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บทที่ 5 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

 งานวิจัยแนวทางศึกษาการจัดตารางการผลิตแบบใหม:กรณีศึกษา มีวัตถุประสงคเพื่อ

ศึกษาหาแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมที่เหมาะสมกับบริษัทกรณีศึกษาที่พบปญหาใน

ดานการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑของเสียที่ไมมีรูปแบบการจัดที่แนนอน ใชประสบการณ

ของผูจัดเปนหลัก ลําดับการจัดงานจะพิจารณาจากผลิตภัณฑที่กระบวนการผลิตหลักไมสามารถ

ผลิตและสงมอบไดทันจะทําการผลิตกอน ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไดเร่ิมจากการศึกษาและวิเคราะห

เทคนิคหรือวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักโดยทั่วไปทั้งส้ิน  5 วิธี ไดแก การจัดมากอนผลิต

ก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)    

นอกจากนี้ ในแตละวิธีการผลิตยังไดมีการจัดลําดับการผลิตได 2 แบบ คือ การจัดลําดับงานโดย

นํางานที่อยูหนาทุกๆกระบวนการที่มีเวลารอนอยที่สุดจะถูกจัดเขาเคร่ืองจักรที่วางกอนเสมอ แสดง

สัญลักษณ dot.m ทายแตละวิธีการจัดตารางการผลิต และการจัดลําดับงานตามปริมาณการส่ัง

ผลิตโดยจัดงานนั้นผานทุกกระบวนการผลิตกอนแลวจึงจัดงานถัดไปดวยวิธีเดียวกันโดยไมสนใจ

เวลาที่งานรอหนาเคร่ืองจักร เนื่องจากจะไมมีการจัดแทรกของงานระหวางปริมาณการส่ังผลิต 

แสดงสัญลักษณ dot.o ทายแตละวิธีการจัดตารางการผลิต แลวทําการเปรียบเทียบการจัดงานแต

ละลักษณะจากคาดัชนีวัด 5 ตัว ดังนี้ เวลาโดยเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน (Average Completion 

Time) ความสามารถในการใชงานของเคร่ืองจักร (%Utilization) คาเฉล่ียเวลางานลาชา 

(Average Job Lateness) จํานวนงานที่เสร็จชากวากําหนด (No. of Tardy Job) จํานวนวันที่สง

มอบงานชากวากําหนดสูงสุด (Maximum Tardiness) หลังจากนั้นจึงไดทําการศึกษาและ

ดําเนินการจัดตารางการผลิตกับขอมูลจริงจํานวน  15   ขอมูล ซึ่งผลการจัดตารางการผลิตดวยทั้ง 

5 วิธี  ดังแสดงในตารางที่ 5.1  และสรุปผลเปนดังนี้ 

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

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

เวลาเฉลี่ยของงานในระบบมีคาตํ่าที่สุด และสามารถใชเคร่ืองจักรไดเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ทําให

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

ดีที่สุดด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

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วยวิธีนี้ทั้ง 2 แบบ 

SRT.m, SRT.o ใหผลเหมือนกับ SPT เนื่องจากขอมูลตัวอยาง 15 ขอมูล เวลาการทํางานที่

กระบวนการ Face &boring Process มีคาคอนขางตางกันจึงไมมีงานที่มารอหนาเคร่ือง 

Inspection พรอมกันที่ตองเลือกเอางานที่มีเวลาเหลือนอยที่สุดจัดทํากอน จึงใหคาดัชนีการวัดมี

คาเทากัน และมีขอเสีย คือ งานที่มีเวลาทํางานเหลือมากจะตองคอยในกระบวนการเปนเวลานาน 

 4. การจัดลําดับงานมากอนจะทํากอนเสมอแลวจึงทํางานที่เขามาลําดับถัดๆ ไป 

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

ขวัญและกําลังใจใหกับพนักงานสําหรับงานยากที่จะถูกทํากอนเหลืองานงายๆ ไว 

 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 

ตารางที่ 5.1 

การจัดตารางการผลิตสําหรับงาน 15 งานของบริษัทกรณีศึกษา 

 

 
 

 จากการที่ผูวิจัยจึงไดทําการวิเคราะหถึงขอดีและขอเสียของวิธีการจัดตารางการผลิต

ทั้งหารูปแบบ และดวยนโยบายของบริษัทกรณีศึกษาที่ใหความสําคัญกับนโยบายการสงมอบตรง

เวลาเปนสําคัญ  ผูวิจัยจึงไดทําการพัฒนาแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหม โดยไดพัฒนา

ทั้งส้ินจํานวนสามรูปแบบ โดยศึกษาแนวทางการจัดตารางการผลิตได 3 รูปแบบ    โดยรูปแบบที่ 1 

