

สามารถจัดลําดับงานไดเปน ดังนี้ ลําดับปริมาณการส่ังผลิตจากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล สามารถ

จัดลําดับงานที่เวลาทํางานรวมทั้งหมดของทุกกระบวนการ ที่นอยที่สุดถึงมากที่สุด ไดเปน ดังนี้ 

งาน 6-3-11-4-7-13-12-5-10-2-14-15-8-9-1 พิจารณากระบวนการแรก  Face & Boring 

Process  งาน 6 (A2-1MG2) เปนงานส่ังผลิตที่มีเวลาทํางานรวมทุกกระบวนการนอยที่สุด 8.33 

ชั่วโมง กําหนดเขา 2 กระบวนการ  จัดเขากระบวนการแรก Face & Boring  Process ที่มี

เคร่ืองจักรวาง 3 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 6.11 ชั่วโมง เมื่องานแลวเสร็จออกมา

จัดเขากระบวนการ 2  Inspection Process ที่มีเคร่ืองจักรวาง 2 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 1 ใช

เวลาทํางาน 2.22 ชั่วโมง แลวเสร็จออกจากกระบวนการ Inspection Process ที่เวลา 8.33 ลําดับ

ตอไปงานส่ังผลิต  3 (A0-1PP1) มีเวลาทํางานรวมทุกกระบวนการที่ 12.54 ชั่วโมง กําหนดเขา 2 

กระบวนการ  เขากระบวนการแรก Face & Boring Process ที่มีเคร่ืองจักรวาง 2 เคร่ือง เลือกเขา

เคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 5.37 ชั่วโมง เมื่องานออกมาจัดเขากระบวนการ Inspection Process 

ที่มีเคร่ืองจักรวาง 1 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 7.16 ชั่วโมง แลวเสร็จออกจาก

กระบวนการ Inspection Process ที่เวลา 12.54 ลําดับตอไปงานส่ังผลิต 11 (A9-2CP3)  กําหนด

เขา 2 กระบวนการ  เขากระบวนการแรก Face & Boring Process  ที่มีเคร่ืองจักร 3  วาง 1 เคร่ือง 

เลือกเขาเคร่ืองจักร 3 ใชเวลาทํางาน 15.36 ชั่วโมง เมื่องานออกมาจัดเขากระบวนการ Inspection 

Process ที่มีเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองวาง เนื่องจากงาน 6 (A2-1MG2) ออกจากกระบวนการแลวที่เวลา 

8.33   ใชเวลาทํางานงาน 11 (A9-2CP3)  9.60 ชั่วโมง  แลวเสร็จออกจากกระบวน ที่เวลา  24.96    

ตอมาจัดงานส่ังผลิต 4 (A0-1PP8) เขากระบวนการแรก Face & Boring Process เลือกเขา

เคร่ืองจักร 2  ตอจากงาน 3 (A0-1PP1) แลวเสร็จที่เวลา 5.37  ในขณะที่เคร่ืองจักร 1 มีงาน 6 (A2-

1MG2) และเคร่ืองจักร 3 มีงาน 11 (A9-2CP3) อยู ซึ่งงาน 4 (A0-1PP8) จะใชเวลาทํางาน 18.06  

ชั่วโมง ออกจากกระบวนการ Face & Boring Process ที่เวลา 23.43  เขากระบวนการ 

Inspection Process เลือกเขาเคร่ืองจักร 2 ที่วางอยูจากงาน 3 (A0-1PP1) แลวเสร็จที่เวลา 12.54 

และขณะนั้นเคร่ืองจักร 1 ยังทํางาน 11 (A9-2CP3) คางอยู งาน 4 (A0-1PP8) ใชเวลาทํางานใน

กระบวนการนี้ 8.70 ชั่วโมง ออกจากกระบวนการเวลา 32.13 ทําวิธีการเดียวกันนี้จนครบทุกงาน 
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สําหรับงานส่ังผลิต 13 (A6-2A) งานส่ังผลิต  12 (A3-2PP3) งานส่ังผลิต 8 (A5-1E) และงานส่ัง

ผลิต 9 (T5-1E) เปนงานที่ตองเขากระบวนการ 3  Barrel Process ที่มีเพียงเคร่ืองจักรเดียวจะตอง

ถูกจัดงานเขาตามปริมาณสั่งผลิตกอนทุกคร้ังที่จะเร่ิมจัดงานปริมาณสั่งผลิตตอไป จากการจัด

ตารางการผลิตวิธีนี้สามารถหาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต ไดดังนี้  

        1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจากเวลา

รวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ  8.33+ 12.54+ 

24.96+ 32.13+ 42.23+ 49.37+ 54.37+ 78.40+ 96.37+ 102.86+ 131.12+ 143.62+ 

174.56+ 210.15+ 256.59  =  1,417.61 ชั่วโมง ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน 

ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 94.51 ชั่วโมง 

        2. ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการ

ทํางานทั้งหมดของแตละงานรวมกันมีคาเทากับ 137.89+ 62.57+ 12.54+ 26.76+ 54.97+ 

8.33+ 28.45+ 81.00+ 102.94+ 61.83+ 24.96+ 35.14+ 34.01+ 68.06+ 71.18 = 810.62 

ชั่วโมง ตอ เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ 

1,417.61 ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.5718 หรือ 57.18% 

        3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดใน

การสงมอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน 1+2 มีคาเทากับ 3 วัน ตอ จํานวนงาน

ทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน ดังนั้น จะได คาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 0.20 

        4. จํานวนงานท่ีมีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   

คาเทากับ 2 งาน  

        5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness) คาเทากับ   

2 วัน  

         จากผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้ จะเห็นไดวา เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของ

งานจะมีคาตํ่าเทากับ  94.51 ชั่วโมง แตยังสูงกวาวิธีการจัดลําดับงานที่อยูหนาเคร่ืองจักรเวลาการ

ทํางานส้ันที่สุดกอน (SPT.m) เพราะในระบบยังมีการคอยงานอยูบางเนื่องจากตองจัดงานในแตละ

ปริมาณการส่ังซื้อใหครบทุกกระบวนการกอนจึงสามารถจัดงานอ่ืนได ความสามารถการใช

เคร่ืองจักรมีคาเทากับ 57.18% และมีงานเสร็จชากวากําหนด 2 งาน ที่จํานวนวันสงมอบชาสูงสุด 

2 วัน ทําใหมีคาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 0.20 เนื่องจากมีจํานวนวันสงมอบชาลดลง 1 วัน 
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ตารางที่ 3.5 

การจัดลําดับงานที่เวลาการทํางานของแตละปริมาณการสั่งซื้อทั้งหมดสั้นที่สุดทํากอน (SPT.o) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

 time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T (sec)

Processin

g 

time(hrs)
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C/T(sec)

Processin

g 

time(hrs)

C/T 

(sec

)

Flow 

time 

(hrs)

6 A2-1MG2 1,000       8.33 22 6.11 6.11 6.11 8 2.22 2.22 8.33 0.35 1 7 -

3 A0-1PP1 1,612       12.54 12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 0.52 1 4 -

11 A9-2CP3 3,456       24.96 16 15.36 15.4 15.36 10 9.60 9.60 24.96 1.04 2 5 -

4 A0-1PP8 2,408       26.76 27 18.06 18.06 23.43 13 8.70 8.70 32.13 1.34 2 5 -

7 A2-2F 3,658       28.45 11 11.18 11.18 17.29 17 17.27 17.27 42.23 1.76 2 6 -

13 A6-2A 6,279       34.01 11 19.19 19.2 34.55 8 13.95 13.95 48.50 0.5 0.87 0.87 49.37 2.06 3 6 -

12 A3-2PP3 4,600       35.14 18 23.00 23.0 40.29 9 11.50 11.50 53.73 0.5 0.64 0.64 54.37 2.27 3 8 -

5 A0-2GG2 4,602       54.97 31 39.63 39.63 63.06 12 15.34 15.34 78.40 3.27 4 6 -

10 A4-2A 7,180       61.83 19 37.89 37.9 72.44 12 23.93 23.93 96.37 4.02 5 6 -

2 A5-2RP4 6,826       62.57 23 43.61 43.61 83.90 10 18.96 18.96 102.86 4.29 5 4 1

14 A4-1G 6,622       68.06 24 44.15 44.1 107.21 13 23.91 23.91 131.12 5.46 6 8 -

15 A8-2D 6,406       71.18 26 46.27 46.3 118.7 14 24.91 24.91 143.62 5.98 6 9 -

8 A5-1E 8,452       81.00 16 37.56 37.56 121.46 18 42.26 42.26 173.38 0.5 1.17 1.17 174.56 7.27 8 8 -

9 T5-1E 11,062    102.94 16 49.16 49.16 156.37 17 52.24 52.24 208.61 0.5 1.54 1.54 210.15 8.76 9 10 -

1 A5-1MG2 23,638    137.89 13 85.36 85.36 204.07 8 52.53 52.53 256.59 10.69 11 9 2
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Barrel process(BL) Machine.1
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Inspection process(MV) Machine.1Fac&boring process (RL) Machine.1 Machine.2 Machine.3
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    3.3.3 การจัดลําดับโดยมุงเนนลดเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรใหตํ่าที่สุด โดยให

ความสําคัญกับงานที่มีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุดจัดใหทํากอน ที่เรียกวา จัดงานตามเวลาที่เหลือ

นอยที่สุดกอน (Shortest Remaining Processing Time: SRT) สามารถจัดได 2 แบบ คือ           

            3.3.3.1 การจัดลําดับงานโดยจัดงานที่มีเวลาทํางานเหลือทั้งหมดที่ตองทําใหงาน

นั้นเสร็จของการสั่งผลิตนั้นนอยสุดหรือออกจากกระบวนการไดเร็วที่สุดจัดใหทํากอนแลวจึงจัดงาน

