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ตรงกาํหนดส่ง ดงัจะเห็นไดจ้ากคา่ใชจ่้ายรวม ลดลงจากเดิม 79.20% และมีจาํนวนงานล่าชา้ ลดลงจากเดิม 
90.00% เวลาของงานเสร็จที�มากที�สุด ลดลงจากเดิม 26.67% หากใชว้ธีิการจดัตารางการผลิตดงักล่าว 
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 The objective of this research was to develop the program for any solution of the complicated 
production scheduling. In addition, it also concentrated on developing the user interface for key in data and 
modifying which was appropriate for the actual situation encounted. That was revealed any persons who were 
interested in solution of the general scheduling to solve issue of insufficient softwares. Because the limitations 
have been discovered form the former times until now.  
 
               This research studied about production scheduling system of glass industry. The findings of 
production scheduling systems have 10 job’s type and different process routing. The traditional job 
scheduling then we found that delivery date was often tardiness. This proposed the computer simulation 
software (Arena)  that used for planning and presents the heuristic approach such as (Shortest Processing 
Time (SPT), (Earliest Due Date (EDD), Earliness cost to Tardiness cost Ratio (ETR), Longest Processing 
Time (LPT) and Least Operation Number (LOPN) to minimize total cost.  
                
               From this research comparison using real production data in August 2008 between heauristic 
algorithm to generate active schedules the result indicates that Shortest Processing Time heuristic scheduling 
is the best method because total cost decreases by 79.20%, number of tardy jobs decreases by 90.00% and 
Cmax decreases by 26.67%.  
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33 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ SPT ของสถานีงานที� 8 55 
34 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 1 56 
35 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 2 56 
36 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 3 57 
37 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 4 57 
38 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 5 58 
39 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 6 58 
40 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 7 59 
41 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 8 59 
42 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 1 60 
43 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 2 60 
44 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 3 61 
45 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 4 61 
46 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 5 62 
47 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 6 62 
48 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 7 63 
49 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 8 63 
50 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 1 64 

 



 

(5)

สารบัญภาพ (ต่อ) 

 

  ภาพที� หน้า 

  
51 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 2 64 
52 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 3 65 
53 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 4 65 
54 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 5 66 
55 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 6 66 
56 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 7 67 
57 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 8 67 
58 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 1 68 
59 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 2 68 
60 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 3 69 
61 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 4 69 
62 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 5 70 
63 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 6 70 
64 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 7 71 
65 ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 8 71 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

(6)

สารบัญภาพ (ต่อ) 

 

ภาพผนวกที� หน้า 

  
1 หนา้ต่าง Security Warning 80 
2 หนา้ต่าง Main Menu 81 
3 หนา้ต่างเกี�ยวกบัผูจ้ดัทาํ 81 
4 หนา้ต่างบทนาํ 82 
5 หนา้ต่างแบบและขัXนตอน 82 
6 หนา้ต่างส่วนที�ใชใ้นการป้อนขอ้มูล 83 
7 หนา้ต่างส่วนที�ป้อนขอ้มูลแลว้ 83 
8 หนา้ต่างกาํหนดค่าเก็บรักษา 84 
9 หนา้ต่างเพิ�มแบบ 84 

10 หนา้ต่างการจดัลาํดบัการผลิต 85 
11 หนา้ต่างผลลพัธ์โดยรวมของแต่ละวธีิในการจดัลาํดบังาน 86 
12 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 1 Shortest Processing Time (SPT) 86 
13 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 2 Earliest Due Date (EDD) 87 
14 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 3 Earliness cost to Tardiness cost Ratio (ETR) 88 
15 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 4 Longest Processing Time (LPT) 88 
16 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 5 Least Operation Number (LOPN) 89 



การพฒันาโปรแกรมเพื�อสนับสนุนการตัดสินใจในการจัดตารางการผลติของโรงงาน

อตุสาหกรรมแก้ว 
 

Development of Decision Support Software for Production Scheduling  

of Glass Industry 
 

คาํนํา 
 

 อุตสาหกรรมแกว้เป็นอุตสาหกรรมที�มีความสาํคญัต่อการพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ มี
มูลค่าการส่งออกปีละหลายพนัลา้นบาท และลู่ทางการส่งออกในแต่ละปีมีแนวโนม้ขยายตวัตัXงแต่ปี 
พ.ศ.2546 โดยเฉพาะเครื�องแกว้บนโตะ๊อาหารและในครัวเรือน การทาํธุรกิจอุตสาหกรรมให้
ประสบความสาํเร็จและอยูร่อดเติบโตต่อไปไดน้ัXน โรงงานอุตสาหกรรมควรมีการจดัตารางการผลิต
ที�ดี โดยจาํเป็นตอ้งควบคู่กบัการปรับปรุงเทคโนโลยเีพิ�มประสิทธิภาพและปรับปรุงคุณภาพ
ผลิตภณัฑเ์พื�อใหส้ามารถคงกิจการและแข่งขนัในตลาดโลกได ้ 

 
ทัXงนีXวธีิการหนึ�งที�จะเพิ�มประสิทธิภาพก็คือการลดเวลาที�สูญเสียไปในกระบวนการ

ตดัสินใจ โดยการพฒันาหรือวางระบบสารสนเทศที�เหมาะสม เพื�อใหเ้กิดการสูญเสียเวลานอ้ยลง 
และป้องกนัไม่ใหมี้การขดัขอ้งของกระบวนการผลิตเกิดขึXนรวมถึงการรักษาใหส้ายการผลิต
ดาํเนินการผลิตไดอ้ยา่งต่อเนื�อง ดงันัXนอุตสาหกรรมต่างๆจาํเป็นตอ้งมีการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ดา้นต่างๆเพื�อเพิ�มประสิทธิผล ใหเ้กิดสูงสุดในทุกดา้น 

 
ดงันัXนในงานวจิยันีXจะกล่าวถึงลกัษณะของโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหนึ�งซึ� งไดพ้ยายาม

จดัการกบัการจดัตารางการผลิตของคาํสั�งซืXอที�ไดมี้การพยากรณ์ไวเ้พื�อทาํการกาํหนดตารางการผลิต
ในทุกสองอาทิตย ์โดยเป็นคาํสั�งซืXอของเดือนสิงหาคม 2551 ซึ� งจะมี 10 แบบ และมีขัXนตอนในการ
ผลิตแตกต่างกนั ทางโรงงานประสบปัญหาที�วา่มีงานที�ทาํเสร็จก่อนและงานที�ไม่เสร็จตามกาํหนด
อยูม่าก ดงันัXนจึงตอ้งการหาวิธีการจดัตารางการผลิตที�เหมาะสม โดยนาํหลกัการฮิวริสติกส์มาช่วย 
คือ 1 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิตนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Shortest Processing 
Time (SPT))  2 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาเวลาการส่งนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Earliest Due Date 
(EDD)) 3 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาอตัราส่วนระหวา่งค่าเก็บรักษาต่อค่าปรับเนื�องจากผลิต 
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ชา้กวา่กาํหนด (Earliness cost to Tardiness cost Ratio (ETR)) 4 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณา
ที�เวลาการผลิตมากที�สุดเขา้ก่อน (Longest Processing Time (LPT)) และ 5 การจดัตารางการผลิต
โดยพิจารณาจาํนวนครัX งที�ตอ้งผา่นกระบวนการนอ้ยที�สุดเขา้ไปทาํก่อน (Least Operation Number 
(LOPN)) โดยใชโ้ปรแกรมอารีน่าทาํการวเิคราะห์และออกแบบการจาํลองสถานการณ์เพื�อช่วยใน
การตดัสินใจ โดยดูจากผลรวมที�นอ้ยที�สุดของค่าใชจ่้ายรวมที�เกิดจากการผลิตไม่ตรงกบักาํหนด 
ส่งงาน ในการหาวธีิการจดัตารางการผลิตที�เหมาะสม 
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วตัถุประสงค์ 
 

ในการวจิยัเรื�องการวางแผนการผลิตโดยการจดัลาํดบั และตารางการผลิตสาํหรับโรงงาน
อุตสาหกรรมแกว้ มีวตัถุประสงค ์ดงันีX  
 
 1. เพื�อหาวธีิการจดัตารางการผลิตที�ช่วยลดค่าใชจ่้ายรวมซึ� งเกิดจากค่าเก็บรักษาและค่าปรับ
เนื�องจากผลิตไม่ตรงกบักาํหนดส่งใหไ้ดม้ากที�สุด 
 
 2. เพื�อศึกษาระบบการผลิตโดยอาศยัการจาํลองแบบปัญหา เพื�อช่วยในการวางแผนการจดั
ตารางการผลิต 
 

ขอบเขตของงานวจัิย 
 

 1. ขอ้มูลคาํสั�งซืXอจะเป็นขอ้มูลของทุกสองอาทิตย ์โดยงานแต่ละงานเป็นอิสระต่อกนั  
 2. งานแต่ละงานพร้อมเขา้สู่เครื�องจกัรที�เวลาศูนย ์ 
 3. การคิดค่าใชจ่้ายรวมของการผลิตไม่ตรงกาํหนดส่งจะคิดแบบเป็นของทัXงคาํสั�งซืXอ
หมายความวา่จะทาํการผลิตใหเ้สร็จทัXงหมดก่อนแลว้นาํมาพิจารณาเปรียบเทียบกบักาํหนดส่งหาก
พบวา่เสร็จก่อนจะคิดเป็นค่าเก็บรักษาและเสร็จหลงักาํหนดส่งมอบจะคิดเป็นค่าปรับนั�นหมายความ
วา่ในหนึ�งคาํสั�งซืXอจะมีเพียงค่าใดค่าหนึ�งเท่านัXน โดยค่าใชจ่้ายรวมเกิดจากค่าเก็บรักษาและค่าปรับ
ของทุกคาํสั�งซืXอในการจดัตารางการผลิตนัXน 
 4. ขอ้มูลของแต่ละคาํสั�งซืXอจะรับจากไฟลที์�อยูใ่นรูปแบบของ Excel  
 5. ไม่คิดเวลาในการ Break down ของเครื�องจกัร  

6. ไม่คิดเวลา Setup time ของงาน 
 7. จะทาํการผลิตทนัทีเมื�อมีงานเขา้มา 
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การตรวจเอกสาร 

 
การจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) คือ การจดัเวลาการทาํงานในการผลิตให้

แลว้เสร็จในช่วงเวลาหนึ�ง หรือหมายถึง การจดัสรรทรัพยากร (Resource) ที�มีอยูอ่ยา่งจาํกดั ใหก้บั
ภารกิจ (Task) จาํนวนหนึ�งภายใตร้ะยะเวลาที�กาํหนดให้ เพื�อที�จะทาํใหอ้งคก์รสามารถบรรลุถึง
เป้าหมาย (Goal) หรือวตัถุประสงค ์(Objective) สูงสุดที�องคก์รกาํหนดเอาไวที้�เวลานัXนได ้เหตุผลที�
ตอ้งมีการจดัตารางการผลิต เพราะวา่เครื�องจกัรมีกาํลงัการผลิตจาํกดั เครื�องจกัรบางเครื�องไม่
สามารถที�จะทาํงานหลายงานพร้อมกนัได ้งานบางงานไม่เป็นอิสระจากงานอื�น เช่น งาน A จะตอ้ง
ถูกทาํใหเ้สร็จก่อน จึงจะเริ�มงาน B ได ้ดว้ยเหตุนีX จึงตอ้งมีการกาํหนดตารางการผลิตของงานแต่ละ
งานวา่งานใดควรจะผลิตที�เวลาใด ในเครื�องจกัรใด จึงจะเกิดประโยชน์สูงสุดต่อระบบ  

ตารางการผลิตที�ดี จะคาํนึงถึงเป้าหมายสาํคญั 3 ประการ ดงันีX คือ  
 

   1. ทาํใหผ้ลิตสินคา้ หรือไดง้านที�เสร็จสมบูรณ์ใหไ้ดม้ากที�สุด ภายใตช่้วงเวลาที�กาํหนด
ไว ้ 

   2. ใหไ้ดสิ้นคา้ตามความตอ้งการของลูกคา้ ทัXงดา้นคุณภาพและเวลา  
   3. ทาํใหต้น้ทุนการผลิตตํ�าที�สุด  

 
1. คําจํากดัความ (Definitions)  
 

คาํศพัทส่์วนใหญ่ที�เกี�ยวขอ้งกบัการจดัตารางการผลิตไดอ้ธิบายความหมายในตวัมนัเอง
แลว้ มีอยูเ่พียงไม่กี�คาํที�จาํเป็นตอ้งอธิบายรายละเอียดเพิ�มเติม ซึ� งไดแ้ก่คาํดงัต่อไปนีX   
 

1. เวลาปฏิบติังานบนหน่วยผลิต (Processing Time) เป็นเวลาในการทาํงานหนึ�ง ๆ ใหแ้ลว้
เสร็จ การประมาณนีXจะรวมถึงเวลาในการเตรียมงาน (Set up time) ที�อาจจะตอ้งมีอยูด่ว้ย ซึ� งในที�นีX
จะสมมติวา่เวลาในการเตรียมงานนีXไม่เขา้มามีส่วนเกี�ยวขอ้ง และเวลาปฏิบติังานของงาน j ใด ๆ จะ
ใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย P

j 
 

 
2. เวลากาํหนดส่งงาน (Due Date) เป็นวนัสุดทา้ยของการส่งงาน หรือเป็นการกาํหนดวา่

งานจะตอ้งแลว้เสร็จในช่วงเวลาดงักล่าว ถา้หากงานแลว้เสร็จหลงัจากช่วงเวลาดงักล่าวจะถูก
พิจารณาวา่ส่งงานไม่ทนักาํหนด และจะสมมติวา่ถา้มีการส่งงานชา้กวา่กาํหนดจะตอ้งถูกปรับ  
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ในที�นีX เวลากาํหนดส่งงานของงาน j ใด ๆ จะใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย D
j
 

 
3. เวลาเบี�ยงเบน (Lateness) เป็นความเบี�ยงเบนที�เกิดจากเวลาแลว้เสร็จของงานเบี�ยงเบนไป

จากเวลากาํหนดส่งของงานนัXน งาน ๆ หนึ�งอาจจะมีค่าเวลาเบี�ยงเบนเป็นบวก ถา้งานนัXนแลว้เสร็จ
หลงัวนักาํหนดส่ง และจะมีค่าเวลาเบี�ยงเบนเป็นลบ ถา้งานนัXนแลว้เสร็จก่อนเวลากาํหนด ในที�นีX
เวลาเบี�ยงเบนของงาน j ใด ๆ จะใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย L

j 
 

 
4. เวลาส่งงานไม่ทนักาํหนด (Tardiness) เป็นเวลาของความเบี�ยงเบนที�มีค่าเป็นบวก ถา้งาน

เสร็จก่อนกาํหนดส่ง ค่าเวลาเบี�ยงเบนจะมีค่าเป็นลบ และค่าเวลาส่งงานไม่ทนักาํหนดจะมีค่าเป็น 0 
แต่ถา้งานมีค่าเวลาเบี�ยงเบนเป็นบวก ค่าบวกของเวลาเบี�ยงเบนนัXนก็จะหมายถึงจาํนวนเวลาที�ส่งงาน
ไม่ทนักาํหนดดว้ย ในที�นีX เวลาส่งงานไม่ทนักาํหนดของงาน j ใด ๆ จะใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย T

j 
 

 
5. เวลากาํหนดงานเสร็จ (Completion Time) เป็นช่วงกวา้งของเวลาระหวา่งที�งานแรกได้

เริ�มตน้ขึXน (ซึ� งเวลาที�งานแรกเริ�มตน้นีXจะถูกกาํหนดเป็น 0) จนกระทั�งถึงเวลาที�งาน j ใด ๆ ไดเ้สร็จ
สิXนลง ช่วงกวา้งของเวลาดงักล่าวนีXจะใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย C

j 
 

 
6. เวลางานอยูใ่นระบบ (Flow Time) เป็นช่วงกวา้งของเวลาระหวา่งจุดที�ซึ� งงานใด ๆ 

พร้อมสาํหรับการผลิตกบัจุดซึ� งเป็นเวลาแลว้เสร็จของงานนัXน ดงันัXน เวลางานอยูใ่นระบบจึงเท่ากบั
เวลาปฏิบติังานบนหน่วยงานบวกดว้ยเวลาที�งานนัXนจะตอ้งคอยก่อนที�จะถูกทาํการผลิต เวลางานอยู่
ในระบบของงานใด ๆ จะใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย F

j 
 

 
2. วตัถุประสงค์ของการจัดตารางการผลติ  
 

วตัถุประสงค ์(Objective) ของการจดัตาราง หมายถึง เป้าหมายของตวัวดัสมรรถภาพที�ผูจ้ดั
ตารางตอ้งการที�จะใหเ้กิดขึXน เช่น การหาค่าที�มากที�สุดหรือการหาค่าที�นอ้ยที�สุดของตวัวดั
สมรรถภาพนั�นเอง ในทางปฏิบติัมีวตัถุประสงคเ์ป็นจาํนวนมากที�มีความสาํคญัต่อการจดัตาราง  
ซึ� งสามารถอธิบายไดด้งัต่อไปนีX  คือ  
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1. วตัถุประสงคด์า้นปริมาณการผลิต (Throughput Related Objectives) บริษทัจาํนวนมาก
ใหค้วามสาํคญักบัปริมาณผลผลิตเป็นอยา่งมาก และผูบ้ริหารของบริษทัส่วนมากจะวดัวา่บริษทัมีผล
ของการดาํเนินงานในดา้นนีX ดีมากนอ้ยเพียงใด ปริมาณผลผลิตในที�นีXอาจจะเทียบเท่าไดก้บัอตัรา
การผลิต ซึ� งโดยมากจะวดัไดจ้ากเครื�องจกัรที�เป็นคอขวดของกระบวนการ (เช่น เครื�องจกัรที�มี
ความสามารถในการทาํงานตํ�าที�สุดเมื�อเทียบกบัอุปสงคที์�ตอ้งการ หรือเครื�องจกัรที�มีภาระงานมาก
ที�สุด เป็นตน้) ดงันัXน การทาํใหป้ริมาณผลผลิตมากที�สุด (Maximize Throughput) จะหมายถึง การ 