และรูปแบบที่ 2  เปนการจัดตารางการผลิตที่ใหความสําคัญเร่ืองการสงมอบเปนลําดับตน  

ข้ันตอนแรกในรูปแบบที่ 1 จึงจัดลําดับงานเรียงตามงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วสุดทํากอน (EDD)  

ข้ันตอนแรกในรูปแบบที่ 2  จัดเรียงตามงานที่มีเวลาทํางานเหลือนอยสุดทํากอน (SPT)    ทั้ง 2  

รูปแบบจะใหผลดีเร่ืองการสงมอบงานลาชาที่ ตํ่าแตมีปญหาเร่ืองคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงาน 

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

SRT.o 1,939.85 810.62 15 9 129.32 41.79% 0.60 6 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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(Average Completion Time) สูงและความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization)ตํ่า  จึงทํา

การปรับปรุงเพิ่มทั้ง 2 รูปแบบที่เหมือนกัน คือ การจัดเวลาการทํางานรวมทุกกระบวนการที่มี

กําหนดสงมอบพรอมกันที่เวลาการทํางานส้ันที่สุดทํากอน (Shortest Processing Time :SPT) จัด

งานเขาในกระบวนการแรก และทําการจัดเรียงงานใหมในทุกๆ เคร่ืองจักรของกระบวนการแรก 

โดยวิธีจัดงานที่เวลาการทํางานส้ันที่สุดทํากอน (SPT)  จากนั้นจัดรูปแบบการจัดตารางการผลิต

เขากอนออกกอนในกระบวนการถัดๆ ไป  ซึ่งผลที่ไดดีเร่ืองคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานลดลงทั้ง 2 

รูปแบบจะสงผลเร่ืองการสงมอบลาชาเพิ่มข้ึนดวย    จึงศึกษาตอสําหรับแนวทางการจัดตารางการ

ผลิตรูปแบบที่ 3  เปนการจัดตารางการผลิตที่ใหความสําคัญเร่ืองคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานเปน

ลําดับตน  ข้ันตอนแรกจัดลําดับงานเรียงตามเวลาทํางานในกระบวนการแรก Face & boring  

Process เหลือนอยสุดทํากอน (SPT)  โดยไดมีการเทียบกับการจัดลําดับงานเรียงตามเวลาทํางาน

เสร็จรวมเหลือนอยสุดทํากอน (SPT) แลว พบวา ผลการจัดตารางการผลิตวิธีหลังใหคาเฉลี่ยแลว

เสร็จของงานที่สูงกวาวิธีแรก   จากนั้นจัดรูปแบบการจัดตารางการผลิตเขากอนออกกอนใน

กระบวนการถัดๆ ไป  ผลการจัดตารางการผลิตไดคาเฉล่ียแลวเสร็จของงานที่ตํ่าที่สุด จากนั้น

พิจารณาเร่ืองของสงมอบลาชางานที่เกินกําหนดสงมอบงานแรกจะถูกจัดใหมโดยพยายามสลับ

ตําแหนงงานนั้นใหเร่ิมวันทํางานเร็วข้ึน จะทําการสลับตําแหนงข้ึนไปคร้ังละ 1 ตําแหนงจนกวาจะ

ไมมีงานเกินกําหนดสงมอบหรืองานที่กําหนดสงมอบนั้นเปนงานในตําแหนงแรก พบวา สามารถ

จัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้แลวไมพบงานเกินกําหนดสงมอบเลย แตคาเฉล่ียแลวเสร็จของงาน

เพิ่มข้ึนเล็กนอย เมื่อเทียบกับการจัดตารางการผลิตแบบเรียงลําดับงานเวลาทํางานนอยสุดทํากอน 

(SPT)  ซึ่งเปนวิธีที่ใหคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานที่ตํ่าสุดเมื่อเทียบกับวิธีอ่ืนๆ  ตารางที่ 5.2 แสดงผล

การจัดตารางการผลิตเปรียบเทียบทั้งสามรูปแบบ และจากผลการทดลองจัดตารางการผลิต พบวา 

แนวทางการจัดตารางการผลิตรูปแบบที่ 3 เปนแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมสําหรับ

บริษัทกรณีศึกษาซ่ึงสอดคลองกับนโยบายของบริษัทเร่ืองสงมอบตรงเวลา  ดังนั้น ผูวิจัยจึงได

ทดสอบแนวทางการจัดตารางการผลิตกับขอมูลขนาดใหญข้ึน  ซึ่งผลการทดสอบทั้งสามรูปแบบ 

ใหผลการทดลองสอดคลองกับการทดลองขนาดเล็ก คือ รูปแบบที่ 1 และรูปแบบที่ 2  ใหผลดีเร่ือง

คาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานลดลงแตจะสงผลเร่ืองการสงมอบลาชาที่เพิ่มข้ึน    และรูปแบบที่ 3  หลัง