ที่ใชเวลาทํางานในกระบวนการมากกวาทําในลําดับถัดไป (Shortest Remaining Processing 

Time: SRT.m) เมื่อมีงานที่มารออยูหนาเคร่ืองมากกวา 1 งาน ตองพิจารณาเลือกงานที่จะใชเวลา

ทํางานอยูในกระบวนการนอยที่สุด ออกจากกระบวนการเร็วที่สุดทํากอน ในกระบวนการแรก 

Face & Boring Process  จึงจัดลําดับงานเวลาการทํางานนอยสุดจัดกอน จากนั้นกระบวนการ 2 

Inspection Process และ กระบวนการ Barrel Process จะจัดลําดับงานตามเวลาทํางานที่เหลือ

นอยสุดจัดเขาทํากอนโดยพิจารณางานที่เสร็จออกมาพรอมกันหรือเวลาใกลเคียงกัน จากขอมูล

ตัวอยาง 15 ขอมูล  กระบวนการแรก Face & Boring  Process  นําเวลาการทํางานทั้งหมดมา

เรียงลําดับจากนอยไปหามาก จะได งาน 3-6-7-11-4-13-12-8-10-5-2-14-15-9-1 นํางาน 3 (A0-

1PP1) ที่มีเวลาการทํางานนอยที่สุดเขาทํากอน ใชเวลาทํางาน 5.37 ชั่วโมง เขาเคร่ืองจักร1 นํา

งาน 6 (A2-1MG2) เขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน  6.11 ชั่วโมง นํางาน 7 (A2-2F) เขาเคร่ืองจักร 

3 ใชเวลาทํางาน 11.18 ชั่วโมง จากนั้นจัดงานอ่ืนที่เหลือเรียงลําดับเวลาทํางานจากนอยไปหามาก

เขาเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองจักร 2 และเคร่ืองจักร 3 ตามลําดับ เนื่องจากเร่ิมจัดงานที่เวลาทํางานนอย

เขาเคร่ืองจักร 1 กอน งานจึงเสร็จออกจากเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองจักร 2 และเคร่ืองจักร 3 ตามลําดับ  

ดังนั้นลําดับงานที่ใชเวลาทํางานนอยที่สุดถึงมากที่สุด ออกจากกระบวนการแรก  Face & Boring 

Process  เปนดังนี้  3-6-7-11-4-13-12-8-10-5-2-14-15-9-1 ตอมาพิจารณากระบวนการ  2  

Inspection Process พิจารณา 2 เคร่ืองจักรที่ยังวางอยู นํางานแลวเสร็จจากกระบวนการ Face & 

Boring Process  กอน  จัดเคร่ืองจักรที่วางอยู ดังนั้น งาน 3 (A0-1PP1) ออกจากกระบวนการ 

Face & Boring Process  เปนงานแรกที่เวลา 5.37 จะเขากระบวนการ Inspection Process ที่

เคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 7.16 ชั่วโมง เสร็จงานที่เวลา 12.54  และงาน 6 (A2-1MG2) เขา

เคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 2.22 ชั่วโมง เสร็จงานที่เวลา 8.33  งาน 2 งานนี้มีเวลาการทํางานทั้ง 

2 กระบวนการใกลเคียงสามารถเลือกงานที่มีเวลาเหลือนอยทํากอนได เชน จัดงาน 6 (A2-1MG2) 

เขาเคร่ืองจักรที่วางกอนไดเนื่องจากเวลารวมที่ใชทํางาน  8.33 ชั่วโมง งานจะออกเร็ว ขณะที่งาน 3 

(A0-1PP1) เวลารวมที่ใชทํางาน  12.54  ชั่วโมง แตเนื่องจากกระบวนการ 2 Inspection Process 

มีเคร่ืองวางทั้ง 2 เคร่ืองจึงจัดงานเขาเคร่ืองไดพรอมกัน ตอมางาน 7 (A2-2F) ที่ออกจาก
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กระบวนการแรกที่เวลา  11.18  จะเขากระบวนการ Inspection Process ที่เคร่ืองจักร 2 ที่วางอยู 

หลังงาน 6 (A2-1MG2) แลวเสร็จ ใชเวลาทํางาน 17.27  ชั่วโมง เสร็จงานที่เวลา 28.45 ตอมางาน 

11 (A9-2CP3) แลวเสร็จจากกระบวนการแรกที่เวลา  20.73  จัดเขากระบวนการ Inspection 

Process ที่เคร่ืองจักร 2 หลังงาน 7 (A2-2F)แลวเสร็จ ใชเวลาทํางาน 9.60  ชั่วโมง เสร็จงานที่เวลา 

30.33  จัดงานดวยวิธีเดียวกันนี้จนครบทุกงาน จะไดลําดับงานที่ออกจากกระบวนการ Inspection 

Process ดังนี้ งาน 6-3-7-11-4-13-12-10-8-5-2-14-15-9-1  จากนั้นพิจารณากระบวนการ 3  

Barrel process  มีงาน 4 งานเทานั้นที่จะเขากระบวนการนี้ คือ งาน 13 (A6-2A) งาน 12 (A3-

2PP3) งาน 8 (A5-1E) และงาน 9 (T5-1E พิจารณาเพียงเคร่ืองจักรเดียว ลําดับงานที่จะเขา

เรียงลําดับจากงานที่แลวเสร็จจากกระบวนการ 2 Inspection Process ที่เร็วที่สุด เปนดังนี้ งาน 

13-12-8-9  

 จากการจัดตารางการผลิตวิธีนี้สามารถหาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต 

ไดดังนี้  

 1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจาก                         

เวลารวมที่ ใช ในการทํางานทั้ งหมดที่ รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย  มีคาเทากับ  

8.33+12.54+24.96+32.13+42.23+49.37+54.37+78.40+96.37+102.86+131.12+143.62+

174.56+210.15+256.59   =  1,396.49 ชั่วโมง ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน 

ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 93.10 ชั่วโมง 

   2. ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการทํางาน

ทั้งหมดของแตละงานรวมกัน มีคาเทากับ137.89+ 62.57+ 12.54+ 26.76+ 54.97+ 8.33+ 

28.45+ 81.0+ 102.94+ 61.83+ 24.96+ 35.14+ 34.01+ 68.06+ 71.18 = 810.62 ชั่วโมง ตอ 

เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ 1,396.49 

ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.5805 หรือ 58.05% 

 3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดในการสง

มอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน 2+2 มีคาเทากับ 4 วัน ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมี

คาเทากับ 15 งาน ดังนั้น จะได คาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 0.27 

 4. จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   คา

เทากับ 2 งาน  

 5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness) คาเทากับ 2 

วัน 
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 ผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีจัดงานตามเวลาทั้งหมดที่เหลือนอยที่สุดจัดทํากอน 

(SRT.m) จะพบวา ลําดับการจัดงานจะเหมือนกับวิธีการจัดลําดับงานเวลาการทํางานส้ันที่สุดกอน

ทํากอนจึงคอยทํางานที่เวลาทํางานมากเปนลําดับถัดไป (Shortage Processing Time :SPT.m) 

จากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล เนื่องจากขอมูลเวลาการทํางานที่กระบวนการ Face & Boring 

Process มีคาคอนขางตางกันจึงไมมีงานที่มารอหนาเคร่ือง Inspection พรอมกันที่ตองเลือกเอา

งานที่มีเวลาเหลือนอยที่สุดจัดทํากอน จึงใหคาดัชนีการวัดมีคาเทากัน 
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ตารางที ่3.6 

การจัดลําดับงานที่อยูหนาเครื่องจักรมีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุดจัดใหทํากอน (SRT.m) 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

time(hrs)

C/T   

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

 time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

3 A0-1PP1 1,612      12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 0.52 1 4 -

6 A2-1MG2 1,000      22 6.11 6.11 6.11 8 2.22 2.22 8.33 0.35 1 7 -

7 A2-2F 3,658      11 11.18 11.18 11.18 17 17.27 17.27 28.45 1.19 2 6 -

11 A9-2CP3 3,456      16 15.36 15.36 20.73 10 9.60 9.60 30.33 1.26 2 5 -

4 A0-1PP8 2,408      27 18.06 18.06 24.17 13 8.70 8.70 37.15 1.55 2 5 -

13 A6-2A 6,279      11 19.19 19.2 30.36 8 13.95 13.95 44.32 0.5 0.87 0.87 45.19 1.88 2 6 -

12 A3-2PP3 4,600      18 23.00 23.0 43.73 9 11.50 11.50 55.23 0.5 0.64 0.64 55.87 2.33 3 8 -

8 A5-1E 8,452      16 37.56 37.56 61.74 18 42.26 42.26 104.00 0.5 1.17 1.17 105.17 4.38 5 8 -

10 A4-2A 7,180      19 37.89 37.9 68.26 12 23.93 23.93 92.19 3.84 4 6 -

5 A0-2GG2 4,602      31 39.63 39.63 83.36 12 15.34 15.34 107.53 4.48 5 6 -

2 A5-2RP4 6,826      23 43.61 43.61 105.35 10 18.96 18.96 124.31 5.18 6 4 2

14 A4-1G 6,622      24 44.15 44.15 112.40 13 23.91 23.91 136.32 5.68 6 8 -

15 A8-2D 6,406      26 46.27 46.27 129.63 14 24.91 24.91 154.54 6.44 7 9 -

9 T5-1E 11,062    16 49.16 49.16 154.51 17 52.24 52.24 206.75 0.5 1.54 1.54 208.28 8.68 9 10 -

1 A5-1MG2 23,638    13 85.36 85.36 197.76 8 52.53 52.53 250.29 10.43 11 9 2

Machine.1
Compl

ete 

Job

Complete 

 Job 

(days)