ทาํใหเ้ครื�องจกัรที�เป็นคอขวดของกระบวนการมีปริมาณของผลผลิตมากที�สุดนั�นเอง วตัถุประสงค์
เช่นนีXสามารถทาํใหเ้กิดขึXนไดห้ลายวธีิดว้ยกนั ประการแรก ผูจ้ดัตารางตอ้งพยายามใหแ้น่ใจวา่
เครื�องจกัรที�เป็นคอขวดนีXตอ้งไม่มีการเดินเปล่า ซึ� งทาํไดโ้ดยการป้อนงานใหก้บัแถวคอยของ
เครื�องจกัรนีXอยา่งสมํ�าเสมอ เพื�อใหแ้น่ใจวา่จะมีงานอยูใ่นแถวคอยหนา้เครื�องจกัรนีXตลอดเวลา 
ประการที�สอง ถา้เครื�องจกัรที�เป็นคอขวดมีการทาํงานแบบเวลาปรับตัXงเครื�องขึXนกบัลาํดบังานก่อน
หนา้แลว้ ผูจ้ดัตารางจะตอ้งจดัลาํดบัของงานใหผ้ลรวมของเวลาปรับตัXงเครื�องทัXงหมดมีค่านอ้ยที�สุด 
ตวัอยา่งของวตัถุประสงคด์า้นปริมาณผลผลิตที�สาํคญัคือ 

 
1.1 เวลาไหลของงาน (Flow Time) เวลาไหลของงานจะหมายถึง ระยะเวลา 

ทัXงหมดที�งานใชเ้วลาอยูใ่นระบบ เวลาไหลของงานนีXจะเป็นตวัวดัความสามารถในการตอบสนอง
ต่อแต่ละอุปสงค ์(Demand) ของระบบ นอกจากนัXนยงัสะทอ้นใหเ้ห็นถึงเวลาที�แต่ละงานตอ้งคอย
ในระบบตัXงแต่งานนัXนเขา้สู่ระบบจนกระทั�งออกจากระบบอีกดว้ย การทาํใหค้่าเวลาไหลเฉลี�ยของ
งาน (Average flow time) มีค่านอ้ยที�สุดจะเกี�ยวขอ้งโดยตรงกบัการทาํใหค้่าผลรวมของเวลาเสร็จ 
(Sum of completion time) มีค่านอ้ยที�สุด  

 
1.2 เวลาปิดงานของระบบ (Makespan) เวลาปิดงานจะมีความสาํคญัเมื�องานที�นาํมาจดั 

ตารางมีจาํนวนจาํกดั ซึ� งหมายความถึงเวลาที�ระบบทาํงานชิXนสุดทา้ยเสร็จสิXน เวลาปิดงานมี
ความสาํคญัใกลชิ้ดกบัวตัถุประสงคด์า้นปริมาณผลผลิต นั�นคือ การจดัตารางเพื�อทาํใหเ้วลาปิดงาน
ของระบบมีค่านอ้ยที�สุดจะส่งผลใหเ้กิดการทาํงานที�ก่อให้เกิดปริมาณผลผลิตมากที�สุดดว้ย
นอกจากนัXนแลว้ยงัทาํใหเ้กิดการใชง้านเครื�องจกัรอยา่งสูง โดยเฉพาะอยา่งยิ�งเครื�องจกัรที�เป็น 
คอขวดของระบบ  

 
2. วตัถุประสงคด์า้นกาํหนดส่งมอบ (Due-Date Related Objectives) มีวตัถุประสงคที์�

สาํคญัเป็นจาํนวนมากที�มีความเกี�ยวขอ้งกบักาํหนดส่งมอบ เช่น  
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2.1 เวลาสาย (Lateness) เวลาสายของงานเขียนแทนดว้ย L
j 
= C

j 
– d

j 
ถา้งานใดมีค่า  

L
j 
เป็นบวก หมายความวา่งานนัXนสาย (เสร็จหลงักาํหนดเวลา C

j 
– d

j 
> 0) แต่ถา้งานใดมีค่า L

j 
เป็น 

ลบ แสดงวา่งานนัXนทาํเสร็จก่อนกาํหนด (เสร็จก่อนกาํหนดเวลา C
j 
– d

j 
< 0) และถา้งานใดมีค่า  

L
j 
เท่ากบั 0 หมายความวา่ งานนัXนทาํเสร็จตามกาํหนดส่งมอบพอดี  

 
2.2 เวลาสายสูงสุด (Maximum Lateness) เวลาสายสูงสุดเขียนแทนดว้ย  

L
max 

= MAX (L
1
,L

2
,…,L

n
) การทาํใหเ้วลาสายสูงสุดมีค่านอ้ยที�สุด (MIN L

max
) จะหมายถึงการทาํให้

เวลาสายของงานที�แยที่�สุด (สายมากที�สุด) ในระบบมีค่านอ้ยที�สุดนั�นเอง  
 

2.3 เวลาล่าชา้ (Tardiness) เวลาล่าชา้ของงานเขียนแทนดว้ย T
j 
= MAX ( C

j 
– d

j 
,  

0 ) ขอ้แตกต่างระหวา่งเวลาล่าชา้กบัเวลาสายคือ เวลาล่าชา้จะไม่มีทางที�จะเป็นลบได ้อยา่งนอ้ยที�สุด
จะตอ้งมีค่าเท่ากบั 0 ซึ� งหมายวา่ จะไม่มีผลตอบประโยชน์แทนประการใด ถา้สามารถทาํงานเสร็จ
เร็วกวา่กาํหนด แต่เมื�อใดก็ตามที�งานเสร็จชา้กวา่กาํหนด เวลาล่าชา้จะมีค่าเป็นบวก  

 
3. วตัถุประสงคด์า้นค่าใชจ่้าย (Cost Related Objectives) มีวตัถุประสงคที์�สาํคญัเป็น

จาํนวนมากที�มีความเกี�ยวขอ้งกบัค่าใชจ่้ายที�เกิดขึXนหลงัจากที�งานถูกจดัตารางแลว้ เช่น  
 

3.1 ค่าใชจ่้ายดา้นการปรับตัXงเครื�อง (Set up cost) โดยมากแลว้การที�เราจดัตาราง 
เพื�อทาํใหเ้วลาที�ใชใ้นการปรับตัXงเครื�องมีค่านอ้ยที�สุดนัXน จะส่งผลใหเ้กิดปริมาณผลผลิตที�มากที�สุด 
หรือจะทาํใหเ้วลาปิดงานของระบบมีค่าตํ�าที�สุด แต่อยา่งไรก็ตามในบางสถานการณ์ เราอาจจะ
พบวา่ ถึงแมจ้ะมีการใชเ้วลาในการปรับตัXงเครื�องที�นอ้ยก็ตาม อาจจะส่งผลใหต้อ้งเสียค่าใชจ่้ายใน
รูปแบบอื�นที�สูงขึXนก็ได ้ตวัอยา่งเช่น เครื�องจกัรเครื�องหนึ�งที�มีกาํลงัการผลิตอยา่งเหลือเฟือ และการ
ปรับตัXงเครื�องจกัรเครื�องนีX ให้ไปทาํงานอื�นถึงแมจ้ะใชเ้วลาเพียงนิดเดียวก็ตาม ก็อาจจะทาํใหเ้กิดการ
สูญเสียในดา้นของวตัถุดิบที�ตอ้งใชร้ะหวา่งปรับตัXงอยา่งมากก็ได ้นั�นคือเราจะตอ้งทิXงวตัถุดิบที�อยู่
ในกระบวนการผลิตก่อนหนา้นีXไปทัXงหมด เนื�องจากไม่สามารถที�จะนาํเอาวตัถุดิบที�เคยโหลดเขา้
เครื�องจกัรนีXกลบัมาใชอี้กครัX งได ้

 
3.2 ค่าใชจ่้ายดา้นพสัดุคงคลงัของงานระหวา่งกระบวนการ (Work-In-Process  

Inventory) การทาํใหง้านระหวา่งกระบวนการ (Work-In-Process, WIP) มีค่านอ้ยที�สุด  
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เป็นวตัถุประสงคที์�มีความสาํคญัอยา่งมากประการหนึ�งในการบริหารจดัการ ตวัอยา่งของขอ้เสีย
ของการมี WIP ในระบบคือ การมี WIP มากจะทาํใหเ้กิดเงินจม ทาํใหเ้กิดการบล็อกของการ
ดาํเนินงานขึXน เพิ�มค่าใชจ่้ายดา้นการขนถ่ายวสัดุ หรือเกิดความเสียหายหรือความเสื�อมกบั WIP ที�
เก็บไวน้าน เป็นตน้ ตวัวดัสมรรถนะที�เกี�ยวขอ้งกบั WIP คือ เวลาไหลของงาน (Flow time) การทาํ
ใหเ้วลาไหลของงานเฉลี�ย (Average flow time) มีค่านอ้ยที�สุดจะเป็นการทาํให้ WIP ในระบบมี
จาํนวนนอ้ยที�สุด และจะทาํใหจ้าํนวนเฉลี�ยของงานในระบบมีค่านอ้ยที�สุดอีกดว้ย 
 

3.3 ค่าใชจ่้ายดา้นพสัดุคงคลงัของสินคา้สาํเร็จรูป (Finished Goods Inventory Cost)  
วตัถุประสงคอี์กประการหนึ�งของการบริหารระบบผลิตก็คือ การทาํใหค้่าใชจ่้ายดา้นพสัดุคงคลงั
ของสินคา้สาํเร็จรูปมีค่าตํ�าที�สุด ถา้ระบบผลิตมีการทาํงานแบบตามคาํสั�งซืXอของลูกคา้แลว้ การที�
บริษทัมีค่าใชจ่้ายดา้นการจดัเก็บสินคา้สาํเร็จรูปเกิดขึXน จะมีผลมาจากการผลิตที�เสร็จเร็วกวา่กาํหนด
ส่งมอบ แต่ถา้ระบบผลิตมีการทาํงานแบบผลิตสู่คลงัสินคา้ การเก็บพสัดุคงคลงัของสินคา้สาํเร็จรูป 
จะขึXนกบัค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บพสัดุ และค่าใชจ่้ายในการปรับตัXงเครื�องจกัร ในกรณีนีXถา้อุปสงคมี์
ค่าไม่ค่อยจะคงที�แลว้ เราจะตอ้งพิจารณาถึงจาํนวนขัXนตํ�าของสตอ๊กนิรภยัที�ควรจะจดัเก็บเอาไวเ้ผื�อ
ใชใ้นกรณีฉุกเฉิน แต่อยา่งไรก็ตามเราตอ้งพยายามทาํใหค่้าใชจ่้ายดา้นพสัดุคงคลงัของสินคา้
สาํเร็จรูปมีค่าตํ�าที�สุด (ปารเมศ, 2546) 
 
3. วธีิการจัดตารางการผลติ (Production Scheduling Approach)  
 

วธีิการจดัตารางการผลิตนัXนหลากหลายวธีิ ตามความเหมาะสม และลกัษณะของปัญหาที�
ตอ้งการจดัตารางการผลิต ซึ� งสามารถแบ่งแยกได ้2 กลุ่มหลกั ๆ คือ  
 

1. วธีิ Exact algorithm หรือวิธีการหาคาํตอบที�ดีที�สุดของปัญหา (Optimal Solution) เป็น
วธีิการที�หาตารางการผลิตที�ดีที�สุด เช่น ถา้เป้าหมายของการจดัตารางการผลิตของปัญหาคือ ทาํให้
ตน้ทุนตํ�าสุด ดงันัXนคาํตอบที�เป็น Optimal solution ก็คือตารางการผลิตที�มีตน้ทุนตํ�า ไม่มีตารางการ
ผลิตใดที�ดีกวา่นีX  ไม่มีตารางการผลิตใดที�ดีกวา่นีX  วธีิทาง Exact algorithm นีXประกอบดว้ยวธีิทาง
รูปแบบคณิตศาสตร์ (Mathematical model) ทัXงหลาย เช่น Linear programming, Integer 
programming เป็นตน้ นอกจากนีX  Exact algorithm นีXจะใชเ้วลานานในการคาํนวณหาคาํตอบถา้
ปัญหามีขนาดใหญ่ ในบางปัญหาไม่สามารถหาคาํตอบไดเ้ลย ถา้ปัญหามีขนาดใหญ่มาก เพราะตอ้ง
ใชเ้วลาในการคาํนวณหาคาํตอบเป็นเวลาหลายปี เพื�อที�จะไดค้าํตอบ Optimal solution  
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2. วธีิ Heuristic เนื�องจากวธีิ Exact algorithm นัXนไม่สามารถหาคาํตอบสาํหรับปัญหาที�มี
ขนาดใหญ่ไดห้รือตอ้งใชเ้วลาหาคาํตอบนานมากๆ ดงันัXนนกัวจิยัจึงไดคิ้ดวธีิหาคาํตอบ (ตารางการ
ผลิต) ที�สามารถหาคาํตอบของปัญหาขนาดใหญ่ได ้โดยที�คาํตอบนัXนไม่สามารถทราบไดว้า่เป็น 
คาํตอบที�ดีที�สุด (Optimal solution) หรือไม่ แต่ถือวา่เป็นคาํตอบ (ตารางการผลิต) ที�ดีและยอมรับได ้

วธีิการหาคาํตอบดงักล่าว เรียกวา่ Heuristic เช่น วธีิการ Tabu search, Simulated annealing หรือ 
Genetic algorithm เป็นตน้ (ศุภชยั, 2545) 
 
4. รูปแบบของการจัดเรียงเครื�องจักรในระบบการผลติ  
 

รูปแบบที�สาํคญัของการจดัเรียงเครื�องจกัรมีอยูห่ลายลกัษณะ ขึXนอยูก่บัระบบการทาํงาน
และปัจจยัแวดลอ้มต่าง ๆ ขององคก์ร ซึ� งรูปแบบของการจดัเรียงเครื�องจกัรที�มีความเกี�ยวขอ้งกบั
โครงการวศิวกรรมที�ไดท้าํการศึกษานัXน สามารถแบ่งไดด้งัต่อไปนีX  

 
1. เครื�องจกัรเดี�ยว (Single Machine) ระบบนีXประกอบดว้ยเครื�องจกัรเพียงเครื�องเดียว ซึ�ง

เป็นรูปแบบที�ง่ายที�สุดในรูปแบบของการจดัเรียงเครื�องจกัรที�เป็นไปไดท้ัXงหมด นอกจากนัXนแลว้
ระบบนีXยงัอาจจะเป็นรูปแบบกรณีพิเศษของการจดัเรียงเครื�องจกัรแบบซบัซอ้นก็ได ้เช่น ในระบบ
ผลิตที�มีหลายเครื�องจกัร และมีเครื�องจกัรอยูห่นึ�งเครื�องที�เป็นคอขวดของระบบ ดงันัXนการจดัลาํดบั
งานที�เหมาะสมใหก้บัเครื�องจกัรนีXจะเป็นตวักาํหนดสมรรถนะของระบบ และการจดัลาํดบัของงาน
บนเครื�องจกัรที�อยูท่ ัXงตน้นํXาละปลายนํXาของกระบวนการจะเกิดขึXนได ้ก็ต่อเมื�อไดจ้ดัตารางใหก้บั
เครื�องจกัรที�เป็นคอขวดเสร็จเรียบร้อยแลว้ แนวทางนีX เป็นการลดรูปของปัญหาเริ�มตน้ดัXงเดิมที�
ซบัซอ้น ใหไ้ปอยูใ่นรูปของปัญหาการจดัตารางเครื�องจกัรเดี�ยวที�ง่ายกวา่ นอกจากนีXแบบจาํลอง
สาํหรับเครื�องจกัรเดี�ยว นอกจากนีXแบบจาํลองสาํหรับเครื�องจกัรเดี�ยวยงัสามารถนาํไปใชแ้กปั้ญหา
แบบแยกส่วน (Decompose) ได ้ซึ� งในกรณีเช่นนีX  ปัญหาการจดัตารางของระบบผลิตที�ซบัซอ้นจะ
ถูกแยกออกเป็นปัญหาการจดัตารางเครื�องจกัรเดี�ยวยอ่ย ๆ จาํนวนหนึ�ง  

 
2. เครื�องจกัรขนานที�เหมือนกนั (Identical Machines in Parallel) ระบบนีXประกอบดว้ย