การจัดตารางการผลิตดวยวิธีนี้แลวไมพบงานเกินกําหนดสงมอบเลย โดยคาเฉลี่ยแลวเสร็จของ

งานจะเพิ่มข้ึนเล็กนอย เมื่อเทียบกับแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบเรียงลําดับงานเวลาทํางาน

นอยสุดทํากอน (SPT)  ซึ่งเปนวิธีที่ใหคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานที่ตํ่าสุด ดังแสดงผลการจัดตาราง

การผลิตในตารางที่  5.3 นอกจากนี้เพื่อใหเกิดความสะดวกในการจัดตารางการผลิตตามแนวทาง
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ที่นําเสนอผูวิจัยจึงไดพัฒนาโปรแกรมชวยในการจัดตารางการผลิต โดยไดพัฒนามาจาก Excel 

Program และทําการทดลองรันขอมูลเพื่อตรวจสอบความถูกตองโปรแกรม ซึ่งผลที่ไดมีคาดัชนี

ตางๆ มีคาเทากัน   

ตารางที่ 5.2 

ผลการจัดตารางการผลิตเปรียบเทียบทัง้ 3 รูปแบบ กลุม 15 ขอมูล 

 

 

 

ตารางที่ 5.3 

การจัดตารางการผลิตเปรียบเทียบทั้งสามรูปแบบ กลุมขอมูล 50 ขอมูล 

 

 

     

จากการนําแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมที่ศึกษาไดเพื่อทําใหมั่นใจไดวาแนว

ทางการจัดตารางการผลิตที่ศึกษาไดนั้นสามารถใชงานไดจริงและมีความเหมาะสมกับบริษัทที่

เลือกมาเปนกรณีศึกษา จึงทําการทดสอบเพิ่มกับกลุมขอมูลที่แตกตางกัน  3 กลุม ที่กลุมขอมูลละ 

Average 

completetion 

time

%Utilization
Average 

tardiness

Total late 

jobs

Maxinum 

lateness

SPT.m 9,362.67 2,666.77   50 5 187.25 28.48% 0.1 3 2

EDD.m 9,962.34 2,666.77   50 1 199.25 26.77% 0.02 1 1

Rule 1 9,331.85 2,666.77   50 3 186.64 28.58% 0.06 2 2

Rule 2 10,153.44 2,666.77 50 22 203.07 26.26% 0.44 6 6

Rule 3 9,383.80   2666.77 50 0 187.68 28.42% 0 0 0

Performance measures

Total late days Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of job 

Average 

completetion 

 time

%Utilization
Average 

tardiness

Total late 

jobs

Maxinum 

lateness

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

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

Rule 1 1,397.32 810.62 15 4 93.15 58.01% 0.27 2 2

Rule 2 1,458.11 810.62 15 1 97.21 55.59% 0.07 1 1

Rule 3 1,414.97 810.62 15 0 94.33 57.29% 0.00 0 0

Total late 

days 

Performance measures

Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of 

job 
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30 ตัวอยางขอมูล พบวาแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมนี้ทั้ง 3 กลุมตัวอยางสามารถ

ตอบสนองตอจุดมุงหมายไดดี เร่ืองการสงมอบตรงเวลา ไมมีงานที่สงมอบเกินกําหนดเลยและเร่ือง

คาเฉลี่ยเวลาแลวเสร็จงานรวมที่เพิ่มข้ึนเล็กนอยเมื่อเทียบกับวิธีการจัดลําดับงานแบบเวลาการ

ทํางานนอยสุดทํากอน (Shortest Processing Time: SPT) ซึ่งเปนวิธีที่ใหคาเฉลี่ยเวลาแลวเสร็จ

งานที่ตํ่าที่สุดเมื่อเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักโดยทั่วไปวิธีอ่ืน ๆ  

 เนื่องจากงานวิจัยนี้เปนการศึกษาหาแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหม เพื่อนําไป

ประยุกตใชกับบริษัทกรณีศึกษาที่ผลิตชิ้นสวนอุปกรณอิเล็กโทรนิกส โดยผูวิจัยพยายามศึกษาให

ครอบคลุมและตรงตามนโยบายของบริษัท ซึ่งเปนการจัดตารางการผลิตสําหรับชิ้นงานเสียที่รอ

การแกไขเปนจํานวนมาก งานวิจัยนี้สามารถนําไปใชงานสําหรับการจัดตารางของชิ้นงานดีได โดย

อาจจะตองมีการปรับเปล่ียนบางบางสวน เพื่อใหเหมาะสมกับประเภทอุตสาหกรรมนั้นๆ เชน อาจ

ตองมีการคํานึงถึงเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรที่มีการเปล่ียนผลิต เวลาในการเปล่ียนเคร่ืองตัด เวลา

ในการขนยายช้ินงาน เปนตน ซึ่งข้ึนอยูกับนโยบายและขอกําหนดของบริษัท เพื่อประโยชนสูงสุด 

ในการนําไปใชงาน 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