Due date Over 

due 

date

Machine.2 Machine.3 Inspection process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel process(BL)Machine.1

No. of 

Job (Job 

sequence)

Quantity

Fac&boring process (RL)

40 
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3.3.3.2 การจัดลําดับงานที่อยูหนาเคร่ืองจักรที่มีเวลาทํางานรวมทุกกระบวนการ

ของปริมาณสั่งผลิตนั้นเหลือนอยที่สุดจัดใหทํากอน (SRT.o) ดังนั้นลักษณะการจัดงานจะ

เหมือนกับ การจัดลําดับงานปริมาณส่ังผลิตที่เวลาการทํางานรวมทุกกระบวนการส้ันที่สุดกอนทํา

กอนในทุกกระบวนการตอเนื่องกันจึงคอยทํางานที่เวลาทํางานรวมมากเปนลําดับถัดไปในทุก

กระบวนการ (Shortage Processing Time: SPT.o) วิธีการนี้ไดนําเวลาการทํางานรวมของแตละ

งานมาเรียงลําดับงานจากเวลานอยไปหามาก จากนั้นจัดงานแตละปริมาณส่ังผลิตใหครบทุก 3 

กระบวนการตอเนื่องกอนจึงจะเร่ิมจัดงานสั่งผลิตลําดับถัดไป จากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล 

สามารถจัดลําดับงานที่เวลาทํางานรวมทั้งหมดของทุกกระบวนการนอยสุดถึงมากสุด ไดเปน ดังนี้ 

งาน 6-3-11-4-7-13-12-5-10-2-14-15-8-9-1 พิจารณากระบวนการแรก  Face & Boring 

Process งาน 6 (A2-1MG2) เปนงานส่ังผลิตที่มีเวลาทํางานรวมทุกกระบวนการนอยที่สุด 8.33 

ชั่วโมง กําหนดเขา 2 กระบวนการ  จัดเขากระบวนการแรก Face & Boring Process  ที่มี

เคร่ืองจักรวาง 3 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 6.11 ชั่วโมง เมื่องานแลวเสร็จออกมา

จัดเขากระบวนการ 2  Inspection Process ที่มีเคร่ืองจักรวาง 2 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 1 ใช

เวลาทํางาน 2.22 ชั่วโมง แลวเสร็จออกจากกระบวนการ Inspection Process ที่เวลา 8.33 ลําดับ

ตอไปงานส่ังผลิต  3 (A0-1PP1) มีเวลาทํางานรวมทุกกระบวนการที่ 12.54 ชั่วโมง กําหนดเขา 2 

กระบวนการ  เขากระบวนการแรก Face & Boring Process ที่มีเคร่ืองจักรวาง 2 เคร่ือง เลือกเขา

เคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 5.37 ชั่วโมง เมื่องานออกมาจัดเขากระบวนการ Inspection Process 

ที่มีเคร่ืองจักรวาง 1 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 7.16 ชั่วโมง แลวเสร็จออกจาก

กระบวนการ Inspection Process ที่เวลา 12.54   ลําดับตอไปงานส่ังผลิต 11 (A9-2CP3)  

กําหนดเขา 2 กระบวนการ  เขากระบวนการแรก Face & Boring Process  ที่มีเคร่ืองจักร 3  วาง 

1 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 3 ใชเวลาทํางาน 15.36 ชั่วโมง เมื่องานออกมาจัดเขากระบวนการ 

Inspection Process ที่มีเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองวาง เนื่องจากงาน 6 (A2-1MG2) ออกจาก

กระบวนการแลวที่เวลา 8.33   ใชเวลาทํางานงาน 11 (A9-2CP3)    9.60   ชั่วโมง  แลวเสร็จออก

จากกระบวน ที่เวลา  24.96    ตอมาจัดงานส่ังผลิต 4 (A0-1PP8) เขากระบวนการแรก Face & 

Boring Process  เลือกเขาเคร่ืองจักร 2  ตอจากงาน 3 (A0-1PP1) แลวเสร็จที่เวลา 5.37  ในขณะ

ที่เคร่ืองจักร 1 มีงาน 6 (A2-1MG2) และเคร่ืองจักร 3 มีงาน 11(A9-2CP3) อยู ซึ่งงาน 4(A0-

1PP8) จะใชเวลาทํางาน 18.06  ชั่วโมง ออกจากกระบวนการ Face & Boring Process  ที่เวลา 

23.43  เขากระบวนการ Inspection Process เลือกเขาเคร่ืองจักร 2 ที่วางอยูจากงาน 3 (A0-

1PP1) แลวเสร็จที่เวลา 12.54 และขณะนั้นเคร่ืองจักร 1 ยังทํางาน 11 (A9-2CP3) คางอยู งาน 4 
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(A0-1PP8) ใชเวลาทํางานในกระบวนการนี้ 8.70 ชั่วโมง ออกจากกระบวนการเวลา 32.13 ทํา

วิธีการเดียวกันนี้จนครบทุกงาน สําหรับงานส่ังผลิต 13 (A6-2A) งานส่ังผลิต  12 (A3-2PP3) งาน

ส่ังผลิต 8 (A5-1E) และงานส่ังผลิต 9 (T5-1E) เปนงานที่ตองเขากระบวนการ 3  Barrel Process 

ที่มีเพียงเคร่ืองจักรเดียวจะตองถูกจัดงานเขาตามปริมาณสั่งผลิตกอนทุกคร้ังที่จะเร่ิมจัดงาน

ปริมาณส่ังผลิตตอไป  จากการจัดตารางการผลิตวิธีนี้สามารถหาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการจัด

ตารางการผลิต ไดดังนี้  

 1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจาก                         

เวลารวมที่ ใช ในการทํางานทั้ งหมดที่ รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย  มีคาเทากับ  

8.33+12.54+24.96+32.13+42.23+49.37+54.37+78.40+96.37+102.86+131.12+143.62+

174.56+210.15+256.59  =  1,417.61 ชั่วโมง ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน 

ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 94.51 ชั่วโมง 

    2.  ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการ

ทํางานทั้งหมดของแตละงานรวมกันมีคาเทากับ   137.89+ 62.57+ 12.54+ 26.76+ 54.97+ 

8.33+ 28.45+ 81.00+ 102.94+ 61.83+ 24.96+ 35.14+ 34.01+ 68.06+ 71.18 = 810.62  

ชั่วโมง ตอ เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเครื่องจักรดวย มีคาเทากับ 

1,417.61 ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.5718 หรือ 

57.18% 

                3.  คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดในการ

สงมอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน 1+2 มีคาเทากับ 3 วัน ตอ จํานวนงานทั้งหมด 

ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน ดังนั้น จะไดคาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 0.20 

    4.  จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   คา

เทากับ 2 งาน  

    5.  จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness) คาเทากับ  

  2 วัน                                                  
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 ผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีจัดงานตามเวลาท่ีหนาเครื่องที่มีเวลาทํางานรวมทุก

กระบวนการของปริมาณสั่งซื้อนั้นเหลือนอยที่สุดจัดใหทํากอน (SRT.o)  จะพบวา ลําดับการจัด

งานจะเหมือนกับวิธีการจัดลําดับงานที่อยูหนาเคร่ืองจักรมีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุดจัดใหทํา

กอน (SRT.m) เนื่องจากขอมูลเวลาการทํางานทุกกระบวนการ รวมกัน มีคาคอนขางตางกันจึงไมมี

งานที่มารอหนาเคร่ือง Inspection Process พรอมกันที่ตองเลือกเอางานที่มีเวลาเหลือนอยที่สุด

จัดทํากอนจึงใหคาดัชนีการวัดมีคาเทากัน 
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ตารางที่ 3.7  

การจัดลําดับงานที่อยูหนาเครื่องจักรมีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุดจัดใหทํากอน (SRT.o) 

 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)
C/T(sec)

Processing 

 time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time (hrs)

1 A5-1MG2 23,638      13 85.36 85.36 85.36 8 52.53 52.53 137.89 5.75 6 9 -

2 A5-2RP4 6,826        23 43.61 43.61 43.61 10 18.96 18.96 62.57 2.61 3 4 -

3 A0-1PP1 1,612        12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 0.52 1 4 -

4 A0-1PP8 2,408        27 18.06 18.06 23.43 13 8.70 8.70 32.13 1.34 2 5 -

5 A0-2GG2 4,602        31 39.63 39.63 63.06 12 15.34 15.34 78.40 3.27 4 6 -

6 A2-1MG2 1,000        22 6.11 6.11 49.72 8 2.22 2.22 51.94 2.16 3 7 -

7 A2-2F 3,658        11 11.18 11.18 60.90 17 17.27 17.27 78.17 3.26 4 6 -

8 A5-1E 8,452        16 37.56 37.56 98.46 18 42.26 42.26 140.72 0.5 1.17 1.17 141.89 5.91 6 8 -

9 T5-1E 11,062      16 49.16 49.16 112.22 17 52.24 52.24 190.13 0.5 1.54 1.54 191.66 7.99 8 10 -

10 A4-2A 7,180        19 37.9 37.9 123.26 12 23.93 23.93 174.25 7.26 8 6 2

11 A9-2CP3 3,456        16 15.4 15.4 113.86 10 9.60 9.60 150.32 6.26 7 5 2

12 A3-2PP3 4,600        18 23.0 23 135.22 9 11.50 11.50 199.71 0.5 0.64 0.64 200.35 8.35 9 8 1

13 A6-2A 6,279        11 19.2 19.2 133.06 8 13.95 13.95 188.21 0.5 0.87 0.87 189.08 7.88 8 6 2

14 A4-1G 6,622        24 44.1 44.1 167.36 13 23.91 23.91 214.04 8.92 9 8 1

15 A8-2D 6,406        26 46.3 46.3 179.36 14 24.91 24.91 224.62 9.36 10 9 1

No. of 

Job

(Job sequence)