เครื�องจกัร M เครื�องที�เหมือนกนั ซึ� งมีการทาํงานแบบขนานกนั ระบบผลิตจาํนวนมากมีการทาํงาน
แบบนีX  ตวัอยา่งเช่น ในโรงงานแห่งหนึ�งมีสายการผลิตที�ประกอบดว้ยหลายสถานีงาน ซึ� งแต่ละ
สถานีงานอาจจะประกอบดว้ยเครื�องจกัรที�ขนานกนัอยูจ่าํนวนหลายเครื�อง เมื�องาน j มาถึงแต่ละ
สถานีงานที�มีเครื�องจกัรขนานกนัอยูน่ัXน งาน j สามารถที�จะเลือกทาํไดบ้นเครื�องจกัรใดก็ไดใ้น M 
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เครื�องเหล่านีX  นอกเหนือจากในระบบการผลิตแลว้ ระบบเช่นนีXยงัมีวธีิในระบบการบริการอีกดว้ย
เช่นกนั ตวัอยา่งเช่น การฝากถอนเงินกบัธนาคารที�มีแคชเชียร์คอยใหบ้ริการเป็นแบบเครื�องจกัร
ขนาน หรือการต่อแถวเพื�อคอยรอรับบตัรคิวตรวจโรคที�แผนกผูป่้วยนอกของโรงพยาบาล เป็นตน้ 
แบบจาํลองสาํหรับเครื�องจกัรขนานนีX  สามารถพิจารณาไดว้า่เป็นรูปแบบทั�วไปของกรณีเครื�องจกัร
เดี�ยว ดงันัXนถา้สถานีงานหนึ�งใดเป็นคอขวดของระบบ การจดัตารางใหก้บัสถานีงานนัXนก็จะเป็น
ตวักาํหนดสมรรถภาพของระบบโดยรวม  
 

3. เครื�องจกัรขนานที�อตัราการผลิตต่างกนั (Parallel Machines with Different Speed) 
ระบบนีXประกอบดว้ยเครื�องจกัร M เครื�องที�เหมือนกนั ซึ� งมีการทาํงานแบบขนานกนั แต่ทวา่
เครื�องจกัรแต่ละเครื�องมีความเร็วในการทาํงานต่างกนั ถา้กาํหนดใหเ้วลาทาํงานบนเครื�องจกัรที�ใช้
เป็นฐานในการกาํหนดเวลาคือ Pj และอตัราส่วนของความเร็วของเครื�องจกัร i เมื�อเทียบกบั
เครื�องจกัรที�ใชเ้ป็นตวักาํหนดฐานเวลาคือ Vi (เครื�องจกัรที�ใชเ้ป็นตวักาํหนดฐานเวลาจะมี Vi = 1) 
ดงันัXนเวลา Pij คือ เวลาที�งาน j ใชบ้นเครื�องจกัร I ซึ� งมีค่าเท่ากบั Pj/ Vi ตวัอยา่งเช่น ในระบบมี
เครื�องจกัร 2 เครื�อง ถา้เลือกเครื�องที� 1 เป็นเครื�องสาํหรับกาํหนดฐานเวลา ดงันัXน V1= 1 ถา้สมมติวา่ 
P1 = 10 และ V2= 1.1 เพราะฉะนัXนเวลาที�เครื�องจกัร 2 ตอ้งใชใ้นการทาํงาน j มีค่าเท่ากบั P2j = 
P1/V2 = 10/1.1 = 9.09 ใหส้ังเกตวา่ การทาํงานในสภาวะเช่นนีX  ความเร็วของเครื�องจกัรไม่ไดขึ้Xนกบั
งานที�ทาํ เพราะไม่วา่เครื�องจกัรจะทาํงานใดก็ตาม จะใชอ้ตัราส่วนความเร็ว Vi ค่าเดิมเสมอ และค่า
นีXไม่ขึXนกบังานที�ทาํดว้ย กรณีเครื�องจกัรขนานแต่ไม่เหมือนกนัอาจจะเกิดขึXนไดจ้ากการที�เครื�องจกัร
บางเครื�องมีอายเุก่ากวา่เครื�องอื�น นอกจากนัXนถา้เครื�องจกัรมีความเร็วเท่ากนัหมด (Vi = 1) สภาพ
เช่นนีXก็จะกลายเป็นการทาํงานแบบเครื�องจกัรขนานที�เหมือนกนัดงัที�ไดก้ล่าวไวก่้อนหนา้นีX  

 
4. เครื�องจกัรขนานที�ไม่สัมพนัธ์กนั (Unrelated Machines in Parallel) ระบบนีX  ประกอบ 

ดว้ยเครื�องจกัร M เครื�องที�เหมือนกนั ซึ� งมีการทาํงานแบบขนานกนั แต่ทวา่เครื�องจกัร i สามารถ
ทาํงาน j ไดด้ว้ยความเร็ว Vij ดงันัXนเวลา Pij คือเวลาที�งาน j ใชบ้นเครื�องจกัร i มีค่าเท่ากบั Pij ให้
สังเกตวา่ การทาํงานในสภาวะเช่นนีX  ความเร็วของเครื�องจกัรจะขึXนกบังานที�ทาํดว้ย (Vij) 
ตวัอยา่งเช่น ถา้ใหเ้ครื�องจกัรในที�นีXหมายถึงคน อาจจะเป็นไปไดว้า่ เวลาการทาํงานแต่ละงานจะ
ขึXนอยูก่บัคนที�ไดรั้บมอบหมายใหท้าํงานนัXนดว้ย เพราะวา่แต่ละคนอาจจะมีความสามารถหรือความ
ชาํนาญในการทาํงานบางประเภทที�ไม่เหมือนกนัก็ได ้นอกจากนัXนแลว้กรณีเช่นนีX จะกลายเป็นกรณี
ของเครื�องจกัรขนานที�อตัราผลิตต่างกนัก็ต่อเมื�อ Vij = Vi สาํหรับทุกค่าของ i และ j  
(ปารเมศ, 2546) 
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5. แผนภูมิแกนต์ (Gantt Chart)  
 

แผนภูมิแกนต ์(Gantt Chart) ถูกพฒันาขึXนประมาณปี ค.ศ. 1917 โดย Henry L. Gantt ซึ� ง   
เป็นหนึ�งในผูบุ้กเบิกทางดา้นวทิยาการจดัการ แผนภูมิแกนตเ์ป็นหนึ�งในเครื�องมือช่วยทางกราฟิกที�
เก่าแก่ที�สุด ใชง้านง่ายที�สุด แพร่หลายที�สุด และมีประโยชน์ที�สุด ในการที�จะทาํใหผู้ต้ดัสินใจเกิด
ความเขา้ใจกบัลาํดบัของงาน และสถานะของการดาํเนินงาน นอกจากนัXนยงัแสดงใหเ้ห็นถึง
ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ ที�เกิดขึXนในตารางอีกดว้ย รูปแบบพืXนฐานของแผนภูมิแกนต์
อาจจะแสดงในลกัษณะของกราฟที�จะแสดงใหเ้ห็นถึงการจดัสรรทรัพยากรใหก้บังานต่างๆภายใต้
เวลาที�กาํหนดให้ โดยแผนภูมิแกนตจ์ะแสดงทรัพยากรอยูใ่นแนวแกนตัXง ซึ� งถา้จาํนวนของ
ทรัพยากรมีมากกวา่ 1 ก็ใหว้างทรัพยากรเรียงซอ้นกนัขึXนไปในแนวตัXง ส่วนเวลาจะแสดงอยูใ่น
แนวแกนนอนของแผนภูมิแกนต ์สเกลของเวลาที�ใชอ้าจจะอยูใ่นหน่วยของวนิาที นาที ชั�วโมง วนั 
เดือน หรือปี ก็ไดแ้ลว้แต่ความเหมาะสม โดยใหพ้ิจารณาจากหน่วยเวลาที�นอ้ยที�สุดของงานทัXงหมด
ที�กาํลงัพิจารณาอยู ่เช่น ถา้งานที�ใชเ้วลานอ้ยที�สุดมีหน่วยเป็นนาที สเกลของเวลาที�ใชใ้นแผนภูมิ
แกนตก์็ควรจะมีหน่วยเป็นนาทีเช่นกนั (ปารเมศ, 2546)  
 

 
 

ภาพที� 1  ตวัอยา่งของแผนภูมิแกนต ์(Gantt Chart) 
 
6. ปัญหาการจัดตารางการผลิตในกรณขีองเครื�องจักรเดี�ยว  
 

ปัญหาการจดัลาํดบัแบบบริสุทธิI  (Pure Sequencing Problem) เป็นปัญหาการจดัตาราง
ประเภทหนึ�ง ซึ� งมีการตดัสินใจเพียงอยา่งเดียวเท่านัXนที�ใชใ้นการกาํหนดตารางคือ การเรียงลาํดบั
ของงาน ปัญหาการจดัลาํดบัแบบบริสุทธิI แบบพืXนฐานที�สุดก็คือ ปัญหาการจดัตารางเครื�องจกัรเดี�ยว 
(Single Machine) ถึงแมว้า่ปัญหานีX จะเป็นปัญหาที�ค่อนขา้งง่ายในการพิจารณาและทาํความเขา้ใจ 
แต่ทวา่ปัญหาพืXนฐานอยา่งเช่นกรณีเครื�องจกัรเดี�ยวนีX มีความสาํคญัอยา่งมากในทางปฏิบติัเช่นกนั 
กล่าวคือ  
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1. ปัญหาเครื�องจกัรเดี�ยวมีประโยชน์อยา่งมากต่อกระบวนการเรียนรู้ และเป็นพืXนฐาน
สาํหรับการศึกษาปัญหาการจดัตารางที�มีความซบัซอ้นมากขึXนในอนาคต กล่าวคือ เนื�องจาก
แบบจาํลองที�ใชส้าํหรับเครื�องจกัรเดี�ยวนีX เป็นแบบจาํลองที�ค่อนขา้งง่าย ทาํใหเ้ราสามารถเรียนรู้ถึง
กลไกในการหาคาํตอบโดยใชว้ธีิการที�หลากหลายไดก้บัหลายตวัวดัสมรรถนะ ดงันัXนแบบจาํลอง
สาํหรับเครื�องจกัรเดี�ยวจึงเป็นจุดเริ�มตน้ในการพฒันาแนวความคิดเกี�ยวกบัการจดัตาราง ทาํใหท้ราบ
ถึงองคป์ระกอบต่าง ๆ ที�ใชใ้นการจดัตาราง และยงัเป็นพืXนฐานสาํคญัในการพฒันาแบบจาํลอง
สาํหรับแบบจาํลองที�ซบัซอ้นขึXนไป  

 
2. ในทางปฏิบติัปัญหาการจดัตารางสาํหรับระบบที�ซบัซอ้น อาจจะถูกแยกยอ่ยออกเป็น

ปัญหาเครื�องจกัรเดี�ยวหลายปัญหาที�เป็นอิสระต่อกนั และเมื�อแกปั้ญหายอ่ยเหล่านีXทัXงหมดแลว้ ก็จะ
นาํเอาคาํตอบที�ไดท้ัXงหมดมาประกอบรวมเขา้ดว้ยกนั เพื�อจะทาํใหท้ราบถึงคาํตอบของระบบใหญ่ 
ตวัอยา่งเช่น ในระบบผลิตที�ซบัซอ้นแห่งหนึ�งที�มีเครื�องจกัรที�เป็นคอขวดอยูเ่ครื�องหนึ�ง การ
วเิคราะห์เครื�องจกัรเดี�ยวเครื�องนีX  อาจจะทาํใหเ้ราทราบถึงคุณสมบติัต่าง ๆ ของระบบที�ตอ้งการก็ได ้
นอกจากนัXนแลว้การจดัตารางเครื�องจกัรอื�นในระบบก็จะขึXนกบัเครื�องจกัรคอขวดนีX อีกดว้ย  

 
7. ปัญหาการจัดตารางเครื�องจักรเดี�ยวแบบพืgนฐานจะมีสมมติฐานดังต่อไปนีg  
 

1. มีเซตของงาน n งาน ที�แต่ละงานมี 1 การดาํเนินงาน ซึ� งพร้อมใหเ้ครื�องจกัรดาํเนินการได้
ตัXงแต่เวลา t = 0 ซึ� งหมายถึงเวลาเริ�มตน้ของการจดัตารางนั�นเอง  

2. เวลาปรับตัXงเครื�องจะไม่ขึXนกบัลาํดบังานที�ทาํก่อนหนา้ และเวลาปรับตัXงเครื�องนีXจะถูก
รวมอยูก่บัเวลาปฏิบติังาน (Processing Time) เรียบร้อยแลว้  

3. คุณสมบติัต่าง ๆ ของงานทราบอยูล่่วงหนา้แลว้ (มีการกาํหนดใหแ้ลว้นั�นเอง)  
4. เครื�องจกัรมีความพร้อมใชง้านตลอดเวลา (สมมติวา่ไม่มีเครื�องจกัรเสียขณะปฏิบติังาน) 

และไม่ยอมใหมี้เครื�องจกัรเดินเปล่าเมื�อมีงานมาคอยอยูที่�แถวคอยขาเขา้  
5. เมื�อมีการปฏิบติังานเริ�มขึXนบนชิXนงานใด ๆ แลว้ จะไม่ยอมใหมี้การแทรกงานเกิดขึXน  

(ปารเมศ, 2546)  
 
8. การพฒันาวธีิการจัดตารางการผลติ  
 

การพฒันาวธีิการเพื�อช่วยในการจดัตารางการผลิตสาํหรับ โดยมีวตัถุประสงคที์�จะลดค่า 
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เก็บรักษาและค่าปรับเนื�องจากผลิตชา้กวา่กาํหนดนัXน ไดอ้าศยัหลกัเกณฑท์าง Heuristic เขา้มาช่วย
ในการจดัลาํดบังานเขา้สู่เครื�องจกัร ซึ� งวธีิการที�ไดพ้ฒันาขึXนมีอยูท่ ัXงหมด 5 วธีิ ไดแ้ก่  
 
  1. การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิตนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Shortest Processing 
Time (SPT)) เป็นวธีิการจดัลาํดบังาน โดยอาศยัหลกัการของวธีิ SPT ซึ� งงานจะถูกจดัเขา้สู่
เครื�องจกัรที�พร้อมที�สุด หลงัจากที�ค่า Processing Time ของงานทุกงานไดถู้กเรียงจากนอ้ยไปหา
มากจนครบแลว้ ซึ� งสามารถแสดงกระบวนการทาํงานไดด้งัภาพที� 2 
 

 
 

ภาพที� 2  กระบวนการของการจดัตารางการผลิตโดยวธีิ SPT 
 

2. การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาเวลาการส่งนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Earliest Due Date 
(EDD)) เป็นวธีิการจดัลาํดบังาน โดยอาศยัหลกัการของวธีิ EDD ซึ� งงานจะถูกจดัเขา้สู่เครื�องจกัร
หลงัจากที�ค่า Due Date ของงานทุกงานถูกเรียงจากนอ้ยไปหามาก ซึ� งสามารถแสดงกระบวนการ
ทาํงานไดด้งัภาพที� 3 
 

 
 

ภาพที� 3  กระบวนการของการจดัตารางการผลิตโดยวธีิ EDD 
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3. การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาอตัราส่วนระหวา่งค่าเก็บรักษาต่อค่าปรับเนื�องจาก
ผลิตชา้กวา่กาํหนด (Earliness cost to Tardiness cost Ratio (ETR)) เป็นวธีิการจดัลาํดบังาน โดย
อาศยัหลกัการของวธีิ ETR ซึ� งงานจะถูกจดัเขา้สู่เครื�องจกัรหลงัจากที�อตัราส่วนระหวา่งค่าเก็บรักษา
ต่อค่าปรับเนื�องจากผลิตชา้กวา่กาํหนดของงานทุกงาน ถูกเรียงจากนอ้ยไปหามาก ซึ� งสามารถแสดง
กระบวนการทาํงานไดด้งัภาพที� 4 
 

 
 

ภาพที� 4  กระบวนการของการจดัตารางการผลิตโดยวธีิ ETR 
 

4. การจดัตารางการผลิตในลกัษณะ Longest Processing Time (LPT) เป็นวธีิการจดัลาํดบั
งาน โดยอาศยัหลกัการของวิธี LPT ซึ� งงานจะถูกจดัเขา้สู่เครื�องจกัรที�พร้อมที�สุด หลงัจากที�ค่า 
Processing Time ของงานทุกงานไดถู้กเรียงจากมากไปหานอ้ยจนครบแลว้ ซึ� งสามารถแสดง
กระบวนการทาํงานไดด้งัภาพที� 5 
 

 
 

ภาพที� 5  กระบวนการของการจดัตารางการผลิตโดยวธีิ LPT 
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5. การจดัตารางการผลิตในลกัษณะ Least Operation Number (LOPN) เป็นวธีิการจดัลาํดบั
งาน โดยอาศยัหลกัการ ในการจดัลาํดบังานของจาํนวนโอเปอร์เรชั�นที�นอ้ยที�สุดใหก้บัเครื�องจกัรแต่
ละเครื�องเขา้สู่เครื�องจกัรก่อน ซึ� งสามารถแสดงกระบวนการทาํงานไดด้งัภาพที� 6 

 

 
 

ภาพที� 6  กระบวนการของการจดัตารางการผลิตโดยวธีิ LOPN 
 

สุเทพ และ ปัญจพร (2550) ไดเ้สนอการพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื�อจดัตารางการ
ผลิตโดยนาํวธีิฮิวริสติกดว้ยวิธี EDD, LPT, SPT, Slack/TP, Slack, AVPRO และไดเ้สนอวธีิการใหม่ 
คือ ฮิวริสติกแบบผสมผสาน (Hybrid Heuristic) เพื�อจดัตารางการผลิตเฟือง จากนัXนวดัสมรรถนะ
ของการจดัตารางการผลิตเปรียบเทียบวธีิฮิวริสติกแบบเดิมกบัแบบผสมผสาน โดยใชข้อ้มูลจริงจาก
โรงงานตวัอยา่ง พบวา่วธีิที�ใหส้มรรถนะที�ดีที�สุดคือวธีิการจดัตารางการผลิตโดยใชร้ะบบฮิวริสติก
แบบผสมผสาน เพราะช่วงกวา้งเวลาทาํงานลดลง 11.92% เวลาการไหลของงานในระบบโดยเฉลี�ย
ลดลง 18.82% เวลาสายของงานโดยเฉลี�ยลดลง 13.37% เวลาล่าชา้ของงานสูงที�สุดลดลง 20.43% 
เวลาล่าชา้ของงานโดยเฉลี�ยลดลง 59.92% และเวลารวมทัXงหมดของงานล่าชา้ลดลง 35.87% 
 

ปาริฉตัร (2548) วธีิการจดัตารางการผลิตสาํหรับการผลิตแบบการไหลของสายงานไดถู้ก
นาํมาใช ้โดยเสนอวธีิการในแบบฮิวริสติก 3 วธีิไดแ้ก่วธีิการของพาลเมอร์ วธีิการของกุปตา้ และ
วธีิการของซีดีเอส มาทดสอบดว้ยขอ้มูลคาํสั�งซืXอจริงโดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ที�จดัทาํขึXน 
จากนัXนจะนาํวธีิการทัXงสามมาเปรียบเทียบกบัวธีิการจดัตารางการผลิตของโรงงานตวัอยา่ง ในการ
เปรียบเทียบผลการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิการทางฮิวริสติกทัXง 3 วธีิ พบวา่วธีิการของกุปตา้เป็นวธีิ
ที�ใหต้ารางการผลิตที�มีประสิทธิภาพดีที�สุด โดยเมื�อทาํการเปรียบเทียบกบัวธีิการจดัตารางการผลิต
แบบเดิม ตารางการผลิตที�ไดจ้ากวธีิการของกุปตา้ใหค่้าจาํนวนงานล่าชา้ ค่าเวลาล่าชา้ของงานโดย
เฉลี�ย และค่าเวลาสายของงานโดยเฉลี�ยลดลงจากวธีิการแบบเดิม 57.14% 26.77% และ 34.03% 
ตามลาํดบั และยงัลดเวลาที�ใชไ้ปในการเตรียมเครื�องจกัรในจุดที�เป็นคอคอดของการผลิตลง 2,400
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นาทีหรือ 11.3% จากวธีิการแบบเดิม และจากการใชโ้ปรแกรมการจดัตารางการผลิตมาช่วยในการ
ประมวลผลทาํใหล้ดเวลาในการจดัตารางการผลิตลงไดถึ้ง 9 ชั�วโมง 

 
ศศิกาญจน์ และ กาญจนา (2551) ศึกษาเกี�ยวกบัการจดัลาํดบังานบนเครื�องจกัรเดี�ยว ที�มี

ระยะเวลาในการเตรียมงานแบบไม่เป็นอิสระต่อกนั (Sequence-Dependent Setup Time) โดย
ระยะเวลาการเตรียมงานดงักล่าวส่วนใหญ่จะพบในโรงงานที�มีเครื�องจกัรเดี�ยวที�สามารถทาํงานได้
หลายอยา่ง (A Multipurpose Machine)ไดมี้การแกไ้ขปัญหาโดยการพฒันารูปแบบทางคณิตศาสตร์ 
(Mathematical Model) เพื�อหาค่าผลเฉลยที�ดีที�สุด (Optimal Solution) แต่สาํหรับปัญหาที�มีการจดั
ตารางการผลิตขนาดที�ใหญ่ขึXน (Industrial-sized problem) หรือที�มีความซบัซอ้นของปัญหาจะ
สามารถหาคาํตอบโดยการพฒันาวธีิทางฮิวริสติกส์ (Heuristic) พบวา่ค่าเฉลี�ยของค่าคาํตอบทัXงสอง
วธีิซึ� งก็คือค่าใชจ่้ายรวมของวิธีรูปแบบทางคณิตศาสตร์และค่าใชจ่้ายรวมของวธีิฮิวริสติกส์มีค่า
แตกต่างกนัส่วนเวลาที�ใชใ้นการทดสอบจะพบวา่เมื�อจาํนวนงานมากขึXนรูปแบบทางคณิตศาสตร์
เริ�มใชเ้วลามากขึXน แต่วธีิทางฮิวริสติกส์ยงัคงใชเ้วลาไม่มากนกั ฮิวริสติกส์จึงสามารถแกไ้ขปัญหาที�
มีจาํนวนงานมีขนาดเพิ�มมากขึXน เพื�อช่วยลดระยะเวลาของการคน้หาคาํตอบ 

 
มานพ (2550) นีXนาํเสนอรูปแบบทางคณิตศาสตร์เพื�อนาํไปจดัตารางการผลิตใน

อุตสาหกรรม รูปแบบทางคณิตศาสตร์ที�นาํเสนอไดพ้ฒันาต่อยอดจากวธีิการแตกกิ�งและจาํกดัเขต 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พื�อลดเวลาการผลิตและค่าไฟฟ้ารวมของระบบ ในที�นีXสมการเป้าหมายอยูใ่นรูป
ของ Value Function ซึ� งจะทาํใหผู้ใ้ชส้ามารถตดัสินใจเลือกนํXาหนกัความสาํคญัระหวา่งเวลาแลว้
เสร็จรวมของงานในระบบและค่าไฟฟ้าที�เกิดขึXนได ้ประเภทของปัญหาที�พิจารณาเป็นงานการผลิต
แบบสั�งทาํ ซึ� งในระบบการผลิตมี 4 งานและ 4 เครื�องจกัร ผลจากการทดลองจากการจาํลอง
สถานการณ์ชีX ใหเ้ห็นวา่ รูปแบบทางคณิตศาสตร์ที�นาํเสนอใหผ้ลคาํตอบที�ดีกวา่หรือเทียบเท่ากบั
วธีิการแตกกิ�งและจาํกดัเขตในการลดเวลาการผลิตและค่าไฟฟ้ารวมของงานในระบบ 

 
ณฐัวร และ เตือนใจ (2550) ไดพ้ฒันาวธีิการจดัตารางการผลิตเพื�อให้เวลาล่าชา้รวมตํ�าที�สุด 

ดว้ยวธีิการแกปั้ญหาแบบหลายขัXนตอน (Multi-phase methodology) ในขัXนตอนแรกเป็นการ
แบ่งกลุ่มงาน (Allocation) มอบหมายงานใหเ้ครื�องจกัร โดยการใชก้ฎการจ่ายงาน (Dispatching 
Rules) ดว้ยการใชเ้กณฑว์นักาํหนดส่ง (EDD : Early Due Date) ขอ้จาํกดัของผลิตภณัฑ์ และ
ความสาํคญัของลูกคา้เป็นเกณฑใ์นการจดัมอบงาน ขัXนที�สองเป็นการจดัลาํดบังาน (Assigning) โดย
วธีิการคน้หาแบบตาบู (Tabu Search) ในการหาคาํตอบที�ดีที�สุดของการจดัตารางการผลิต ซึ� งในการ
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สร้างคาํตอบตัXงตน้หรือคาํตอบที�เป็นไปไดท้ัXงหมดนัXนไดใ้ชก้ารหาคาํตอบขา้งเคียง (Neighborhood 
Search) โดยใชก้ารสลบังาน (Swap Pairwise Interchange) และไดป้ระยกุตว์ธีิการในการทดลอง
ขอ้มูลที�มีลกัษณะการกระจายตวัเป็นแบบปกติซึ� งอยูใ่นช่วงงานที� 70-90 งาน ช่วง 91-110 งาน ช่วง
111-130 งาน และช่วง 131-150 งาน จากผลการทดลองพบวา่วธีิการจดัตารางที�ใชก้ารคน้หาแบบ
ตาบูใหค้่าเวลาล่าชา้รวมที�นอ้ยกวา่การจดัตารางแบบเดิมประมาณ 90% ส่วนเวลาที�ใชใ้นการจดั
ตารางการผลิตพบวา่วธีิการจดัตารางการผลิตแบบใหม่ใชเ้วลาที�นอ้ยกวา่วธีิการจดัตารางการผลิต
แบบเดิมประมาณ 75% ในทุก ๆ ช่วงงาน ในการหารอบการคน้หาที�ใหค่้าเวลาล่าชา้รวมนอ้ยที�สุดมี
ลกัษณะแบบสุ่ม และการวเิคราะห์เวลาในการรันโปรแกรมพบวา่มีความสัมพนัธ์กบัจาํนวนรอบ
การคน้หาและจาํนวนงานที�ทาํการผลิตอยา่งมีนยัสาํคญั 

 
สุรสิทธิI  (2543) ไดท้าํการวจิยัและนาํเสนอการจดัตารางการผลิตชิXนส่วนแม่พิมพแ์บบใช้

คอมพิวเตอร์ช่วยสาํหรับอุตสาหกรรมผลิตชิXนส่วนยานยนต ์โดยไดท้าํการศึกษาเพื�อหาวธีิการเพื�อ
จดัตารางการผลิตที�มีประสิทธิภาพสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคใ์นการจดัตารางการผลิตคือ ใหค่้า
เวลาล่าชา้ของงานโดยเฉลี�ยตํ�าที�สุด ไดท้าํทฤษฎีการจดัตารางการผลิตแบบตามสั�งมาประยกุตใ์ชด้
ดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยร่์วมกบัวธีิการเชิงฮิวริสติกส์โดยนาํเอากฏเกณฑฮิ์วริ
สติก RO SMT SPT มาทาํการทดสอบกบัขอ้มูลการผลิตจริงดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที�จดัทาํขึXน 
ผลการทดลองพบวา่กฏเกณฑฮิ์วริสติกแบบ EDD เป็นวธีิการจดัตารางการผลิตที�มีประสิทธิภาพดี
ที�สุด โดยเมื�อทาํการเปรียบเทียบกบัขอ้มูลการผลิตเก่า ไดค้่าเวลาล่าชา้ของงานโดยเฉลี�ยลดลง 29% 
จาํนวนงานล่าชา้ลดลง 40% และหาค่าเวลาสายของงานโดยเฉลี�ยลดลง 61% โดยระยะเวลาในการ
วางแผนการผลิต และไดแ้ผนตารางการผลิตที�มีความถูกตอ้งแม่นยาํสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคใ์น
การจดัตารางการผลิต 

 
นฐัพงศ ์(2551) เสนอการพฒันาวธีิการทางฮิวริสติกอลักอริทึมในการจดัตารางการผลิต

สาํหรับเครื�องจกัรแบบขนานโดยมีเวลาเตรียมการผลิตเป็นแบบไม่อิสระ ซึ� งการจดัตารางการผลิตมี
ปัจจยัที�เกี�ยวขอ้งกบัเวลาทาํการผลิตของเครื�องจกัร โดยมีเวลาเตรียมการผลิตเป็นแบบไม่อิสระและ
เครื�องจกัรแบบขนาน วทิยานิพนธ์นีX จึงเสนอการจดัตารางการผลิต วธีิการฮิวริสติกอลักอริทึม 5 วธีิ 
ไดแ้ก่ วธีิ SSPJ, วธีิ SPAST, วธีิ SPACT, วธีิ SPASCR และ วธีิ SPASPR โดยมีการศึกษาเพื�อ
เปรียบเทียบอลักอริทึมที�ใหค้่าของ Makespan ตํ�าที�สุด ซึ� งผลของการศึกษานีXจะทาํใหส้ามารถเลือก
อลักอริทึมในการจดัตารางการผลิตวธีิที�เหมาะสม ผลจากการศึกษานีXไดพ้บวา่ วธีิการทางฮิวริสติก
อลักอริทึมวธีิ SPACT เป็นวิธีที�ใหค้่าของ Makespan ตํ�าที�สุด  
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สุทธิลกัษณ์ (2550) 
 
ทาํการพยากรณ์ปริมาณการใชว้ตัถุดิบแต่ละชนิดดว้ยวธีิอนุกรมเวลา 

และพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใชใ้นการวางแผนและจดัตารางการผลิต สาํหรับวิธีการจดั
ตารางการผลิตนัXนจะใชว้ธีิการจดัตารางแบบฮิวริสติก เพื�อหาค่าเวลางานที�อยูใ่นระบบโดยเฉลี�ย 
เวลางานล่าชา้เฉลี�ย และจาํนวนงานล่าชา้ หลงัจากนาํโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที�พฒันาขึXนมาใช้
วางแผนและจดัตารางการผลิตในโรงงานตวัอยา่งแลว้ ปรากฏวา่สามารถเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต
ไดดี้ยิ�งขึXน โดยผูว้จิยัเลือกใชก้ฎ Priority ในการวางแผนและจดัตารางการผลิต ผลการวจิยัคือ
สามารถทาํใหค้่าเวลาของงานในระบบเฉลี�ยโดยลดลงจากเดิม 5.53 วนั เหลือ 3.25 วนัต่อใบสั�งซืXอ 
ค่าเวลางานล่าชา้เฉลี�ยโดยลดลงจากเดิม 3.25 วนั เหลือ 1.2 วนัต่อใบสั�งซืXอ และจาํนวนงานล่าชา้
ลดลงจาก 1,815 ชิXนเหลือ 608 ชิXน  

 
Oliver and Chandrasekharan (1997)  ไดน้าํเสนอ ฮิวริสติกใหม่ 2 วธีิมาเปรียบเทียบกบั 

แบบเดิมไดแ้ก่ SPT WINQ RAN RR โดยทาํการเปรียบเทียบที�การทดลองในสภาวะต่าง ๆ ดงันีX  ที� 
Utilization 60 70 80 85 90 95 โดยวดัผลมาจาก ค่าเฉลี�ยเวลาการไหลของงาน (Mean flowtime) 
ค่าเฉลี�ยงานล่าชา้ (Mean tardiness) เปอร์เซ็นตข์องจาํนวนงานที�เสร็จชา้ (Percentage of tardy job) 
และเวลาการกระจายของเวลาการทาํงานในช่วงต่างๆไดแ้ก่ 1-50 1-100 10-50 พบวา่ฮิวริสติกใหม่ 2 
วธีิ ที�นาํเสนอ (Rule 1, Rule 2) ใหผ้ลการจดัตารางการผลิตดีที�สุดในการพิจารณา ค่าเฉลี�ยเวลาการ
ไหลของงาน ซึ� งใหข้อ้เสนอไวว้า่ถา้ลกัษณะงานมีลกัษณะที�มีขอ้จาํกดัที�เพิ�มขึXนการใชเ้พียงกฎเดียว
ไม่สามารถจดัตารางการผลิตที�ดีได ้ตอ้งมีการผสมกนัของวธีิต่าง ๆ เพื�อใหเ้ขา้กบัขอ้จาํกดัและ
วตัถุประสงคที์�มี เช่น Rule 1 ก็เป็นการรวมกนัของ SPT กบั WINQ 
 

Chiang and Fu (2006) ไดท้าํการศึกษาวธีิฮิวริสติกที�ใชค้าํนวณหาตารางการผลิตต่าง ๆ  
16 วธีิ โดยแบ่งวธีิต่าง ๆ ออกตามลกัษณะของตวัชีXวดัดงันีX  (1) วธีิที�คิดคาํนวณจากเวลาที�ใชใ้นการ
ผลิต (Processing time-based rules) ไดแ้ก่ SPT LTWK SPRT (2) ) วธีิที�คิดคาํนวณจากกาํหนดวนั
ส่งงาน  (Due date-based rules)ไดแ้ก่  EDD MDD ODD MOD SLACK (3) วธีิที�คิดคาํนวณจาก
สัดส่วน (Ratio-based rules) CR COVERT ATC CR+SPT SLK/RPT+SPT (4) วธีิแบบทั�วไป ไดแ้ก่ 
FIFO PTPW PTPWOOD ผลจากการทาํการทดลองกบัโรงงานประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์แห่ง
หนึ�งพบวา่ สาํหรับตวัชีXวดัอตัราการส่งงานชา้ (Tardy rate) พบวา่ PTPWODD ไดค่้าที�ต ํ�าที�สุด 
สาํหรับตวัชีXวดั เวลาส่งงานล่าชา้โดยเฉลี�ย (Mean Tardiness) พบวา่วธีิในกลุ่ม Due date-based rules 
และ Ratio-based rules ไดผ้ลที�มีค่านอ้ยพอ ๆ กนั และสาํหรับตวัชีXวดัการส่งงานชา้มากที�สุด 
(Maximum Tardiness) พบวา่วธีิในกลุ่ม Due date-based rules และ Ratio-based rules ยงัคงให ้
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ผลดีที�สุดอยู ่ซึ� งในกลุ่มของ Due date-based rules จะใหผ้ลที�ดีกวา่ในกลุ่มของ Ratio-based rules  
 