Machine.1

Quantity

Fac&boring process (RL)

Due 

date
Over 

due 

date

Machine.1

Complete 

Job

Complete 

Job (days)

Barrel process(BL)Machine.1 Machine.2Inspection process(MV)Machine.3Machine.2
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  3.3.4. การจัดลําดับโดยใหความสําคัญกับงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอนแลวจึง

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

ที่สุดกอน (Earliest Due Date: EDD) วิธีนี้สามารถจัดได 2 แบบ คือ  

 3.3.4.1 การจัดลําดับงานโดยเรียงลําดับงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอนแลว

จึงกําหนดงานสงมอบที่นานกวาเปนอันดับถัดไป โดยพิจารณางานที่หนาเคร่ืองจักรในแตละ

กระบวนการงานที่มากอนจะถูกจัดกอน (Earliest Due Date :EDD.m) วิธีการนี้เร่ิมแรกใหนํางานที่

มีกําหนดสงมอบมาเรียงลําดับกอน-หลัง จากนั้นจัดงานเขากระบวนการแรก Face & Boring 

Process ใหครบทั้ง 15 งานกอน จากนั้นจัดงานที่เสร็จออกมากอนจัดเขากระบวนการ 2 

Inspection Process ใหครบทุกงาน จึงจะจัดเขากระบวน 3 Barrel Process ได จากขอมูล

ตัวอยาง 15 ขอมูล สามารถเรียงลําดับกําหนดสงมอบกอน-หลัง ไดเปนดังนี้ งาน 2-3-4-11-5-7-

10-13-6-8-12-14-1-15-9   สําหรับการจัดตารางการผลิตกระบวนการแรก Face & Boring 

Process  พิจารณาเคร่ืองจักร  3 เคร่ืองที่วางยังไมมีงานเขา  นํางาน 2 (A5-2RP4) ที่มีกําหนดสง

มอบเร็วที่สุดเขากอนที่เคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 43.61 ชั่วโมง และนํางานที่มีกําหนดสงมอบเร็ว

ลําดับถัดไปเขาเคร่ืองจักรที่วางอยู 2 เคร่ือง คือ งาน 3 (A0-1PP1) เขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน  

5.37  ชั่วโมง และงาน 4 (A0-1PP8)  เขาเคร่ืองจักร 3 ใชเวลาทํางาน  18.06 ชั่วโมง และงาน 11 

(A9-2CP3)  จะเขาเคร่ืองจักรที่วางกอนใน 3 เคร่ือง ซึ่งเคร่ืองที่วางจะเปนเคร่ือง 2 ที่มีงาน 3 (A0-

1PP1) แลวเสร็จกอนที่เวลา 5.37 จากนั้นจัดงานอ่ืนเรียงตามลําดับกําหนดสงมอบเร็วที่สุดเขาทํา

กอนสําหรับเคร่ืองจักรที่วาง ดังนั้นจะไดลําดับงานแลวเสร็จเขากระบวนการ  Inspection Process 

ดังนี้ งาน 3-4-11-7-2-5-13-6-10-12-8-14-15-9-1  สําหรับกระบวนการ 2  Inspection Process  

พิจารณาเครื่องจักร  2 เคร่ือง ที่ยังไมมีงานเขา จัดงานที่ออกจากกระบวนการแรกเร็วที่สุดเขาทํา

กอนเขาเครื่องจักร 1  งาน 3 (A0-1PP1) แลวเสร็จที่เวลา 5.37  โดยใชเวลาในการทํางาน 7.16 

ชั่วโมง จะออกจากกระบวนการนี้ที่เวลา 12.54  งานท่ีออกมาเร็วลําดับ 2 เปนงาน 4 (A0-1PP8) ที่

เวลา 18.06  เขาเคร่ืองจักร  2 ใชเวลาทํางาน 8.70 ชั่วโมง แลวเสร็จออกจากกระบวนการเวลา  

26.76 จากนั้นงาน 11 (A9-2CP3)  จะออกมาที่เวลา 20.73 ถูกจัดเขาเคร่ืองจักร 1 ที่มีงาน 3 (A0-

1PP1) ออกแลวที่เวลา 12.54  และเคร่ืองจักรยังมีงานคางอยู จะใชเวลาในการทํางาน 9.60 

ชั่วโมง จะออกจากกระบวนการนี้ที่เวลา 30.33  ทําวิธีการเดียวกันนี้ในทุกงาน  สําหรับ

กระบวนการ 3 Barrel Process งาน 13 (A6-2A) งาน 12 (A3-2PP3) งาน 8 (A5-1E) และงาน 9 

(T5-1E)  พิจารณาเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง งานที่ออกจากกระบวนการ Inspection Process กอนจะ
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ถูกจัดเขาเคร่ืองกอนเรียงตามลําดับ ดังนี้ งาน 13-12-8-9  จากการจัดตารางการผลิตวิธีนี้สามารถ

หาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต ไดดังนี้  

 1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจาก                         

เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ  62.57+ 

12.54+ 26.76+ 30.33+ 73.03+ 49.18+ 99.18+ 77.62+ 75.25+ 143.79+ 98.94+ 137.86+ 

224.69+ 171.54+ 216.89 = 1,500.18 ชั่วโมง ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน 

ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 100.01 ชั่วโมง 

  2. ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการทํางาน

ทั้งหมดของแตละงานรวมกัน มีคาเทากับ137.89+ 62.57+ 12.54+ 26.76+ 54.97+ 8.33+ 

28.45+ 81.0+ 102.94+ 61.83+ 24.96+ 35.14+ 34.01+ 68.06+ 71.18 = 810.62 ชั่วโมง ตอ 

เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ 1,500.18 

ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.5403 หรือ 54.03% 

 3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดในการสง

มอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน มีคาเทากับ 1 วัน ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคา

เทากับ 15 งาน ดังนั้น จะได คาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 0.07 

 4. จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   คา

เทากับ 1งาน  

 5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness) คาเทากับ   

 1 วัน  

   ผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้ พบวาเปนวิธีที่ดีที่สุดในดานลดคาเฉลี่ยของวันที่สง

มอบงานลาชา นั่นคือ มีคาเฉลี่ยเวลางานลาชาเทากับ 0.07 ที่จํานวนงานสงมอบลาชา 1 งาน และ

มีจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบลาชาอยูที่ 1 วัน แตวิธีนี้ไมไดนําเร่ืองของเวลาทํางานมาพิจารณาดวย

จึงสงผลใหหลังการจัดลําดับงานแลว มีงานรอคอยในระบบมากมีคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานเทากับ 

100.01 ชั่วโมง และความสามารถการใชเคร่ืองจักร 54.03% 
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27 

ตารางที่ 3.8 

การจัดลําดับงานโดยเรียงลําดับงานที่มกีําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอนแลว (EDD.m) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T  

(sec)

Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow time 

(hrs)

4 A5-2RP4 2 6,826 62.57 23 43.61 43.61 43.61 10 18.96 18.96 62.57 2.61 3 4 -

4 A0-1PP1 3 1,612 12.54 12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 0.52 1 4 -

5 A0-1PP8 4 2,408 26.76 27 18.06 18.06 18.06 13 8.70 8.70 26.76 1.11 2 5 -

5 A9-2CP3 11 3,456 24.96 16 15.36 15.36 20.73 10 9.60 9.60 30.33 1.26 2 5 -

6 A0-2GG2 5 4,602 54.97 31 39.63 39.63 57.69 12 15.34 15.34 73.03 3.04 4 6 -

6 A2-2F 7 3,658 28.45 11 11.18 11.18 31.91 17 17.27 17.27 49.18 2.05 3 6 -

6 A4-2A 10 7,180 61.83 19 37.89 37.9 69.81 12 23.93 23.93 99.18 4.13 5 6 -

6 A6-2A 13 6279 34.01 11 19.19 19.2 62.80 8 13.95 13.95 76.75 0.5 0.87 0.87 77.62 3.23 4 6 -

7 A2-1MG2 6 1,000 8.33 22 6.11 6.11 63.80 8 2.22 2.22 75.25 3.14 4 7 -

8 A5-1E 8 8,452 81.00 16 37.56 37.56 100.36 18 42.26 42.26 142.62 0.5 1.17 1.17 143.79 5.99 6 8 -

8 A3-2PP3 12 4,600 35.14 18 23.00 23.00 86.80 9 11.50 11.50 98.30 0.5 0.64 0.64 98.94 4.12 5 8 -

8 A4-1G 14 6622 68.06 24 44.15 44.15 113.95 13 23.91 23.91 137.86 5.74 6 8 -

9 A5-1MG2 1 23,638 137.89 13 85.36 85.36 172.16 8 52.53 52.53 224.69 9.36 10 9 1

9 A8-2D 15 6406 71.18 26 46.27 46.3 146.63 14 24.91 24.91 171.54 7.15 8 9 -

10 T5-1E 9 11,062 102.94 16 49.16 49.16 163.12 17 52.24 52.24 215.35 0.5 1.54 1.54 216.89 9.04 10 10 -

Over 

due 

date

Inspection process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel process(BL)

Complete 

Job

Complete 

 Job 

(days)

Due 

date

Machine.1Machine.2 Machine.3Fac&boring process (RL) Machine.1

No. of 

Job
Due date (Job sequence) Quantity

Total 

processing 

 time (hrs)
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3.3.4.2 การจัดลําดับงานโดยเรียงลําดับงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอนแลวจึง

กําหนดงานสงมอบที่นานกวาเปนอันดับถัดไป โดยจัดลําดับงานพิจารณาปริมาณการส่ังผลิตของ

ลูกคาในทุกๆ กระบวนการกอน (Earliest Due Date :EDD.o) วิธีการนี้เร่ิมแรกใหนํางานที่มี

กําหนดสงมอบมาเรียงลําดับกอน-หลัง จากนั้นจัดงานตามปริมาณสั่งผลิตตองนํางานเขาทุก

กระบวนการตอเนื่องกอนจึงจะสามารถจัดงานปริมาณสั่งผลิตถัดไป ใหครบทั้ง 15 งาน จากขอมูล

ตัวอยาง 15 ขอมูล สามารถเรียงลําดับกําหนดสงมอบกอน-หลัง ไดเปนดังนี้ งาน 2-3-4-11-5-7-

10-13-6-8-12-14-1-15-9   สําหรับการจัดตารางการผลิตกระบวนการแรก Face & Boring 

Process  พิจารณาเคร่ืองจักร  3 เคร่ืองที่วางยังไมมีงานเขา  นํางานส่ังผลิต 2 (A5-2RP4) ที่มี

กําหนดสงมอบเร็วที่สุดเขากอนที่เคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 43.61 ชั่วโมง งานแลวเสร็จจัดเขา

กระบวนการ 2 Inspection Process ที่มีเคร่ืองจักรวาง 2 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 1 ใชเวลา

ทํางาน 18.96 ชั่วโมง แลวเสร็จจากกระบวนการ Inspection Process ที่เวลา 62.57  ลําดับตอไป

งานสั่งผลิต 3 (A0-1PP1) ใชเวลาทํางาน 5.37 ชั่วโมง เขากระบวนการแรก Face & Boring 

Process  ที่มีเคร่ืองจักรวาง 2 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 2  เมื่องานออกมาจัดเขากระบวนการ 

Inspection Process ที่มีเคร่ืองจักรวาง 1 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 7.16 ชั่วโมง 

เสร็จออกจากกระบวนการ Inspection Process ที่เวลา 12.54   ลําดับตอไปงานส่ังผลิต 4 (A0-

1PP8) เขากระบวนการแรก  Face & Boring Process  ที่มีเคร่ืองจักร 3  วาง 1 เคร่ือง ใชเวลา

ทํางาน 18.06 ชั่วโมง งานเสร็จออกมาจัดเขากระบวนการ Inspection Process ที่มีเคร่ืองจักร 2 

วาง เนื่องจากงาน 3 (A0-1PP1) เสร็จจากกระบวนการแลวที่เวลา 12.54   งาน 4 (A0-1PP8) ใช

เวลาทํางาน 8.70   ชั่วโมง  ออกจากกระบวนนี้ที่เวลา  26.76    ตอมาจัดงานส่ังผลิต 11 (A9-

2CP3) เขากระบวนการแรก Face & Boring Process  เลือกเขาเคร่ืองจักร 2 เนื่องจากงาน 3 (A0-

1PP1) เสร็จแลวที่เวลา 5.37 ในขณะที่เคร่ืองจักร 1 มีงาน 2 (A5-2RP4)  และเคร่ืองจักร 3 มีงาน 

14 (A0-1PP8) คางอยู ซึ่งงาน 11 (A9-2CP3) จะใชเวลาทํางาน 15.36  ชั่วโมง ออกจาก

กระบวนการแรก Face & Boring Process  ที่เวลา 20.73  เขากระบวนการ Inspection Process 

ที่ตองรอเขาเคร่ืองจักร 2  หลังจากงาน 4 (A0-1PP8) ออกแลวที่เวลา 26.76 และขณะนั้น

เคร่ืองจักร 1 ยังคางทํางาน  2 (A5-2RP4) อยู งาน 11 (A9-2CP3) ใชเวลาทํางานในกระบวนการนี้ 

9.60 ชั่วโมง  แลวเสร็จจากกระบวนการเวลา 36.36  ทําวิธีการเดียวกันนี้จนครบทุกงาน  ดังนั้นจะ

เห็นไดวาลําดับงานเขาและออกจากกระบวนการ  Inspection Process จะเหมือนกันตามลําดับ

งานดังนี้ งาน 2-3-4-11-5-7-10-13-6-8-12-14-1-15-9   เนื่องจากตองจัดลําดับงานส่ังผลิตทุก

กระบวนการกอนจึงจะสามารถจัดงานส่ังผลิตถัดไป  สําหรับงานส่ังผลิต 13 (A6-2A) งานส่ังผลิต 
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12 (A3-2PP3) งานส่ังผลิต  8 (A5-1E) และงานส่ังผลิต 9 (T5-1E) เปนงานที่ตองเขากระบวนการ 

3 Barrel Process ที่มีเพียงเคร่ืองจักรเดียวลําดับการจัดงานจะเปน ดังนี้  งาน 3-8-12-9  จากการ

จัดตารางการผลิตวิธีนี้สามารถหาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต ไดดังนี้  

 1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจาก                         

เวลารวมที่ ใช ในการทํางานทั้ งหมดที่ รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย  มีคาเทากับ 

62.57+12.54+26.76+36.36+73.03+79.85+96.96+94.67+96.02+143.79+109.10+137.86

+224.69+171.54+225.32 = 1,495.02 ชั่วโมง ตอ จํานวนงานท้ังหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน 

ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 99.67 ชั่วโมง 

  2. ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการทํางาน

ทั้งหมดของแตละงานรวมกัน มีคาเทากับ 137.89+ 62.57+ 12.54+ 26.76+ 54.97+ 8.33+ 

28.45+ 81.0+ 102.94+ 61.83+ 24.96+ 35.14+ 34.01+ 68.06+ 71.18 = 810.62 ชั่วโมง ตอ 

เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ 1,495.02 

ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.5422 หรือ 54.22% 

 3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดในการสง

มอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน มีคาเทากับ 1 วัน ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคา

เทากับ 15 งาน ดังนั้น จะได คาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 0.07 

 4. จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   คา

เทากับ 1งาน  

 5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness) คาเทากับ   

 1 วัน    

  ผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้ พบวาเปนวิธีที่ดีที่สุดเหมือนกับวิธีจัดลําดับงานสง

มอบเร็วที่สุดกอนโดยจัดตามงานที่อยูหนาเคร่ืองกอน(EDD.o)  ในดานลดคาเฉลี่ยของวันที่สงมอบ

งานลาชา นั่นคือ มีคาเฉล่ียเวลางานลาชาเทากับ 0.07 ที่จํานวนงานสงมอบลาชา 1 งาน และมี

จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบลาชาอยูที่ 1 วัน แตวิธีนี้ไมไดนําเร่ืองของเวลาทํางานมาพิจารณาดวยจึง

สงผลใหหลังการจัดลําดับงานแลว มีงานรอคอยในระบบมากมีคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานเทากับ 

96.67 ชั่วโมง และความสามารถการใชเคร่ืองจักร 54.22% 
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27 

ตารางที่ 3.9 

การจัดลําดับงานโดยเรียงลําดับงานสั่งผลิตที่มีกาํหนดสงมอบเร็วที่สุดกอน (EDD.o) 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T  (sec)
Processing 

 time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

4 A5-2RP4 2 6,826 23 43.61 43.61 43.61 10 18.96 18.96 62.57 2.61 3 4 -

4 A0-1PP1 3 1,612 12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 0.52 1 4 -

5 A0-1PP8 4 2,408 27 18.06 18.06 18.06 13 8.70 8.70 26.76 1.11 2 5 -

5 A9-2CP3 11 3,456 16 15.36 15.4 20.73 10 9.60 9.60 36.36 1.51 2 5 -

6 A0-2GG2 5 4,602 31 39.63 39.63 57.69 12 15.34 15.34 73.03 3.04 4 6 -

6 A2-2F 7 3,658 11 11.18 11.18 31.91 17 17.27 17.27 79.85 3.33 4 6 -

6 A4-2A 10 7,180 19 37.89 37.9 69.81 12 23.93 23.93 96.96 4.04 5 6 -

6 A6-2A 13 6279 11 19.19 19.2 62.80 8 13.95 13.95 93.80 0.5 0.87 0.87 94.67 3.94 4 6 -

7 A2-1MG2 6 1,000 22 6.11 6.11 63.80 8 2.22 2.22 96.02 4.00 4 7 -

8 A5-1E 8 8,452 16 37.56 37.56 100.36 18 42.26 42.26 142.62 0.5 1.17 1.17 143.79 5.99 6 8 -

8 A3-2PP3 12 4,600 18 23.00 23.00 86.80 9 11.50 11.50 108.46 0.5 0.64 0.64 109.10 4.55 5 8 -

8 A4-1G 14 6622 24 44.15 44.15 113.95 13 23.91 23.91 137.86 5.74 6 8 -

9 A5-1MG2 1 23,638 13 85.36 85.36 172.16 8 52.53 52.53 224.69 9.36 10 9 1

9 A8-2D 15 6406 26 46.27 46.3 146.63 14 24.91 24.91 171.54 7.15 8 9 -

10 T5-1E 9 11,062 16 49.16 49.16 163.12 17 52.24 52.24 223.78 0.5 1.54 1.54 225.32 9.39 10 10 -

No. of 

Job

Over due 

date

Inspection process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel process(BL)
Compl

ete 

Job

Complete 

Job (days)
Due date

Machine.1

Due date
(Job 

sequence)
Quantity

Fac&boring process (RL) Machine.1 Machine.2 Machine.3
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  3.3.5 การจัดลําดับงานโดยใหความสําคัญกับงานที่ใชเวลาการทํางานมากที่สุดเปนอับ