Michael and Gregory (2004) ไดท้าํการศึกษาการใช ้Dispatching Rules  ไดแ้ก่ FIFO, SPT, 
EDD, CR, RWK  กลยทุธ์ในการทาํการผลิตใหม่ (Rework Strategies)  ระดบัของงานที�จะตอ้งทาํ
การผลิตใหม่ (Rework Levels) ซึ� งมี 1%, 5%, 10%  ลกัษณะการผลิตซึ�งมี 2 แบบคือแบบตามสั�ง 
(Make-to-order) และแบบผลิตจาํนวนมาก (Make-to-stock) ในการจาํลองสถานการณ์ การจดัตาราง
การผลิตของโรงงานประกอบชิXนส่วนอิเล็กทรอนิกส์แห่งหนึ�ง โดยวดัผลจาก รอบเวลาการผลิต 
(Cycle time) เปอร์เซ็นตข์องงานที�ส่งทนัเวลา (Percentage on time) และ งานระหวา่งการผลิต
(Work in process) ซึ� งพบวา่การใช ้FIFO, RWK ร่วมกบัแผนการทาํการผลิตใหม่แบบ First 
Bottleneck จะใหผ้ลในการทาํงานดีที�สุด  

 
Tatsunobu and Yasutaka (2005) ไดท้าํการทดลองรวม Dispatching rules ต่าง ๆ สาํหรับ

แกปั้ญหาการวางแผนการผลิตแบบตามสั�ง (Job-shop Scheduling Problem, JSSP)  โดยทาํการเสนอ
วธีิใหม่ในการจดัตารางการผลิต 3 วธีิดงันีX  วธีิแรกเป็นการรวม Dispatching rules ที�นิยมนาํมาใชก้นั
ในการวางแผนการผลิตจริงในโรงงานอุตสาหกรรมทั�วไป คือการรวม SPT และ MWKR ผลปรากฏ
วา่ดีกวา่ที�จะใชเ้พียงวธีิใดวธีิหนึ�ง วธีิที�สองเป็นการเสนอวิธีที�จะพยายามรักษาสมดุลของภาระงาน
ของเครื�องจกัรทุกเครื�องใหใ้กลเ้คียงกนั ซึ� งวธีินีXจะทาํการกาํหนดนํXาหนกัของภาระงานตัXงแต่
ขัXนตอนแรก ๆ  วธีิที�สามเป็นการผสมสัดส่วนของงาน (mixing ratio) ซึ� งวธีิที�สามนีX ใหผ้ลลพัธ์ที�
ดีกวา่วธีิอื�น ๆ ที�นาํมาทดลอง    

 
Horng (2006)  ไดเ้สนอวธีิการจาํลองสถานการณ์เพื�อเปรียบเทียบการวธีิการจดัตารางการ

ผลิตโดยใช ้Dispatching Rules ทัXงหมด 13 แบบในการผลิตแบบ Open shop ดงันีX  FIFO, AT, AT-
RPT, SPT, EDD, MST, MDD,CR, S/RMOP, RR, PT+WINQ, PT+WINQ+AT, PT+WINQ+SL  
และใชว้ธีิในการเลือกเครื�องจกัรในการผลิตแบ่งเป็นสามวธีิคือใชก้ารสุ่ม (Random) วธีิ NINQ ใน
การเลือกเครื�องจกัรสามารถทาํใหเ้วลาในการไหลของงานเฉลี�ยมีค่านอ้ยที�สุดขณะที�ใชว้ธีิ LINQ ใน
การเลือกเครื�องจกัรจะไดค้่า mean tardiness ของงานนอ้ยที�สุดในทุก ๆ กรณี ซึ� งการเลือก 
Dispatching Rules ที�เหมาะสมนัXนทาํไดโ้ดยใชต้วัแปรต่าง ๆ เป็นตวัแปรในการทดลองคือ 
utilization factor ที� 80% และ 95%, number of machines ที� 5 และ 10 เครื�อง และใชก้ารแจกแจง
ของเวลาการผลิต (processing time distribution of jobs) ไดแ้ก่ Uniform(1,49), EXPO(25), 
Normal(25,5) จากผลการทดลองพบวา่พิจารณาจาก เวลาเฉลี�ยของการไหลของงาน(Mean 
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flowtime) วธีิ NINQ+SPT และ LINQ+SPT เป็นคาํตอบที�ดีในทุก ๆ การทดลอง ขณะที� 
NINQ+MDD และ NINQ+EDD จะไดผ้ลดีเฉพาะเวลาในการผลิตมีการกระจายแบบ uniform ส่วน
ถา้พิจารณาจาก เวลาการไหลของงานที�มากที�สุด และความเบี�ยงเบนของเวลาการไหลของงานพบวา่ 
NINQ+AT-RPT และ LINQ+AT-RPT ทัXงสองวธีิไดผ้ลที�ดี และถา้นาํเอา EDD, MDD และ MST มา
รวมกบั NINQ หรือ LINQ จะใหผ้ลการจดัที�ไดค่้า เวลาในการส่งงานล่าชา้นอ้ยที�สุด 

 
Chu and Wang (1998) เสนอการหาผลลพัธ์สาํหรับปัญหาการจดัตารางการผลิตแบบ Job 

Shop เป้าหมาย คือ makespan ซึ� งตอ้งการหาค่า makespan ที�นอ้ยที�สุดวธีิการจดัตารางการผลิตที�ทาํ
ให ้makespan มีค่าที�นอ้ยที�สุด คือ การสลบัลาํดบังานของบางงานบนเครื�องจกัรโดยมีการใช้
แบบจาํลองของปัญหาการจดัตารางการผลิตแบบ Job Shop โดยใชก้ราฟ การสลบังานสองงานที�อยู่
ติดกนับนเครื�องจกัรเปรียบไดก้บัการสลบัทิศทางของส่วนโคง้วกิฤต สิ�งสาํคญัที�สุดคือ ผูว้จิยั
สามารถเลือกส่วนโคง้วกิฤตที�ทาํการสลบัแลว้ส่งผลใหค้่า makespan ลดลงในการสลบัแต่ละครัX ง
และวธีิการนีX ง่ายต่อการนาํไปใชแ้ละไม่ยุง่ยากซบัซอ้น 
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อปุกรณ์และวธีิการ 

 

อุปกรณ์ 

 

 1. เครื�องคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล 
 2. โปรแกรมสาํเร็จรูป Arena รุ่น 10.0 
 3. โปรแกรม Microsoft Excel  
 

วธีิการ 

 
การจาํลองแบบปัญหา (Simulation) คือ กระบวนการออกแบบจาํลอง (Model) ของ

ระบบงานจริง (Real System) แลว้ดาํเนินการทดลองใชแ้บบจาํลองนัXน เพื�อเรียนรู้พฤติกรรมของ
ระบบงานหรือเพื�อประเมินผลการใชก้ลยทุธิI  (Strategies) ต่าง ๆ ในการดาํเนินงานของระบบภายใต้
ขอ้กาํหนดที�วางไว ้

กระบวนการของการจาํลองแบบปัญหานัXนแบ่งออกเป็นสองส่วน คือ การสร้างแบบจาํลอง
ส่วนหนึ�ง และการนาํเอาแบบจาํลองนัXนไปใชง้านเชิงวเิคราะห์อีกส่วนหนึ�ง จะเห็นไดว้า่แบบจาํลอง
ที�ใชใ้นการจาํลองแบบปัญหานีXอาจเป็นหุ่น เป็นระบบหรือเป็นแนวคิดลกัษณะหนึ�งลกัษณะใด โดย
ตอ้งใหเ้หมือนกบัระบบจริงใหไ้ดม้ากที�สุด และสามารถช่วยใหเ้ขา้ใจในระบบจริง เพื�อที�จะเป็น
ประโยชน์ในการอธิบายพฤติกรรม และเพื�อปรับปรุงการดาํเนินงานของระบบจริง 
 

1.  กรณีศึกษา 

 

ในงานวจิยันีXจะกล่าวถึงลกัษณะของโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหนึ�งซึ� งไดพ้ยายามจดัการกบั
การจดัตารางการผลิตของคาํสั�งซืXอที�ไดมี้การพยากรณ์ไวเ้พื�อทาํการกาํหนดตารางการผลิตในทุก
สองอาทิตย ์โดยเป็นคาํสั�งซืXอของเดือนสิงหาคม 2551 ซึ� งจะมี 10 แบบ และมีขัXนตอนในการผลิต
แตกต่างกนั ทางโรงงานประสบปัญหาที�วา่มีงานที�ทาํเสร็จก่อนและงานที�ไม่เสร็จตามกาํหนดอยู่
มากทัXงที�ทาํการผลิตตลอด 24 ชั�วโมงต่อวนั ดงันัXนจึงตอ้งการหาวธีิการจดัตารางการผลิตที�
เหมาะสม โดยนาํหลกัการฮิวริสติกส์มาช่วย คือ 1 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิต
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นอ้ยที�สุดเขา้ก่อน(Shortest Processing Time (SPT))  2 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาเวลาการ
ส่งนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Earliest Due Date (EDD)) 3 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาอตัราส่วน
ระหวา่งค่าเก็บรักษาต่อค่าปรับเนื�องจากผลิตชา้กวา่กาํหนด (Earliness cost to Tardiness cost Ratio 
(ETR)) 4 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิตมากที�สุดเขา้ก่อน (Longest Processing 
Time (LPT)) และ 5 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาจาํนวนครัX งที�ตอ้งผา่นกระบวนการนอ้ยที�สุด
เขา้ไปทาํก่อน (Least Operation Number (LOPN)) โดยใชโ้ปรแกรมอารีน่าทาํการวเิคราะห์และ
ออกแบบการจาํลองสถานการณ์เพื�อช่วยในการตดัสินใจ โดยดูจากผลรวมที�นอ้ยที�สุดของค่าใชจ่้าย
รวมที�เกิดจากการผลิตไม่ตรงกบักาํหนดส่งงาน ในการหาวธีิการจดัตารางการผลิตที�เหมาะสม 

 

2.  อุตสาหกรรมการผลติแก้ว 
 

บริษทัตวัอยา่งในงานวจิยันีX  คือบริษทัผูผ้ลิตแกว้ ซึ� งถือเป็นสินคา้ประเภทตามแฟชั�นที�มี
ความตอ้งการสินคา้ในรูปแบบที�หลากหลาย และเนื�องจากที�ผลิตภณัฑมี์ความหลากหลายนีX เองการ
ผลิตของโรงงานจึงตอ้งพยายามใหมี้ความยดืหยุน่สูงเพื�อที�สามารถปรับตวัใหไ้ดก้บัการผลิตที�มี
ความหลากหลายของผลิตภณัฑสู์ง โดยขัXนตอนหลกั ๆ ที�ใชใ้นกระบวนการผลิตมีสถานีงาน
ดงัต่อไปนีX   

สถานีงานที� 1 การพิมพข์า้งแกว้ เป็นระบบกึ�งอตัโนมติั จะมีพนกังาน 1 คน เรียงแกว้บน
สายพานจากนัXนจะมีตวัจบัแกว้โหลดเขา้เครื�องทีละใบโดยจะมีเครื�องพิมพที์�สามารถพิมพไ์ดท้ัXง 
กน้แกว้และขา้งแกว้อีกดว้ย 

สถานีงานที� 2 การพิมพก์น้แกว้ ซึ� งในส่วนงานการพิมพก์น้แกว้ใชเ้ครื�องพิมพเ์ป็นระบบ
กึ�งอตัโนมติั จะมีพนกังาน 1 คน เรียงแกว้บนสายพานจากนัXนจะมีตวัจบัแกว้โหลดเขา้เครื�องทีละใบ
โดยการพิมพล์ายจะถ่ายลายลงบนแผนฟิลม์จะนัXนจะสกีนลายลงบนแผน่เรียกวา่เมด (ลกัษณะคลา้ย
ผา้) จะมีหลายความละเอียดแลว้แต่รูปแบบของลายจากนัXนจะนาํมาใส่เครื�องพิมพ ์และใส่สีตาม
ตอ้งการ 

สถานีงานที� 3 ขัXนตอนการอบแกว้ โดยในส่วนงานนีXจะทาํต่อจากการพิมพล์ายเพื�อทาํให้
ลายติดกบัแกว้โดยใชค้วามร้อนเป็นตวัช่วย 

สถานีงานที� 4 ขัXนตอนการวนสีที�ขอบปากแกว้ จะเป็นเครื�องวนมีทัXงแบบวนบนปากแกว้ 
หรือขอบปากวนไดสู้งสุด 3 แถว ถา้ตอ้งการมากกวา่นัXนตอ้งวนหลายรอบแต่จะใส่แลกซ์ไวห้ลงัทาํ
เสร็จค่อยเขา้เครื�องอบทีเดียว จะดีกวา่งานพิมพเ์พราะงานพิมพมี์ขอ้จาํกดัเรื�องระยะพิมพต์อ้งห่าง
จากปากและกน้แกว้อยา่งละ 10 mm.  
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สถานีงานที� 5 ขัXนตอนการติดสติกเกอร์ จะเป็นส่วนงานที�ทาํการติดสติกเกอร์ตราสินคา้
หรือเพื�อตกแต่งต่างๆ 

สถานีงานที� 6 ขัXนตอนการ Frost จะเป็นขัXนตอนการทาํให้แกว้มีสีขุ่นโดยใชเ้ครื�อง frost ซึ� ง
การ frost จะสามารถทาํการพิมพล์ายต่อไดโ้ดยไม่ตอ้งทาํการอบ 

สถานีงานที� 7 ขัXนตอนการ Decal จะเป็นลกัษณะการพิมพล์ายที�เป็นภาพที�มีความละเอียด
สูง โดยจะใชแ้ผน่ที�มีลกัษณะเหมือนสติกเกอร์ติดไปที�แกว้ แลว้จึงนาํไปอบเพื�อใชค้วามร้อนช่วยทาํ
ใหล้ายที�พิมพติ์ด ดงัภาพที� 7 
 

 
 

ภาพที� 7  การทาํงานของขัXนตอนการ Decal 
 

สถานีงานที� 8 ขัXนตอนการพ่นทราย เป็นลกัษณะการทาํลวดลายบนแกว้โดยการใชเ้ครื�อง
พน่ทรายพน่ลงไปที�ผวิแกว้ 

สถานีงานที� 9 ขัXนตอนการบรรจุแกว้ลงกล่อง โดยจะใชค้นในการบรรจุลงกล่องโดยจะนาํ
แกว้ที�เขา้มาในส่วนงานนีXวางลงในสายพานเพื�อเขา้สู่สายงานบรรจุโดยจะใชพ้นกังานทาํงานใน
ส่วนต่าง ๆ ประมาณ 8 คน 
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ภาพที� 8  การทาํงานของขัXนตอนการบรรจุ 
 
3. วเิคราะห์และสรุปข้อมูลที�ใช้ในการสร้างแบบจําลอง 

 

 ขอ้มูลต่าง ๆ ที�ใชใ้นการจาํลองสถานการณ์ในงานวิจยันีX  สามารถแบ่งขอ้มูลไดเ้ป็น  
4 ขอ้มูล คือ 1. การพยากรณ์คาํสั�งซืXอที�จะทาํการผลิตในสองสัปดาห์แรกของเดือนสิงหาคม 
2. ขัXนตอนการผลิตแกว้ทัXง 10 แบบ 3. ทรัพยากรของกระบวนการผลิตทัXง 9 สถานีงาน และ  
4. เวลาที�ใชใ้นกระบวนการทาํการผลิต  
 

1. การพยากรณ์คาํสั�งซืXอที�จะทาํการผลิต แสดงดงัตารางที� 1 
 

ตารางที� 1  การพยากรณ์ยอดคาํสั�งซืXอสินคา้ของสองสัปดาห์แรกของเดือนสิงหาคม 
 

คาํสั�งซืXอ แบบ จาํนวน (ชิXน) 
กาํหนดส่ง

(วนั) 

ค่าเก็บรักษา 
(บาท/ 

คาํสั�งซืXอ/วนั) 

ค่าปรับ 
(บาท/ 

คาํสั�งซืXอ/วนั) 

1 1 1872 6 9.36 200 

2 1 2880 6 14.4 300 

3 1 3888 7 19.44 400 

4 1 2880 7 14.4 300 

5 1 7920 7 39.6 800 
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ตารางที� 1 (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ แบบ จาํนวน (ชิXน) 
กาํหนดส่ง

(วนั) 

ค่าเก็บรักษา 
(บาท/ 

คาํสั�งซืXอ/วนั) 

ค่าปรับ 
(บาท/ 

คาํสั�งซืXอ/วนั) 