ดับแรก จึงคอยทํางานที่เวลาการทํางานนอยเปนลําดับถัดไป ที่เรียกวา การจัดงานที่มีเวลามาก

ที่สุดทํากอน (Longest Processing Time: LPT)    วิธีนี้สามารถจัดได 2 แบบ คือ  

 3.3.5.1 การจัดลําดับงานในกระบวนแรกโดยใหความสําคัญกับงานที่ใชเวลาการ

ทํางานมากท่ีสุดเปนอับดับแรก จึงคอยทํางานที่เวลาการทํางานนอยเปนลําดับถัดไป (Longest 

Processing Time: LPT.m) วิธีการจัดตารางการผลิตนี้เร่ิมแรกจะจัดงานเรียงลําดับตามเวลาการ

ทํางานจากมากสุดไปหานอยสุด สําหรับกระบวนการแรก Face & Boring Process กอน ใหครบ

ทั้ง 15 งาน จากนั้นกระบวนการ 2 Inspection Process งานที่มาถึงกอนจัดกอนเพื่อลดเวลาการ

รอคอยเคร่ืองจักร และเขากระบวนการ 3 Barrel Process ดวยงานมากอนจัดกอนเหมือนกัน จาก

ขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล สามารถจัดลําดับงานไดเปน ดังนี้ งานทุกงานที่รออยูกระบวนการ Face 

& Boring Process นําเวลาการทํางานทั้งหมดมาเรียงลําดับจากมากไปหานอย คือ งาน 1-9-15-

14-2-5-10-8-12-13-4-11-7-6-3 มาจัดตารางการผลิตที่กระบวนการ Face & Boring Process 

นํางาน 1 (A5-1MG2 ที่มีเวลาการทํางานมากที่สุดเขาทํากอน ใชเวลา 85.36 ชั่วโมง เขาเคร่ืองจักร

1 นํางาน 9 (T5-1E) เขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 49.16 ชั่วโมง และนํางาน 15 (A8-2D) เขา

เคร่ืองจักร 3 ใชเวลาทํางาน 46.27 ชั่วโมง จากนั้นจัดงานอ่ืนที่เรียงลําดับงานเวลาทํางานจากมาก

ไปหานอย เขาเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองจักร 2 และเคร่ืองจักร3 ตามลําดับ ตอมาจัดงาน 14 (A4-1G) ที่

ใชเวลาในการทํางาน 44.15 ชั่วโมง เลือกเขาเคร่ืองจักร 3 ตอจากงาน 15(A8-2D)  ออกที่เวลา 

46.27  เนื่องจากเคร่ืองจักร 1 และ เคร่ืองจักร 2 มีงาน 9 (T5-1E)  และงาน 1 (A5-1MG2) คางอยู 

ตามลําดับ  จากนั้นจัดงาน 2 (A5-2RP4) เขาเคร่ืองจักร 2 ตอหลังงาน 9 (T5-1E) ออกแลวที่เวลา 

49.16  ใชเวลาในการทํางาน 43.61 ชั่วโมง งานเสร็จออกจากกระบวนการเวลา 92.78 จัดงานดวย

วิธีการเดียวกันนี้จนครบทุกงาน ดังนั้นลําดับงานที่ใชเวลาทํางานมากที่สุดถึงนอยที่สุด แลวเสร็จ

จากกระบวนการแรก  Face & Boring Process   ดังนี้ งาน 15-9-1-14-2-5-10-8-13-12-4-6-7-3-

11 ตอมาพิจารณากระบวนการ 2  Inspection Process พิจารณา 2 เคร่ืองจักรที่วางอยู ตองนํา

งานที่ออกจากกระบวนการแรก  Face & Boring Process  กอนจัดเคร่ืองจักรที่วางอยู ดังนั้น งาน 

15 (A8-2D) เสร็จจากกระบวนการแรก Face & Boring Process  เปนงานแรกที่เวลา 46.27 จะ

เขากระบวนการ 2  Inspection Process ที่เคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 24.91 ชั่วโมง เสร็จงานที่

เวลา 71.18  และงาน 9 (T5-1E)  เขาเคร่ืองจักร 2  ที่วางอยูใชเวลาทํางาน 52.24  ชั่วโมง เสร็จ

งานที่เวลา 101.40  จากนั้นงาน 1 (A5-1MG2) ออกจากกระบวนการแรกที่เวลา  85.36  จะเขา

กระบวนการ Inspection Process ที่เคร่ืองจักร 1 หลังงาน 15 (A8-2D) ออกที่เวลา 71.18  ใช
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เวลาทํางาน 52.53 ชั่วโมง ดังนั้นลําดับงานที่ออกจากกระบวนการ Inspection Process เปนดังนี้  

งาน 15-9-14-1-2-5-10-13-12-8-6-4-3-7-11 พิจารณากระบวนการถัดไป มีงาน 4 งานเทานั้นที่

จะเขากระบวนการ Barrel Process คือ งาน 13 (A6-2A) งาน 12(A3-2PP3) งาน 8 (A5-1E) และ

งาน 9 (T5-1E)  เนื่องจากกระบวนการนี้มีเพียงเคร่ืองจักรเดียว ลําดับงานที่จะเขาเรียงลําดับจาก

งานที่ออกจากกระบวนการ Inspection Process ที่เร็วที่สุด เปนดังนี้ งาน 9-13-12-8  จากการจัด

ตารางการผลิตวิธีนี้สามารถหาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต ไดดังนี้  

 1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจาก                         

เวลารวมที่ ใช ในการทํางานทั้ งหมดที่ รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย  มีคาเทากับ  

137.89+102.94+71.18+125.31+144.28+153.23+168.21+196.66+194.30+183.03+202.3

6+224.58+214.98+197.71+209.52  = 2,526.19 ชั่วโมง ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 

15 งาน ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 168.41 ชั่วโมง 

 2.  ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการทํางาน

ทั้งหมดของแตละงานรวมกัน มีคาเทากับ 137.89+ 62.57+ 12.54+26.76+ 54.97+ 8.33+ 

28.45+ 81.0+ 102.94+ 61.83+ 24.96+ 35.14+ 34.01+ 68.06+ 71.18 = 810.62 ชั่วโมง ตอ 

เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ 2,526.19 

ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.3209 หรือ 32.09% 

 3. คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดในการ

สงมอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน  3+1+2+1+1+2+4+5+3+2+5 มีคาเทากับ 29 

วัน ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน ดังนั้น จะได คาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 

1.93 

 4. จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   คา

เทากับ 11 งาน  

 5. จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness) คาเทากับ    

5 วัน  

 ผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้ พบวาเปนวิธีที่สงผลเสียตอประสิทธิภาพโดยรวม

ของระบบการผลิตมากกวาเมื่อเทียบกับวิธีอ่ืน เนื่องจากจัดงานที่มีเวลาทํางานมากที่สุดทํากอนจะ

ทําใหมีงานคางอยูในระบบเปนเวลางานจึงมีคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานเทากับ 168.41 ชั่วโมง 

ความสามารถการใชเคร่ืองจักรตํ่าเทากับ 32.08% และ สงผลมีจํานวนงานสงมอบลาชารวม 11 

งาน ที่คาเฉลี่ยเวลางานลาชา 1.93 และจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบชามีคาเทากับ 5 วัน 
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ตารางที่ 3.10  

การจัดลําดับงานใชเวลาการทํางานมากทีสุ่ดกอนโดยจัดงานที่รอหนาเครื่องที่เวลานอยที่สุดทาํกอน (LPT.m)  

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T (sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T (sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T   

(sec)

Processin

g 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

1 A5-1MG2 23,638 13 85.36 85.36 85.36 8 52.53 52.53 137.89 5.75 6 9 -

9 T5-1E 11,062 16 49.16 49.16 49.16 17 52.24 52.24 101.40 0.5 1.54 1.54 102.94 4.29 5 10 -

15 A8-2D 6406 26 46.27 46.3 46.27 14 24.91 24.91 71.18 2.97 3 9 -

14 A4-1G 6622 24 44.15 44.15 90.41 13 23.91 23.91 125.31 5.22 6 8 -

2 A5-2RP4 6,826 23 43.61 43.61 92.78 10 18.96 18.96 144.28 6.01 7 4 3

5 A0-2GG2 4,602 31 39.63 39.63 124.99 12 15.34 15.34 153.23 6.38 7 6 1

10 A4-2A 7,180 19 37.89 37.9 128.3 12 23.93 23.93 168.21 7.01 8 6 2

8 A5-1E 8,452 16 37.56 37.56 130.34 18 42.26 42.26 195.49 0.5 1.17 1.17 196.66 8.19 9 8 1

12 A3-2PP3 4,600 18 23.00 23.0 147.99 9 11.50 11.50 193.66 0.5 0.64 0.64 194.30 8.10 9 8 1

13 A6-2A 6279 11 19.19 19.2 147.49 8 13.95 13.95 182.16 0.5 0.87 0.87 183.03 7.63 8 6 2

4 A0-1PP8 2,408 27 18.06 18.06 148.40 13 8.70 8.70 202.36 8.43 9 5 4

11 A9-2CP3 3,456 16 15.36 15.4 162.9 10 9.60 9.60 224.58 9.36 10 5 5

7 A2-2F 3,658 11 11.18 11.18 159.17 17 17.27 17.27 214.98 8.96 9 6 3

6 A2-1MG2 1,000 22 6.11 6.11 154.51 8 2.22 2.22 197.71 8.24 9 7 2

3 A0-1PP1 1,612 12 5.37 5.37 159.88 16 7.16 7.16 209.52 8.73 9 4 5

Machine.1

Complete 

Job

Complete 

Job (days)