6 1 1872 6 9.36 200 

7 2 1872 5 9.36 200 

8 2 1440 6 7.2 150 
9 2 1872 12 9.36 200 

10 2 864 7 4.32 100 
11 2 2880 5 14.4 300 
12 2 1440 7 7.2 150 
13 2 2880 11 14.4 300 
14 2 864 7 4.32 100 
15 3 2880 9 14.4 300 
16 3 1872 9 9.36 200 
17 3 864 8 4.32 100 
18 3 3888 10 19.44 400 
19 3 2448 6 12.24 250 
20 4 1872 8 9.36 200 
21 4 2880 8 14.4 300 
22 4 4896 7 24.48 500 
23 4 1872 6 9.36 200 
24 4 6912 9 34.56 700 
25 4 864 8 4.32 100 
26 5 2880 7 14.4 300 
27 5 1872 6 9.36 200 
28 5 1872 11 9.36 200 
29 5 4464 11 22.32 450 
30 5 1872 9 9.36 200 
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ตารางที� 1 (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ แบบ จาํนวน (ชิXน) 
กาํหนดส่ง

(วนั) 

ค่าเก็บรักษา 
(บาท/ 

คาํสั�งซืXอ/วนั) 

ค่าปรับ 
(บาท/ 

คาํสั�งซืXอ/วนั) 
31 6 9936 11 49.68 5000 
32 6 1872 10 9.36 800 
33 6 2448 8 12.24 1000 
34 6 864 5 4.32 400 
35 7 2880 8 14.4 900 
36 7 1872 9 9.36 600 
37 7 864 8 4.32 300 
38 7 1440 7 7.2 450 
39 7 864 6 4.32 300 
40 7 2880 8 14.4 900 
41 7 4464 10 22.32 1350 
42 7 1440 11 7.2 450 
43 7 6912 8 34.56 2100 
44 8 3456 7 17.28 700 
45 8 1296 8 6.48 260 
46 8 1296 10 6.48 280 
47 8 1152 11 5.76 240 
48 8 4896 9 24.48 1000 
49 8 3888 8 19.44 800 
50 8 1152 7 5.76 240 
51 9 3888 10 19.44 800 
52 9 3456 11 17.28 700 
53 9 2880 9 14.4 600 
54 9 864 8 4.32 200 
55 9 864 6 4.32 200 
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ตารางที� 1 (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ แบบ จาํนวน (ชิXน) 
กาํหนดส่ง

(วนั) 

ค่าเก็บรักษา 
(บาท/ 

คาํสั�งซืXอ/วนั) 

ค่าปรับ 
(บาท/ 

คาํสั�งซืXอ/วนั) 
56 9 9936 11 49.68 5000 
57 10 2880 8 14.4 600 
58 10 1440 6 7.2 300 
59 10 2880 7 14.4 600 
60 10 3456 10 17.28 700 
61 10 3888 9 19.44 800 
62 10 1872 6 9.36 400 
63 10 1440 6 7.2 300 

 
2. ผลิตภณัฑแ์กว้มีทัXงหมด 10 แบบในแต่ละชนิดมีขัXนตอนที�แตกต่างกนัแสดงดงัตารางที� 2 
 

ตารางที� 2  แบบของแกว้และขัXนตอนการผลิตแกว้ทัXง 10 แบบ 
 

แบบที�         ขัXนตอนการผลิต 
1 A-->C-->B-->C-->H-->I 
2 A-->C-->D-->C-->F-->I 
3 A-->C-->G-->C-->E-->I 
4 A-->F-->A-->C-->H-->E-->I 
5 B-->C-->E-->I 
6 A-->C-->B-->C-->D-->C-->I 
7 A-->C-->G-->C-->E-->I 
8 B-->C-->G-->C-->E-->I 
9 A-->C-->H-->G-->C-->E-->I 

10 A-->C-->D-->C-->F-->I 
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รายละเอียดในแต่ละขัXนตอน ดงันีX  
 

A        =      พิมพข์า้งแกว้ 
  B        =      พิมพก์น้แกว้ 
  C        =      อบแกว้ 
  D        =      วนสีที�ขอบแกว้ 
  E        =      ติดสติกเกอร์ 
  F        =      Frost 
  G        =      ติด Decal 
  H        =      พน่ทราย 
  I        =      บรรจุ   

 
3. ทรัพยากรของแต่ละสถานีงานทัXง 9 สถานีงาน แสดงดงัตารางที� 3  

 

ตารางที� 3  ทรัพยากรที�ใชใ้นการผลิต 
 

สถานีงานที� สัญลกัษณ์ ทรัพยากร(หน่วย) 
1.  พิมพข์า้งแกว้ A 2 
2.   พิมพก์น้แกว้ B 2 
3.  อบแกว้ C 2 
4.  วนสีที�ขอบแกว้ D 1 
5.  ติดสติกเกอร์ E 1 
6.  Frost F 1 
7.  ติด Decal G 1 
8.  พน่ทราย H 1 
9.  บรรจุ   I 1 
 

4. เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้ใชใ้นแต่ละสถานีงานของแกว้แต่ละประเภทใชเ้วลาไม่เท่ากนั ถูก
ทาํใหอ้ยูใ่นรูปการแจกแจงทางสถิติเพื�อใชเ้ป็นขอ้มูลนาํเขา้ในการสร้างแบบจาํลอง โดยใชเ้ครื�องมือ 
Input Analyzer ของโปรแกรมอารีน่าในการหาการแจกแจงที�เหมาะสม  
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ภาพที� 9  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 3 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 3 ใชใ้นสถานีงานที� 5 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 3 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) 
ภาพที� 9 แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 3 โดยมี
ค่าเฉลี�ยเท่ากบั 0.0154 นาที และมีค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.00449 นาที มีสมการของการ 
แจกแจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.01 + LOGN(0.0154, 0.00449) 

 

 
 

ภาพที� 10  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 4 
 
เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 4 ใชใ้นสถานีงานที� 5 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 4 1 ชิXน 

ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพที� 10 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 4 โดยมีค่า Shape 
parameter alpha 1 ( 1α ) เท่ากบั 6.64 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 5.61 
นาที มีสมการของการแจกแจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.01 + 0.03 * BETA(6.64, 5.61)  
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ภาพที� 11  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 5 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 5 ใชใ้นสถานีงานที� 5 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 5 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) 
ภาพที� 11 แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 5 โดยมี
ค่าเฉลี�ยเท่ากบั 0.0108 นาที และมีค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.00224 นาที มีสมการของการแจก
แจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.01 + LOGN(0.0108, 0.00224) 
 

 
 

ภาพที� 12  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 7 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 7 ใชใ้นสถานีงานที� 5 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 7 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 55 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) 
ภาพที� 12 แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 7 โดยมี
ค่าเฉลี�ยเท่ากบั 0.0128 นาที และมีค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.0018 นาที มีสมการของการแจก
แจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.01 + LOGN(0.0128, 0.0018) 
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ภาพที� 13  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 8 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 8 ใชใ้นสถานีงานที� 5 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 8 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเออแลงก ์(Erlang) ภาพที� 13 
แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 8 โดยมีค่าเฉลี�ย
เท่ากบั 0.00108 นาที และมีค่าErlang parameter (k) เท่ากบั 9 นาที มีสมการของการแจกแจงที�ใชใ้น
อารีน่าโมเดล คือ 0.02 + ERLA(0.00108, 9) 
 

 
 

ภาพที� 14  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 9 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 9 ใชใ้นสถานีงานที� 5 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 9 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพที� 14 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 5 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 9 โดยมีค่า Shape 
parameter alpha 1 ( 1α ) เท่ากบั 5.27 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 4.94 
นาที มีสมการของการแจกแจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.02 + 0.02 * BETA(5.27, 4.94) 
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ภาพที� 15  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 6 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 2 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 2 ใชใ้นสถานีงานที� 6 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 2 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบนอร์มอล (Normal) ภาพที� 15 
แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 6 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 2 โดยมีค่าเฉลี�ย
เท่ากบั 0.205 นาที และมีค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.0591 นาที มีสมการของการแจกแจงที�ใชใ้น
อารีน่าโมเดล คือ NORM(0.205, 0.0591) 

 

 
 

ภาพที� 16  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 6 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 4 
 
เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 4 ใชใ้นสถานีงานที� 6 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 4 1 ชิXน 

ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพที� 16 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 6 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 4 โดยมีค่า Shape 
parameter alpha 1 ( 1α ) เท่ากบั 1.71 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.88 
นาที มีสมการของการแจกแจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.05 + 0.14 * BETA(1.71, 1.88) 
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ภาพที� 17  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 6 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 10 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 10 ใชใ้นสถานีงานที� 6 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 10 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 55 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) 
ภาพที� 17 แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 6 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 10 โดยมี
ค่าเฉลี�ยเท่ากบั 0.0352 นาที และมีค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.023 นาที มีสมการของการแจก
แจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.06 + LOGN(0.0352, 0.023) 

 

 
 

ภาพที� 18  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 7 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 3 
 
เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 3 ใชใ้นสถานีงานที� 7 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 3 1 ชิXน 

ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบแกมมา (Gamma) ภาพที� 18 
แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 7 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 3 โดยมีค่า Scale 
parameter beta (β ) เท่ากบั 0.00731 นาที และมีค่า Shape parameter alpha (α ) เท่ากบั 4.13 นาที มี
สมการของการแจกแจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.07 + GAMM(0.00731, 4.13) 
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ภาพที� 19  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 7 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 7 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 7 ใชใ้นสถานีงานที� 7 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 7 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 55 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไตรแองกลู่า (Triangular)  
ภาพที� 19 แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 7 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 7 โดยมี
ค่าตํ�าสุดเท่ากบั 0.08 นาที ค่าเฉลี�ยเท่ากบั 0.157 นาที และมีค่ามากสุดเท่ากบั 0.25 นาที มีสมการของ
การแจกแจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ TRIA(0.08, 0.157, 0.25) 

 

 
 
ภาพที� 20  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 7 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 8 

 
เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 8 ใชใ้นสถานีงานที� 7 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 8 1 ชิXน 

ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) 
ภาพที� 20 แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 7 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 8 โดยมี
ค่าเฉลี�ยเท่ากบั 0.183 นาที และมีค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.122 นาที มีสมการของการแจกแจง
ที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.07 + LOGN(0.183, 0.122) 
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ภาพที� 21  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 7 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 9 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 9 ใชใ้นสถานีงานที� 7 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 9 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเออแลงก ์(Erlang) ภาพที� 21 
แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 7 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 9 โดยมีค่าเฉลี�ย
เท่ากบั 0.00818 นาที และมีค่าErlang parameter (k) เท่ากบั 5 นาที มีสมการของการแจกแจงที�ใชใ้น
อารีน่าโมเดล คือ 0.07 + ERLA(0.00818, 5) 

 

 
 

ภาพที� 22  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 8 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 1 
 
เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 1 ใชใ้นสถานีงานที� 8 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 1 1 ชิXน 

ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) 
ภาพที� 22 แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 8 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 1 โดยมี
ค่าเฉลี�ยเท่ากบั 0.4 นาที และมีค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.324 นาที มีสมการของการแจกแจงที�
ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ LOGN(0.4, 0.324) 
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ภาพที� 23  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 8 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 4 
 

เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 4 ใชใ้นสถานีงานที� 8 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 4 1 ชิXน 
ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) 
ภาพที� 23 แสดงกราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 8 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 4 โดยมี
ค่าเฉลี�ยเท่ากบั 0.444 นาที และมีค่าเบี�ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.28 นาที มีสมการของการแจกแจงที�
ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ LOGN(0.444, 0.28) 

 

 
 
ภาพที� 24  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 8 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 9 

 
เวลาที�ผลิตภณัฑแ์กว้แบบที� 9 ใชใ้นสถานีงานที� 8 ต่อการผลิตแกว้แบบที� 9 1 ชิXน 

ประกอบดว้ยขอ้มูลทัXงหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพที� 24 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานที� 8 ของผลิตภณัฑแ์บบที� 9 โดยมีค่า Shape 
parameter alpha 1 ( 1α ) เท่ากบั 0.807 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.04
นาที มีสมการของการแจกแจงที�ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.39 * BETA(0.807, 1.04) 
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ผลและวจิารณ์ 

 

ผล 

 
1. ผลการจัดตารางการผลติโดยใช้วธีิการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 

 

การจดัตารางการผลิตแบบเดิมเป็นการจดัตารางการผลิตที�ยงัไม่มีระบบและขัXนตอนการจดั
ตารางการผลิตที�แน่นอน การจดัตารางการผลิตโดยส่วนใหญ่เป็นลกัษณะที�เลือกการทาํงานที�จะถึง
กาํหนดส่งมอบงานก่อน ทัXงนีX ขึXนอยูก่บัพนกังานที�ทาํหนา้ที�วางแผนการผลิตหรือบางครัX งก็ขึXนกบั
พนกังานผูป้ฏิบติังานในแต่ละสถานีงาน การจดัตารางการผลิตดงักล่าวยงัไม่มีประสิทธิภาพ
เท่าที�ควร ดงัจะเห็นไดจ้ากปัญหาการส่งมอบงาน และมีแนวโนม้ที�จะเพิ�มขึXนเรื�อย ๆ ยงัทาํใหเ้กิด
ปัญหาดา้นความเชื�อถือต่อลูกคา้ในอนาคตได ้ดงันัXน ส่วนที�ตอ้งทาํในการแกไ้ขปัญหาที�เกิดขึXน คือ 
การจดัตารางการผลิต เพื�อที�จะลดเวลาที�สูญเสียในการเตรียมเครื�องจกัรและจดัลาํดบัการผลิตใหมี้
ประสิทธิภาพมากขึXน ทาํใหส้ามารถส่งมอบสินคา้ไดท้นักาํหนดส่งมอบเพิ�มขึXน 
 
2. ผลการจัดตารางการผลติโดยใช้วธีิการจัดตารางการผลิตแบบใหม่ทัgง 5 วธีิที�นําเสนอ 
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ภาพที� 25  สรุปค่าใชจ่้ายรวมที�เกิดจากการผลิตสินคา้ไม่ตรงกาํหนดส่งทัXง 5 วธีิ 
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ตารางที� 4  ค่าเก็บรักษาและค่าปรับที�เกิดจากการผลิตไม่ทนักาํหนดส่งดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิต
โดยพิจารณาที�เวลาการผลิตนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Shortest Processing Time (SPT)) 

 
คาํสั�งซืXอ เสร็จ 

(วนั) 
กาํหนดส่ง 

(วนั) 
ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา 
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

30 1 9 8 74.88 0.00 
28 1 11 10 93.60 0.00 
27 1 6 5 46.80 0.00 
34 1 5 4 17.28 0.00 
26 1 7 6 86.40 0.00 
17 1 8 7 30.24 0.00 
37 1 8 7 30.24 0.00 
58 1 6 5 36.00 0.00 
39 1 6 5 21.60 0.00 
10 1 7 6 25.92 0.00 
32 1 10 9 84.24 0.00 
29 1 11 10 223.20 0.00 
42 1 11 10 72.00 0.00 
63 1 6 5 36.00 0.00 
33 1 8 7 85.68 0.00 
14 1 7 6 25.92 0.00 
38 1 7 6 43.20 0.00 
25 1 8 7 30.24 0.00 
12 2 7 5 36.00 0.00 
50 2 7 5 28.80 0.00 
62 2 6 4 37.44 0.00 
47 2 11 9 51.84 0.00 
45 2 8 6 38.88 0.00 
8 2 6 4 28.80 0.00 
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ตารางที� 4 (ต่อ) 
 
คาํสั�งซืXอ เสร็จ 

(วนั) 
กาํหนดส่ง 

(วนั) 
ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา 
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

57 2 8 6 86.40 0.00 
16 2 9 7 65.52 0.00 
36 2 9 7 65.52 0.00 
55 2 6 4 17.28 0.00 
59 2 7 5 72.00 0.00 
19 3 6 3 36.72 0.00 
54 3 8 5 21.60 0.00 
7 3 5 2 18.72 0.00 
4 3 7 4 57.60 0.00 

15 3 9 6 86.40 0.00 
60 3 10 7 120.96 0.00 
35 3 8 5 72.00 0.00 
9 3 12 9 84.24 0.00 

23 3 6 3 28.08 0.00 
46 3 10 7 45.36 0.00 
61 3 9 6 116.64 0.00 
18 4 10 6 116.64 0.00 
31 4 11 7 347.76 0.00 
6 4 6 2 18.72 0.00 

40 4 8 4 57.60 0.00 
13 4 11 7 100.80 0.00 
11 4 5 1 14.40 0.00 
1 4 6 2 18.72 0.00 

20 5 8 3 28.08 0.00 
44 5 7 2 34.56 0.00 
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ตารางที� 4 (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ  
(บาท) 

2 5 6 1 14.40 0.00 
3 6 8 2 69.12 0.00 
3 6 7 1 19.44 0.00 

41 6 10 4 89.28 0.00 
21 6 8 2 28.80 0.00 
51 6 10 4 77.76 0.00 
49 8 8 0 0.00 0.00 
48 9 9 0 0.00 0.00 
24 9 9 0 0.00 0.00 
53 9 9 0 0.00 0.00 
56 11 11 0 0.00 0.00 
52 11 11 0 0.00 0.00 
22 11 7 4 0.00 2000.00 
5 11 7 4 0.00 3200.00 

 
ตารางที� 5  ค่าเก็บรักษาและค่าปรับที�เกิดจากการผลิตไม่ทนักาํหนดส่งดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิต

โดยพิจารณาเวลาการส่งนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Earliest Due Date (EDD)) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

27 1 6 5 46.80 0.00 
26 1 7 6 86.40 0.00 
34 1 5 4 17.28 0.00 
39 1 6 5 21.60 0.00 
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ตารางที� 5  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

19 1 6 5 61.20 0.00 
55 1 6 5 21.60 0.00 
38 1 7 6 43.20 0.00 
7 1 5 4 37.44 0.00 

50 2 7 5 28.80 0.00 
11 2 5 3 43.20 0.00 
63 2 6 4 28.80 0.00 
33 2 8 6 73.44 0.00 
58 2 6 4 28.80 0.00 
30 2 9 7 65.52 0.00 
62 2 6 4 37.44 0.00 
1 2 6 4 37.44 0.00 

44 2 7 5 86.40 0.00 
17 2 8 6 25.92 0.00 
37 2 8 6 25.92 0.00 
8 2 6 4 28.80 0.00 
6 2 6 4 37.44 0.00 

14 2 7 5 21.60 0.00 
28 2 11 9 84.24 0.00 
32 2 10 8 74.88 0.00 
40 3 8 5 72.00 0.00 
10 3 7 4 17.28 0.00 
29 3 11 8 178.56 0.00 
23 3 6 3 28.08 0.00 
12 3 7 4 28.80 0.00 
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ตารางที� 5  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

59 3 7 4 57.60 0.00 
45 3 8 5 32.40 0.00 
2 3 6 3 43.20 0.00 

57 4 8 4 57.60 0.00 
35 4 8 4 57.60 0.00 
4 4 7 3 43.20 0.00 

31 4 11 7 347.76 0.00 
61 4 9 5 97.20 0.00 
49 4 8 4 77.76 0.00 
3 5 7 2 38.88 0.00 

60 5 10 5 86.40 0.00 
5 5 7 2 79.20 0.00 

43 5 8 3 103.68 0.00 
16 5 9 4 37.44 0.00 
36 5 9 4 37.44 0.00 
13 6 11 5 72.00 0.00 
15 6 9 3 43.20 0.00 
9 6 12 6 56.16 0.00 

48 7 9 2 48.96 0.00 
46 7 10 3 19.44 0.00 
22 7 7 0 0.00 0.00 
18 7 10 3 58.32 0.00 
25 7 8 1 4.32 0.00 
20 7 8 1 9.36 0.00 
54 7 8 1 4.32 0.00 
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ตารางที� 5  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

41 7 10 3 66.96 0.00 
42 7 11 4 28.80 0.00 
21 8 8 0 0.00 0.00 
47 8 11 3 17.28 0.00 
53 8 9 1 14.40 0.00 
24 9 9 0 0.00 0.00 
51 10 10 0 0.00 0.00 
52 12 11 1 0.00 700.00 
56 13 11 2 0.00 10000.00 

 
ตารางที� 6  ค่าเก็บรักษาและค่าปรับที�เกิดจากการผลิตไม่ทนักาํหนดส่งดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิต

โดยพิจารณาอตัราส่วนระหวา่งค่าเก็บรักษาต่อค่าปรับเนื�องจากผลิตชา้กวา่กาํหนด 
(Earliness cost to Tardiness cost Ratio (ETR)) 

 
คาํสั�งซืXอ เสร็จ 

(วนั) 
กาํหนดส่ง 

(วนั) 
ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

34 1 5 4 17.28 0.00 
32 1 10 9 84.24 0.00 
33 1 8 7 85.68 0.00 
39 1 6 5 21.60 0.00 
37 1 8 7 30.24 0.00 
46 1 10 9 58.32 0.00 
50 2 7 5 28.80 0.00 
36 2 9 7 65.52 0.00 
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ตารางที� 6  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

30 2 9 7 65.52 0.00 
28 2 11 9 84.24 0.00 
27 2 6 4 37.44 0.00 
31 2 11 9 447.12 0.00 
62 2 6 4 37.44 0.00 
58 2 6 4 28.80 0.00 
26 2 7 5 72.00 0.00 
63 2 6 4 28.80 0.00 
56 3 11 8 397.44 0.00 
42 3 11 8 57.60 0.00 
38 3 7 4 28.80 0.00 
59 3 7 4 57.60 0.00 
35 3 8 5 72.00 0.00 
57 3 8 5 72.00 0.00 
29 3 11 8 178.56 0.00 
61 3 9 6 116.64 0.00 
40 3 8 5 72.00 0.00 
60 3 10 7 120.96 0.00 
14 4 7 3 12.96 0.00 
10 4 7 3 12.96 0.00 
41 4 10 6 133.92 0.00 
9 4 12 8 74.88 0.00 
7 4 5 1 9.36 0.00 
8 4 6 2 14.40 0.00 

55 4 6 2 8.64 0.00 
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ตารางที� 6  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ  
(บาท) 

12 5 7 2 14.40 0.00 
43 5 8 3 103.68 0.00 
54 5 8 3 12.96 0.00 
25 5 8 3 12.96 0.00 
47 5 11 6 34.56 0.00 
13 5 11 6 86.40 0.00 
6 5 6 1 9.36 0.00 

53 5 9 4 57.60 0.00 
11 5 5 0 0.00 0.00 
23 5 6 1 9.36 0.00 
49 6 8 2 38.88 0.00 
20 6 8 2 18.72 0.00 
48 6 9 3 73.44 0.00 
1 6 6 0 0.00 0.00 

51 7 10 3 58.32 0.00 
52 7 11 4 69.12 0.00 
44 7 7 0 0.00 0.00 
45 7 8 1 6.48 0.00 
17 7 8 1 4.32 0.00 
21 7 8 1 14.40 0.00 
16 8 9 1 9.36 0.00 
15 8 9 1 14.40 0.00 
2 8 6 2 0.00 600.00 

18 8 10 2 38.88 0.00 
19 8 6 2 0.00 500.00 
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ตารางที� 6  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

4 9 7 2 0.00 600.00 
3 10 7 3 0.00 1200.00 

22 10 7 3 0.00 1500.00 
24 11 9 2 0.00 1400.00 
5 12 7 5 0.00 4000.00 

 
ตารางที� 7  ค่าเก็บรักษาและค่าปรับที�เกิดจากการผลิตไม่ทนักาํหนดส่งดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิต

โดยพิจารณาที�เวลาการผลิตมากที�สุดเขา้ก่อน (Longest Processing Time (LPT)) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(วนั) 

ค่าปรับ 
(วนั) 

49 2 8 6 116.64 0.00 
3 2 7 5 97.20 0.00 

56 3 11 8 397.44 0.00 
11 3 5 2 28.80 0.00 
31 3 11 8 397.44 0.00 
29 3 11 8 178.56 0.00 
48 3 9 6 146.88 0.00 
13 3 11 8 115.20 0.00 
24 3 9 6 207.36 0.00 
26 3 7 4 57.60 0.00 
28 3 11 8 74.88 0.00 
61 4 9 5 97.20 0.00 
27 4 6 2 18.72 0.00 
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ตารางที� 7  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(วนั) 

ค่าปรับ 
(วนั) 

30 4 9 5 46.80 0.00 
7 4 5 1 9.36 0.00 

43 4 8 4 138.24 0.00 
5 4 7 3 118.80 0.00 

60 4 10 6 103.68 0.00 
33 4 8 4 48.96 0.00 
9 4 12 8 74.88 0.00 

32 4 10 6 56.16 0.00 
34 4 5 1 4.32 0.00 
44 4 7 3 51.84 0.00 
59 4 7 3 43.20 0.00 
57 5 8 3 43.20 0.00 
41 5 10 5 111.60 0.00 
8 5 6 1 7.20 0.00 

18 5 10 5 97.20 0.00 
62 5 6 1 9.36 0.00 
53 5 9 4 57.60 0.00 
12 5 7 2 14.40 0.00 
14 5 7 2 8.64 0.00 
35 5 8 3 43.20 0.00 
58 5 6 1 7.20 0.00 
22 6 7 1 24.48 0.00 
40 6 8 2 28.80 0.00 
10 6 7 1 4.32 0.00 
63 6 6 0 0.00 0.00 
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ตารางที� 7  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(วนั) 

ค่าปรับ 
(วนั) 

15 6 9 3 43.20 0.00 
20 6 8 2 18.72 0.00 
46 6 10 4 25.92 0.00 
6 6 6 0 0.00 0.00 

51 7 10 3 58.32 0.00 
19 7 6 1 0.00 250.00 
45 7 8 1 6.48 0.00 
23 7 6 1 0.00 200.00 
50 7 7 0 0.00 0.00 
4 7 7 0 0.00 0.00 

42 7 11 4 28.80 0.00 
16 7 9 2 18.72 0.00 
36 7 9 2 18.72 0.00 
47 8 11 3 17.28 0.00 
38 8 7 1 0.00 450.00 
39 8 6 2 0.00 600.00 
37 8 8 0 0.00 0.00 
17 8 8 0 0.00 0.00 
2 8 6 2 0.00 600.00 

21 9 8 1 0.00 300.00 
52 10 11 1 17.28 0.00 
55 10 6 4 0.00 800.00 
1 11 6 5 0.00 1000.00 

25 11 8 3 0.00 300.00 
54 11 8 3 0.00 600.00 
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ตารางที� 8  ค่าเก็บรักษาและค่าปรับที�เกิดจากการผลิตไม่ทนักาํหนดส่งดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิต
โดยพิจารณาจาํนวนครัX งที�ตอ้งผา่นกระบวนการนอ้ยที�สุดเขา้ไปทาํก่อน  

     (Least Operation Number (LOPN)) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

28 1 11 10 93.60 0.00 
30 1 9 8 74.88 0.00 
27 1 6 5 46.80 0.00 
26 1 7 6 86.40 0.00 
39 1 6 5 21.60 0.00 
29 1 11 10 223.20 0.00 
17 1 8 7 30.24 0.00 
37 1 8 7 30.24 0.00 
58 1 6 5 36.00 0.00 
38 1 7 6 43.20 0.00 
14 1 7 6 25.92 0.00 
16 1 9 8 74.88 0.00 
10 1 7 6 25.92 0.00 
63 1 6 5 36.00 0.00 
36 1 9 8 74.88 0.00 
12 2 7 5 36.00 0.00 
50 2 7 5 28.80 0.00 
8 2 6 4 28.80 0.00 

47 2 11 9 51.84 0.00 
62 2 6 4 37.44 0.00 
42 2 11 9 64.80 0.00 
6 2 6 4 37.44 0.00 
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ตารางที� 8  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

7 2 5 3 28.08 0.00 
19 2 6 4 48.96 0.00 
9 2 12 10 93.60 0.00 

45 2 8 6 38.88 0.00 
57 2 8 6 86.40 0.00 
34 2 5 3 12.96 0.00 
1 2 6 4 37.44 0.00 

15 3 9 6 86.40 0.00 
59 3 7 4 57.60 0.00 
32 3 10 7 65.52 0.00 
46 3 10 7 45.36 0.00 
60 3 10 7 120.96 0.00 
40 3 8 5 72.00 0.00 
33 3 8 5 61.20 0.00 
2 3 6 3 43.20 0.00 

35 3 8 5 72.00 0.00 
11 3 5 2 28.80 0.00 
18 4 10 6 116.64 0.00 
13 4 11 7 100.80 0.00 
31 4 11 7 347.76 0.00 
61 4 9 5 97.20 0.00 
44 5 7 2 34.56 0.00 
41 5 10 5 111.60 0.00 
4 5 7 2 28.80 0.00 
3 6 7 1 19.44 0.00 
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ตารางที� 8  (ต่อ) 
 

คาํสั�งซืXอ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

ค่าเก็บรักษา
(บาท) 

ค่าปรับ 
(บาท) 

43 6 8 2 69.12 0.00 
49 6 8 2 38.88 0.00 
48 7 9 2 48.96 0.00 
5 16 7 9 0.00 720.00 

54 16 8 8 0.00 160.00 
25 16 8 8 0.00 800.00 
55 16 6 10 0.00 200.00 
20 17 8 9 0.00 1800.00 
23 17 6 11 0.00 220.00 
52 17 11 6 0.00 4200.00 
22 18 7 11 0.00 550.00 
21 19 8 11 0.00 330.00 
53 20 9 11 0.00 660.00 
56 23 11 12 0.00 600.00 
24 26 9 17 0.00 1190.00 
51 27 10 17 0.00 1360.00 
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ภาพที� 26  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ SPT ของสถานีงานที� 1 
 

30

28

27
34

26

50

47

29

45

46
32

44
33

49

48

4

6

1

2

31

3

5

0 50 100 150 200 250 300 350 400

1

2

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

Product of Costomer Name

Which2(j) 

R2(j)

 
 
ภาพที� 27  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ SPT ของสถานีงานที� 2 
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ภาพที� 28  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ SPT ของสถานีงานที� 3 
 

34

58

10

63

32

14

12

33

62

8

57

59

7

60

9

61

13

11

31

0 100 200 300 400 500 600 700

4

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

Product of Costomer Name

WC 4

R4(j)

 
 

ภาพที� 29  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ SPT ของสถานีงานที� 4 
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ภาพที� 30  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ SPT ของสถานีงานที� 5 
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ภาพที� 31  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ SPT ของสถานีงานที� 6 
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ภาพที� 32  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ SPT ของสถานีงานที� 7 
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ภาพที� 33  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ SPT ของสถานีงานที� 8 



 

 
ภาพที� 34  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 1 
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ภาพที� 35  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 2 
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ภาพที� 36  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 3 
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ภาพที� 37  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 4 

 

 



 

58

27
26

39
19

55
38

50
30

44
17

37
28

40
29

23
45

35
49

43
16

36
15

48
46

22
18

25
20

54
41

42
21

47
53

24
51

52
56

0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600

5

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

Product of Costomer Name

WC 5

R5(j)

 
 

ภาพที� 38  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 5 
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ภาพที� 39  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 6 
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ภาพที� 40  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 7 
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ภาพที� 41  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ EDD ของสถานีงานที� 8 
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ภาพที� 42  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 1 
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ภาพที� 43  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 2 
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ภาพที� 44  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 3 
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ภาพที� 45  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 4 

 

 



 

62

39
37

46
50

36
30

28
27

26
56

42
38

35
29

40
41

55
43

54
25

47
53

23
49

20
48

51
52

44
45

17
21

16
15

18
19

22
24

0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600

5

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

Product of Costomer Name

WC 5

R5(j)

 
 

ภาพที� 46  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 5 
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ภาพที� 47  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 6 
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ภาพที� 48  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 7 
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ภาพที� 49  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ ETR ของสถานีงานที� 8 
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ภาพที� 50  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 1 
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ภาพที� 51  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 2 
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ภาพที� 52  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 3 
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ภาพที� 53  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 4 
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ภาพที� 54  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 5 
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ภาพที� 55  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 6 
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ภาพที� 56  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 7 
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ภาพที� 57  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT ของสถานีงานที� 8 
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ภาพที� 58  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 1 
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ภาพที� 59  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 2 

 

 



 

69

28

30

27

26 39

29

17 58

37

1410

38

63 12

16

8

62

7 36 9

50 57

47 6

59 42

1 60

2

19

4

11

13 45 3

34

61

1532 46

5

40 33

35

18

31

44

25

20

23

41

22

21

43

49

24

48

54

55

52

53

56

51

0 200 400 600 800 1000 1200

1

2

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

Product of Costomer Name

Which3(j) 

R3(j)
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58

14

10

63

12

8

62

7

9

57

59

60

11

13

61

34

32

33

31

0 100 200 300 400 500 600 700

4

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

Product of Costomer Name

WC 4

R4(j)

 
 
ภาพที� 61  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 4 
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ภาพที� 62  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 5 
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ภาพที� 63  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 6 
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ภาพที� 64  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 7 
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ภาพที� 65  ลาํดบัการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LOPN ของสถานีงานที� 8 
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วจิารณ์ 
 

เมื�อพิจารณาการจดัตารางการผลิตทาํการเปรียบเทียบผลการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิการ
จดัตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานที�เป็นกรณีศึกษา ซึ� งพบวา่ มีค่าปรับโดยเฉลี�ย 25,000 บาท 
จาํนวนงานล่าชา้ จาํนวน 20 งานเวลาของงานเสร็จที�มากที�สุด( Cmax) เท่ากบั 15 วนั  จากงานทัXงหมด
จาํนวน 63 งานกบัผลการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิแบบใหม่ที�นาํเสนอทัXง 5 วธีิ พบวา่หากพิจารณา
จากค่าปรับทัXงหมดวธีิการจดัตารางการผลิตที�เหมาะสมสาํหรับแผนการพยากรณ์นีX  คือ วธีิการจดั
ตารางการผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิตมากที�สุดเขา้ก่อน (Longest Processing Time (LPT)) ซึ� ง
พบวา่ มีค่าเก็บรักษา 3,340.80 บาท ค่าปรับ 5,100 บาท จาํนวนงานล่าชา้ จาํนวน 10 งาน เวลาของ
งานเสร็จที�มากที�สุด( Cmax) เท่ากบั 11 วนั จากงานทัXงหมดจาํนวน 63 งาน รองลงมา คือ วธีิ การจดั
ตารางการผลิตโดยพิจารณาอตัราส่วนระหวา่งค่าเก็บรักษาต่อค่าปรับเนื�องจากผลิตชา้กวา่กาํหนด 
(Shortest Processing Time (SPT)) พบวา่ มีค่าเก็บรักษา 3,316.32 บาท ค่าปรับ 5,200 บาท จาํนวน
งานล่าชา้ จาํนวน 2 งาน เวลาของงานเสร็จที�มากที�สุด ( Cmax) เท่ากบั 11 วนั และวธีิการจดัตาราง
การผลิตโดยพิจารณาเวลาการส่งนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Earliness cost to Tardiness cost Ratio (ETR)) 
พบวา่ มีค่าเก็บรักษา 3,321.36 บาท ค่าปรับ 9,800 บาท จาํนวนงานล่าชา้ จาํนวน 7 งาน เวลาล่าชา้
ของงานรวม 12 วนั  
 