Due 

date

Over 

due 

date

Machine.2 Machine.3 Inspection process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel process(BL)Machine.1

No. of Job
(Job 

sequence)
Quantity

Fac&boring process (RL)
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3.3.5.2 การจัดลําดับงานตามปริมาณสั่งผลิตที่เวลาการทํางานรวมทุกกระบวนการมาก

ที่สุดทํากอนในทุกกระบวนการจึงคอยทํางานที่เวลารวมที่นอยที่สุดเปนลําดับถัดไปในทุก

กระบวนการ ((Longest Processing Time: LPT.o) วิธีการนี้ไดนําเวลาการทํางานรวมของแตละ

งานมาเรียงลําดับงานจากเวลามากสุดไปหานอยสุด  จากนั้นจัดงานแตละปริมาณส่ังผลิตใหครบ

ทุก 3 กระบวนการตอเนื่องกอนจึงจะเร่ิมจัดงานส่ังผลิตลําดับถัดไป จากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล  

จากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูลสามารถจัดลําดับงานที่เวลาทํางานรวมทั้งหมดของทุกกระบวนการ ที่

มากสุดถึงนอยสุด ไดเปน ดังนี้ งาน 1-9-8-15-14-2-10-5-12-13-7-4-11-3-6 โดยเวลาการทํางาน

รวมทั้งหมดดังนี้  137.89 +102.94 +81.00+71.18+68.06+62.57+ 61.83+ 54.97+ 35.14+ 

34.01+28.45+26.76+24.96+12.54+8.33   พิจารณากระบวนการแรก  Face & Boring 

Process  งานส่ังผลิต 1 (A5-1MG2) มีเวลาทํางานรวมทุกกระบวนการมากที่สุด 137.89 ชั่วโมง 

กําหนดเขา 2 กระบวนการ กระบวนการแรก  Face & Boring Process ที่มีเคร่ืองจักรวาง 3 เคร่ือง 

เลือกเขาเครื่องจักร 1 ใชเวลาทํางาน 85.36 ชั่วโมง เมื่องานออกมาจัดเขากระบวนการ 2 

Inspection Process ที่มีเคร่ืองจักรวาง 2 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 1 ใชเวลาทํางาน 52.53 

ชั่วโมง แลวเสร็จจากกระบวนการ Inspection Process ที่เวลา 137.89 ลําดับตอไปงานส่ังผลิต  9 

(T5-1E) มีเวลาทํางานรวมทุกกระบวนการที่ 102.94  ชั่วโมง กําหนดเขา 3 กระบวนการ 

กระบวนการแรก  Face & Boring Process ที่มีเคร่ืองจักรวาง 2 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 2 ใช

เวลาทํางาน 49.16  ชั่วโมง เมื่องานออกมาจัดเขากระบวนการ Inspection Process ที่มีเคร่ืองจักร

วาง 1 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 2 ใชเวลาทํางาน 52.24  ชั่วโมง ออกจากกระบวนการ 

Inspection Process ที่เวลา 101.04  เนื่องจากงาน 9 (T5-1E) เปนงานที่ตองเขากระบวนการ 

Barrel Process พิจารณาเครื่องจักร 1 เคร่ืองที่วางอยูสามารถจัดงานเขาเคร่ืองไดทันที ใชเวลา

การทํางาน 1.54 ชั่วโมง ดังนั้นงาน 9 (T5-1E) จะเสร็จงานที่เวลา 102.94   ลําดับตอไปงานส่ังผลิต  

8 (A5-1E)  มีเวลาทํางานรวมทุกกระบวนการที่ 81.00  ชั่วโมง กําหนดเขา 3 กระบวนการ เขา

กระบวนการแรก  Face & Boring Process ที่มีเคร่ืองจักร 3 วาง 1 เคร่ือง เลือกเขาเคร่ืองจักร 3 

ใชเวลาทํางาน 37.56 ชั่วโมง เมื่องานออกมาจัดเขากระบวนการ Inspection Process ที่

เคร่ืองจักร 2 หลังจากงาน 8 (A5-1E)  ออกจากกระบวนการแลวที่เวลา 101.40 ใชเวลาทํางาน 

42.46 ชั่วโมง ออกจากกระบวน ที่เวลา  143.66 จัดงานเขากระบวนการ Barrel Process ใชเวลา

ทํางาน 1.17 ชั่วโมง  งานแลวเสร็จที่เวลา 144.84  จากนั้นจัดงานส่ังผลิต 15 (A8-2D) มีเวลา

ทํางานรวมทุกกระบวนการที่ 71.18  ชั่วโมง กําหนดเขา 2 กระบวนการ เขากระบวนการแรก  

Face & Boring Process  ที่เคร่ืองจักร 3 ตอจากงาน 8 (A5-1E) ที่ทําเสร็จที่เวลา 37.56 ใชเวลา
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ทํางาน 46.27  ชั่วโมง จัดเขากระบวนการ Inspection Process ที่เคร่ืองจักร 1 หลังจากงาน 1 

(A5-1MG2) เสร็จที่เวลา 137.89 ใชเวลาทํางาน 24.91 ชั่วโมง ออกจากกระบวน ที่เวลา  162.80 

ทําวิธีการเดียวกันนี้จนครบทุกงานของแตละปริมาณสั่งผลิต สําหรับงานส่ังผลิต 13 (A6-2A) และ 

งานส่ังผลิต 12 (A3-2PP3) เปนงานที่ตองเขากระบวนการ Barrel Process ที่มีเพียงเคร่ืองจักร

เดียวจะตองถูกจัดงานเขาตามปริมาณส่ังผลิตกอนทุกคร้ังที่จะเร่ิมจัดงานปริมาณส่ังผลิตตอไป 

จากการจัดตารางการผลิตวิธีนี้สามารถหาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต ไดดังนี้ 

 1. เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) หาไดจาก                         

เวลารวมที่ ใช ในการทํางานทั้ งหมดที่ รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย  มีคาเทากับ  

137.89+102.94+144.84+162.80+167.57+181.76+191.51+197.10+203.65+211.93+220.

28+219.75+229.35+227.45+229.67  = 2,828.48  ชั่วโมง ตอ จํานวนงานท้ังหมด ซึ่งมีคา

เทากับ 15 งาน ดังนั้น จะไดเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน มีคาเทากับ 188.57 ชั่วโมง 

    2.  ความสามารถในการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) หาไดจากเวลาที่ใชในการทํางาน

ทั้งหมดของแตละงานรวมกัน มีคาเทากับ 137.89+ 62.57+ 12.54+ 26.76+ 54.97+ 8.33+ 

28.45+ 81.0+ 102.94+ 61.83+ 24.96+ 35.14+34.01+ 68.06+ 71.18 = 810.62 ชั่วโมง ตอ 

เวลารวมที่ใชในการทํางานทั้งหมดที่รวมเวลาการรอคอยเคร่ืองจักรดวย มีคาเทากับ 2,828.48 

ชั่วโมง ดังนั้นจะไดความสามารถในการใชเคร่ืองจักร มีคาเทากับ 0.2866 หรือ 28.66% 

                3.  คาเฉลี่ยเวลางานลาชา (Average Tardiness) หาไดจาก จํานวนวันทั้งหมดในการ

สงมอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน  4+2+3+1+3+4+4+4+6+3 มีคาเทากับ 34 

วัน ตอ จํานวนงานทั้งหมด ซึ่งมีคาเทากับ 15 งาน ดังนั้น จะได คาเฉลี่ยเวลางานลาชามีคาเทากับ 

2.27 

    4.  จํานวนงานที่มีระยะเวลาเสร็จงานชากวากําหนดรวมกัน (Total Late Jobs)   คา

เทากับ 10 งาน 

    5.  จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบงานชากวากําหนด (Maximum Lateness) คาเทากับ  

 6  วัน 
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 ผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้  พบวาเปนวิธีที่แยที่ สุด  ทั้งยังสงผลเสียตอ

ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตมากกวาเมื่อเทียบกับวิธีการจัดลําดับงานโดยให

ความสําคัญกับงานที่ใชเวลาการทํางานมากที่สุดโดยพิจารณาจัดงานที่หนาเคร่ืองที่นอยที่สุดกอน 

(LPT.m)   เนื่องจากตองจัดงานที่มีเวลาทํางานมากที่สุดทํากอนของปริมาณการส่ังซื้อ จะทําใหมี

งานคางอยูในระบบเปนเวลานานมากกวาวิธีอ่ืน จึงสงผลมีคาเฉล่ียแลวเสร็จของงานเทากับ 

188.57 ชั่วโมง ความสามารถการใชเคร่ืองจักรตํ่าที่สุดเทากับ 28.66% และมีจํานวนงานสงมอบ

ลาชารวม 34 งาน ที่คาเฉลี่ยเวลางานลาชา 2.27 และจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบชามีคาเทากับ 6วัน 
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ตารางที่ 3.11  

การจัดลําดับงานใชเวลาการทํางานมากทีสุ่ดกอนโดยจัดลําดับงานทีป่ริมาณการสั่งซื้อของลูกคาในทุกกระบวนการกอน (LPT.o) 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time 

(hrs)

1 A5-1MG2 23,638 137.89 13 85.36 85.36 85.36 8 52.53 52.53 137.89 5.75 6 9 -

9 T5-1E 11,062 102.94 16 49.16 49.16 49.16 17 52.24 52.24 101.40 0.5 1.54 1.54 102.94 4.29 5 10 -

8 A5-1E 8,452 81.00 16 37.56 37.56 37.56 18 42.26 42.26 143.66 0.5 1.17 1.17 144.84 6.03 7 8 -

15 A8-2D 6406 71.18 26 46.27 46.3 83.8 14 24.91 24.91 162.80 6.78 7 9 -

14 A4-1G 6622 68.06 24 44.15 44.1 93.31 13 23.91 23.91 167.57 6.98 7 8 -

2 A5-2RP4 6,826 62.57 23 43.61 43.61 127.44 10 18.96 18.96 181.76 7.57 8 4 4

10 A4-2A 7,180 61.83 19 37.89 37.89 123.25 12 23.93 23.93 191.51 7.98 8 6 2

5 A0-2GG2 4,602 54.97 31 39.63 39.63 132.94 12 15.34 15.34 197.10 8.21 9 6 3

12 A3-2PP3 4,600 35.14 18 23.00 23.0 146.25 9 11.50 11.50 203.01 0.5 0.64 0.64 203.65 8.49 9 8 1

13 A6-2A 6279 34.01 11 19.19 19.2 146.6 8 13.95 13.95 211.06 0.5 0.87 0.87 211.93 8.83 9 6 3

7 A2-2F 3,658 28.45 11 11.18 11.18 144.12 17 17.27 17.27 220.28 9.18 10 6 4

4 A0-1PP8 2,408 26.76 27 18.06 18.06 162.18 13 8.70 8.70 219.75 9.16 10 5 4

11 A9-2CP3 3,456 24.96 16 15.36 15.36 161.61 10 9.60 9.60 229.35 9.56 10 5 4

3 A0-1PP1 1,612 12.54 12 5.37 5.37 152.00 16 7.16 7.16 227.45 9.48 10 4 6

6 A2-1MG2 1,000 8.33 22 6.11 6.11 158.11 8 2.22 2.22 229.67 9.57 10 7 3

Machine.1

Complete 

 Job

Complete 

 Job 

(days)

Due 

date

Over 

due 

date

Machine.2 Machine.3 Inspection process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel process(BL)Machine.1

No. of 

Job

(Job 

sequence)
Quantity

Total 

processing 

time (hrs)

Fac&boring process (RL)
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ตารางที่ 3.12  

ผลการจัดตารางการผลิตสําหรับงาน 15 งานของบริษทักรณีศึกษา 

 

 
 
สรุปผลการทดลอง 
 
 จากการจัดลําดับงานตัวอยาง 15 ขอมูลของบริษัทกรณีศึกษาดวยวิธีการจัดตารางการ

ผลิตที่เปนที่รูจักโดยทั่วไป สามารถสรุปผลไดดังนี้ 

 1. การจัดลําดับงานที่เวลาการทํางานส้ันที่สุดกอนทํากอน (SPT) เปนวิธีที่ดีที่สุดมุงเนน

ลดเวลาเสร็จงานของแตละงาน และทําใหงานออกจากกระบวนการผลิตไดเร็วที่สุด  วิธีนี้จึงใหคา

เวลาเฉล่ียของงานในระบบมีคาตํ่าที่สุด และสามารถใชเคร่ืองจักรไดเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ทําให

สินคาคงเหลือในกระบวนการผลิตนอย ซึ่งวิธี SPT.m ใหคาที่ดีกวาวิธี SPT.o นั่นคือ เวลาเฉล่ียของ

งานในระบบมีคาเทากับ 93.10 ชั่วโมง และสามารถการใชเคร่ืองจักรมีคาเทากับ 58.05%  แตมี

ขอเสีย คือ งานที่ตองใชเวลามากตองคอยเปนเวลานานอาจสงผลใหเกิดปญหาอ่ืนตามมาได 

 2. การจัดลําดับงานโดยเรียงลําดับงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอน (EDD) เปนวิธีที่ดี

ที่สุดดานลดการสงมอบลาชากวากําหนด จะเห็นไดวาวิธีนี้ทั้ง 2 แบบ EDD.m และ EDD.o ใหคา 

เฉล่ียเวลางานลาชาตํ่าที่สุดเทากับ 0.07 ที่จํานวนงานสงมอบลาชา 1 งาน และมีจํานวนวันสูงสุดที่

สงมอบลาชาอยูที่ 1 วัน แตขอเสียของวิธีนี้คือ ไมไดเอาเวลาการทํางานมารวมพิจารณา ซึ่งอาจทํา

Average 

completetion 

time

%Utilization
Average 

tardiness
Total late jobs

Maxinum 

lateness

FCFS.m 1,939.85 810.62 15 9 129.32 41.79% 0.60 6 2

FCFS.o 2,228.16 810.62 15 12 148.54 36.38% 0.80 6 3

SPT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

SPT.o 1,417.61 810.62 15 3 94.51 57.18% 0.20 2 2

SRT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

SRT.o 1,417.61 810.62 15 3 94.51 57.18% 0.20 2 2

EDD.m 1,500.18 810.62 15 1 100.01 54.03% 0.07 1 1

EDD.o 1,495.02 810.62 15 1 99.67 54.22% 0.07 1 1

LPT.m 2,526.19 810.62 15 29 168.41 32.09% 1.93 11 5

LPT.o 2,828.48 810.62 15 34 188.57 28.66% 2.27 10 6

Performance measures

Rules
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of 

job 

Total late 

days 
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ใหมีจํานวนงานในกระบวนการผลิตมาก กอใหเกิดปญหาการเก็บสินคาคงเหลือระหวางการผลิต 

และคนงานคอยงานในกระบวนการ 

 3. การจัดลําดับงานที่มีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุดจัดใหทํากอน (SRT) ควรเปนวิธีที่ดี

ที่สุดที่มุงเนนการลดเวลาการรอคอยในกระบวนการ ลดคาเฉล่ียแลวเสร็จของาน และสามารถใช

เคร่ืองจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ แตจากการจัดตารางการผลิตพบวาการจัดดวยวิธี SRT.m ใหผล

การจัดตารางการผลิตเหมือนวิธี  SPT.m และ จัดแบบวิธี SRT.o  ใหผลการจัดตารางการผลิต

เหมือนวิธี  SPT.o  เปนการพิจารณาจัดงานที่มีเวลาเหลือทั้งหมดนอยสุดจัดเขาเคร่ืองกอน แต

เนื่องจากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล เวลาการทํางานที่กระบวนการ Face & Boring Process มีคา

คอนขางตางกันจึงไมมีงานที่มารอหนาเคร่ือง Inspection พรอมกันที่ตองเลือกเอางานที่มีเวลา

เหลือนอยที่สุดจัดทํากอน จึงใหคาดัชนีการวัดมีคาเทากัน และมีขอเสีย คือ งานที่มีเวลาทํางาน

เหลือมากจะตองคอยในกระบวนการเปนเวลานาน 

 4. การจัดลําดับงานมากอนจะทํากอนเสมอแลวจึงทํางานที่เขามาลําดับถัดๆไป 

(FCFS.) มีขอดี คือ สะดวก งายตอการใช ทั้งยังเปนธรรมสําหรับงานทุกงานดวย แตจากผลการ

ทดลองพบวา วิธีนี้เปนวิธีที่ไมคอยดี ใหคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานสูงและความสามารถการใช

เคร่ืองจักรมีคาตํ่า เนื่องจากงานที่ใชเวลาทํางานมากถาจัดลําดับใหทํากอนจะทําใหงานอื่นที่

ตามมาตองคอยนานจะทําใหมีสินคาระหวางการผลิตมาก ตองใชพื้นที่ในการจัดเก็บมากดวย และ

ยังเกิดปญหาการวางงานของเคร่ืองจักรกระบวนการถัดไปดวย ซึ่งเมื่อเทียบการจัดตารางการผลิต

ทั้ง 2 แบบ พบวา FCFS.o จะใหคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานที่สูงกวา FCFS.m มีคาเทากับ 148.54 

ชั่วโมง และความสามารถของเคร่ืองจักรที่ตํ่ากวา FCFS.m มีคาเทากับ 36.38% 

 5. การจัดลําดับงานที่มีเวลาทํางานมากที่สุดทํากอน (LPT) วิธีนี้เปนวิธีที่สงผลเสียตอ

ประสิทธิภาพรวมของระบบผลิตมากกวาวิธีอ่ืนๆ คือ การจัดลําดับงานนี้มักทําใหเวลาในการผลิต

ทั้งหมดนานสงผลตอประสิทธิภาพการใชทรัพยากรการผลิตทั้ง คน และเคร่ืองจักรตํ่าและการสง

มอบลาชากวากําหนดดวย  ซึ่งวิธี LPT.o จะใหคาดัชนีชี้วัดทุกตัวแยที่สุดเมื่อเทียบกับทุกๆวิธีที่

กลาวมา นั่นคือ  มีคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานเทากับ 188.57 ชั่วโมง ความสามารถการใช

เคร่ืองจักรตํ่าที่สุดเทากับ 28.66% และมีจํานวนงานสงมอบลาชารวม 34 งาน ที่คาเฉลี่ยเวลางาน

ลาชา 2.27 และจํานวนวันสูงสุดที่สงมอบชามีคาเทากับ 6วัน แตขอดีสําหรับวิธีนี้ คือ สามารสราง

ขวัญและกําลังใจใหกับพนักงานสําหรับงานยากที่จะถูกทํากอนเหลืองานงายๆไว 
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 6. ผลจากการจัดตารางการผลิตเปรียบเทียบ 2 แบบ ระหวางการพิจารณาจัดงานที่อยู

หนาเครื่องเขาทํากอนของกระบวนการที่ 2 กับการจัดงานตามปริมาณการส่ังซื้อของลูกคาเขาทํา

กอนทุกกระบวนการ จะสังเกตไดวา การจัดงานแบบแรกจะใหผลดัชนีคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน

และความสามารถการใชเคร่ืองจักรที่ดีกวา เนื่องจากไมตองมีการรอคอยในระบบ 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 