การจดัตารางการผลิตใหเ้หมาะสมกบัวตัถุประสงคที์�ตัXงไวห้ากพิจารณาค่าปรับจะพบวา่
การจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT จะดีที�สุด แต่ถา้พิจารณาโดยรวมแลว้จะพบวา่ค่าปรับของ SPT 
มากกวา่ LPT เพียงเล็กนอ้ยเท่านัXน แต่จาํนวนงานที�สายมีเพียง 2 งานเท่านัXนขณะที� LPT มีจาํนวน
งานสายถึง 10 งาน ซึ� งจะไดรั้บความพึงพอใจจากลูกคา้มากวา่ ดงันัXนวธีิการจดัตารางการผลิตที�
เหมาะสมจึงควรไดรั้บการพิจารณาจากผูบ้ริหารอีกครัX งจากผลลพัธ์จากโปรแกรมในตวัวดัอื�น ๆ
เปรียบเทียบกนัเพื�อความเหมาะสมของการจดัตารางการผลิต 
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สรุปและข้อเสนอแนะ 

 สรุป 

 
 การพฒันาวธีิการจัดตารางการผลติ  
 

วธีิการจดัตารางการผลิตที�ไดพ้ฒันาขึXนในงานวจิยันีX มีทัXงหมด 5 วธีิ ไดแ้ก่  
1. การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิตนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (SPT)  
2. การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาเวลาการส่งนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (EDD) 
3. การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาอตัราส่วนระหวา่งค่าเก็บรักษาต่อค่าปรับเนื�องจาก

ผลิตชา้กวา่กาํหนด (ETR) 
4. การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิตมากที�สุดเขา้ก่อน (LPT) 
5. การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาจาํนวนครัX งที�ตอ้งผา่นกระบวนการนอ้ยที�สุดเขา้ไปทาํ

ก่อน (LOPN) 
 
จากการทดลองจดัตารางการผลิตโดยมีงาน 10 แบบ ขัXนตอนการทาํงาน 9 ขัXนตอน ดว้ย

วธีิการจดัตารางการผลิตแบบต่าง ๆ ทัXงหมด 5 วธีิ เมื�อพิจารณาจากตวัวดัผลทัXง 4 ตวั อนัไดแ้ก่ ค่า
เก็บรักษา ค่าปรับ จาํนวนงานล่าชา้ และเวลาล่าชา้ของงานรวม ไดผ้ลดงัแสดงในตารางที� 9 

 
ตารางที� 9  วธีิการจดัตารางการผลิตที�ดีในสามอนัดบัแรก ของตวัวดัผลต่างๆ 
 

ตวัวดัผล วธีิการจดัตารางการผลิตที�ดีในสามอนัดบัแรก 
ค่าเก็บรักษา 

 
1. EDD 

2. LOPN 
3. SPT 

ค่าปรับ 
 

1. LPT 
2. SPT 
3. ETR 

 

 



 

74

ตารางที� 9  (ต่อ) 
 

ตวัวดัผล วธีิการจดัตารางการผลิตที�ดีในสามอนัดบัแรก 

จาํนวนงานล่าชา้ 
 

1. SPT 
2. EDD 
3. ETR 

Cmax 
 

1. SPT 
2. LPT 
3. ETR 

 
ในการศึกษาเปรียบเทียบการจดัตารางการผลิตโดยใชว้ธีิที�เสนอกบัวธีิการจดัตารางการ

ผลิตแบบเดิมของโรงงานที�เป็นกรณีศึกษา สามารถแสดงผลการเปรียบเทียบดงัตารางที� 10 
 
ตารางที� 10  ผลการเปรียบเทียบการจดัตารางการผลิตโดยใชว้ธีิที�เสนอกบัวธีิการจดัตารางการผลิต

แบบเดิมของโรงงานที�เป็นกรณีศึกษา 
 

ตวัวดัผล แบบเดิม 
วธีิการจดัการผลิต 
ที�เหมาะสม (SPT) 

ผลต่าง 
ผลต่างคิด 
เป็นร้อยละ 

ค่าเก็บรักษา 4000 3,316.32 683.68 17.07% 
ค่าปรับ 25,000 5,200 19,800 79.20% 

จาํนวนงานล่าชา้ 20 2 18 90.00% 
Cmax 15 11 4 26.67% 

 
สรุปไดว้า่ การจดัตารางการผลิตซึ�งใชว้ธีิการจดัตารางการผลิตแบบใหม่ที�เสนอคือ วธีิการ

จดัตารางการผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิตนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Shortest Processing Time (SPT)) 
ซึ� งพบวา่ มีค่าเก็บรักษา 3,316.32 บาท ค่าปรับ 5,200 บาท จาํนวนงานล่าชา้ จาํนวน 2 งาน เวลาของ
งานเสร็จที�มากที�สุด ( Cmax)  11 วนั จากงานทัXงหมดจาํนวน 63 งาน เมื�อนาํมาเปรียบเทียบกบัวธีิการ
จดัตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานพบวา่ ทาํใหป้ระสิทธิภาพในการจดัตารางการผลิตดีขึXนตาม
วตัถุประสงคใ์นการลดปัญหาการส่งมอบงานล่าชา้ ดงัจะเห็นไดจ้ากค่าปรับ จาํนวนงานล่าชา้ และ
เวลาของงานเสร็จที�มากที�สุด ลดลงจากเดิม 79.20%, 90.00% และ 26.67% ตามลาํดบั 
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ข้อเสนอแนะ 

 
1.  ควรมีการพฒันาโปรแกรมใหส้อดคลอ้งกบัการทาํงานจริง โดยเชื�อมโยงขอ้มูลกบั 

ฝ่ายการตลาด ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัซืXอ 
2.  โปรแกรมวางแผนและสนบัสนุนการตดัสินใจวางแผนการผลิตที�พฒันาขึXน ควรมีส่วน

ที�แนะนาํและช่วยเหลือผูใ้ช ้เพื�อใหผู้ใ้ชส้ามารถเขา้ใจและใชง้านโปรแกรมการจดัตารางการผลิตได้
โดยง่าย 
 3.  การนาํวธีิการจดัตารางการผลิตแบบใหม่ที�เสนอโดยใชโ้ปรแกรมการจดัตารางการ 
ผลิตไปใชง้านในการผลิตจริงยงัคงมีปัญหาและอุปสรรค ไดแ้ก่ 
       3.1 ปัญหาการทาํความเขา้ใจหลกัการและขัXนตอนการคาํนวณในการจดั 
ตารางการผลิตโดยใชว้ธีิการจดัตารางการผลิตแบบใหม่ที�เสนอซึ�งตอ้งอาศยัการฝึกอบรมและใช ้
เวลาในการทาํความเขา้ใจ เนื�องจากวธีิการจดัตารางการผลิตแบบใหม่ที�เสนอมีขัXนตอนการ 
คาํนวณหลายขัXนตอน 
       3.2 ในอนาคตเมื�อมีการพฒันาสามารถเพิ�มขีดความสามารถของโปรแกรมการจดัตาราง
การผลิตและลดขอ้จาํกดัต่าง ๆ ของโปรแกรมการจดัตารางการผลิต เช่น สามารถจดัตารางการผลิต
สาํหรับอุตสาหกรรมหรือ โรงงานขนาดใหญ่ที�มีจาํนวนงาน จาํนวนขัXนตอนการทาํงาน จาํนวน
สถานีงาน และจาํนวนสถานีงานมากกวา่โรงงานที�เป็นกรณีศึกษาได ้เป็นตน้ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

76

เอกสารและสิ�งอ้างองิ 

 
ชชัพล  มงคลิก.  2543.  การออกแบบและสร้างโปรแกรมการจัดลาํดับการผลติ.  พิมพค์รัX งที� 5.   

จุฬาลงกรณ์ มหาวทิยาลยั, กรุงเทพฯ. 
 
ณฐัวร  ยมพลู และ เตือนใจ  สมบูรณ์ววิฒัน์.  2550. การจดัตารางการผลิตเครื�องจกัรแบบขนานที�ไม่ 

สัมพนัธ์กนัในการผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติก, น. 23-33. ใน วารสารพระจอมเกล้า

ลาดกระบัง ฉบับที� 2 เดือนสิงหาคม 2550. มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้คุณ
ทหารลาดกระบงั, กรุงเทพฯ.  
 

ธีระศกัดิI   อุรัจนานนท.์  2546. ความน่าจะเป็นและสถิติประยกุต ์เล่ม 2. พิมพค์รัX งที� 1. กรุงเทพฯ: 
สกายบุก๊ส์.  
 

นฐัพงศ ์ สุดพุม่.  2551. การจัดตารางการผลติสําหรับเครื�องจักรแบบขนานโดยมีเวลาเตรียมการ  

              ผลติเป็นแบบไม่อสิระ. วทิยานิพนธ์ปริญญาโท, มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้  
              คุณทหารลาดกระบงั.  
 
ปารเมศ  ชุติมา.  2546. เทคนิคการจดัตารางการดาํเนินงาน. พิมพค์รัX งที� 1. กรุงเทพฯ:  

จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั.  
 
ปาริฉตัร  ปัX นทอง.  2548. การพฒันาระบบการจดัตารางการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตลอ้ 
              อลัลอย, น. 130-140.ใน การประชุมวชิาการการวิจัยดําเนินงาน ประจํา ปี 2548.  
 
ปิยมาศ  แสนโน.  2540.  ผลกระทบของความไม่แน่นอนของการจัดตารางการผลติ.  พิมพค์รัX งที� 4.   

มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์, กรุงเทพฯ. 
 
พิภพ  ลลิตาภรณ์.  2542. ระบบการวางแผนและควบคุมการผลติ. พิมพค์รัX งที� 4. บริษทั ดวงกมล 

สมยัจาํกดั, กรุงเทพ ฯ. 
 
 



 

77

มานพ  ดอนหมื�น.  2550. วธีิการจัดตารางการผลติในอุตสาหกรรมเพื�อลดปริมาณความต้องการ 

พลงัไฟฟ้าสูงสุด. วทิยานิพนธ์ปริญญาโท, มหาวทิยาลยัขอนแก่น.   
 

วรรัตน์  ภทัรอมรกุล และ มนสั สังวรศิลป์.  2543. คู่มือการใชง้าน MATLAB ฉบบัสมบูรณ์.  
              พิมพค์รัX งที� 1. กรุงเทพฯ: อินโฟเพรส.  

 

วสันต ์ สุนทะวงศ.์  2539.  การจัดลาํดับการผลติ.  พิมพค์รัX งที� 3.  มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์,  
กรุงเทพฯ. 
 

วโิรจน์  เตชะวญิ�ูธรรม.  2540. งานฉีดพลาสติก. บริษทัซีเอด็ยเูคชั�น จาํกดั (มหาชน), กรุงเทพฯ. 
 
วฒิุชยั  ช่วยเกืXอ.  2540.  การวางแผนการผลติ. พิมพค์รัX งที� 5. จุฬาลงกรณ์ มหาวทิยาลยั, กรุงเทพฯ. 
 
ศศิกาญจน์  พุทธลา และ กาญจนา  เศรษฐนนัท.์  2551. การจดัตารางการผลิตบนเครื�องจกัรเดี�ยวใน 

กรณีที�ระยะเวลาของการเตรียมงานไม่เป็นอิสระต่อกนัเพื�อใหค้่าใชจ่้ายรวมตํ�าที�สุด, น.595- 
599. ใน การประชุมวชิาการเทคโนโลยี และนวตักรรมสําหรับการพฒันาอย่างยั�งยนื.  
คณะวศิวกรรมศาสตร์, มหาวิทยาลยัขอนแก่น. 

 
ศุภชยั  ปทุมนากุล.  2545. การวางแผนและการควบคุมการผลิต. พิมพค์รัX งที� 1. ขอนแก่น:  

มหาวทิยาลยัขอนแก่น.  
 
สุทธิลกัษ ์ สุนทะนนัท.์  2550.  การดาํเนินงานดา้นการผลิต.  วศิวกรรมสาร 16(4): 54-63. 
 
สุเทพ  บุตรดี และ ปัญจพร  แพใหญ่.  2550. วธีิการจดัตารางการผลิตแบบฮิวริสติกแบบผสมเพื�อ 
              ประสิทธิภาพการผลิตสูงสุด. ใน การประชุมวชิาการข่ายงานวิศวกรรม 

อุตสาหการประจําปี 2550.  
 
Anderson, E.J. and J.C. Nyirenda.  1990. Two new rules to minimize tardiness in a job  

shop. International Journal of Production Research, 28: 2277 -2292.  
 



 

78

Baker, J. R. and G. B. Mcmahon.  1985. Scheduling the General Job Shop. Management 

Science. 31 (5): 594-598. 
 

Chiang, T.C. and L.C. Fu.  2006 . A Simulation Study on Dispatching Rules in  
Semiconductor Wafer Fabrication Facilities with Due Date-based Objectives. IEEE 

International Conference on Systems, Man, and Cybernetics October: 4460-4465. 
 

Holthaus, O. and C. Rajendran.  1997. Efficient dispatching rules for scheduling in a job shop,  
International Journal of Production Economics, 48: 87-105. 
 

Horng, H.C.  2006. Comparing Steady-state Performance of Dispatching Rule-pairs in  
Open Shops. International Journal of Applied Science and Engineering: 259-273. 
 

Oliver, H. and R. Chandrasekharan.  1997. New Dispatching Rules for Scheduling  
in a Job Shop - AnExperimental Study. International Journal of Advanced  

manufacturing Technology: 148-153. 
 
Parker, R.G.  1995. Deterministic Scheduling Theory. Chapman & Hall, London, UK. 290 p. 
 
Rajendran, C. and O. Holthaus.  1999. A comparative study of dispatching rules in dynamic flow  

shops and job shops. European Journal of Operational Research, 116: 156-170. 
 

Sule, D.R.  1997. Industrial Scheduling. International Thomson Publishing Inc. New York. 
 
Tatsunobu K. and F. Yasutaka.  2005. An Efficient Combination of Dispatch Rules for 

Job-shop Scheduling Problem. IEEE International Conference on Industrial 

Informatics (INDIN): 484-489. 
 



 

79

ภาคผนวก 

 



 

80

คู่มือการใช้งานโปรแกรมช่วยในการเลอืกวธีิการจัดลาํดับงาน 

 

 ระบบที�ออกแบบเป็นรูปแบบของโปรแกรมสาํเร็จรูปโดยใชโ้ปรแกรม Arena, Visual 
Basic on Arena, Microsoft Excel และ Visual Basic on Excel ในการออกแบบหนา้ต่างส่วนที�ติดต่อ
กบัผูใ้ชโ้ปรแกรม 
 
1.  โครงสร้างโปรแกรมการจัดลาํดับงานการผลติ 

 
 เมนูหลกั ๆ ของโปรแกรมการจดัลาํดบังานการผลิต ประกอบดว้ย 

1.1 การป้อนขอ้มูลดิบ (คาํสั�งซืXอ, แบบ, จาํนวนที�ผลิต, กาํหนดส่ง และค่าปรับ) 
1.2 แสดงการจดัลาํดบังานและ Gantt Chart ของการจดัลาํดบัการผลิตทัXง 5 วธีิ 
1.3 แสดงผลสรุปเกณฑที์�ใชว้ดัประสิทธิภาพ 
1.4 ออกจากโปรแกรม 

 
2.  ขัgนตอนการใช้งาน 

 
 เริ�มตน้ดว้ยการเปิดโปรแกรมการจดัลาํดบังาน จะมีหนา้ต่าง Security Warning ขึXนมาดงั
ภาพที� 1 จะมีปุ่มใหเ้ลือก 3 ปุ่ม คือ ปุ่มเปิดการใชง้านแมรโคร (Enable Macros), ปุ่มปิดการใชง้าน
แมรโคร (Disable Macros) และปุ่มขอ้มูลเพิ�มเติม (More Info) คลิกที�  เพื�อเขา้
สู่หนา้ต่างโปรแกรม 
 

 
 

ภาพผนวกที� 1 หนา้ต่าง Security Warning 
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 หลงัจากคลิกปุ่มการใชง้านแมรโครแลว้หนา้จอจะปรากฏหนา้ต่าง Main Menu ขึXนมาดงั
ภาพผนวกที� 2  
 

 
 

ภาพผนวกที� 2 หนา้ต่าง Main Menu 
 

  2.1  เลือกปุ่มนีX เมื�อตอ้งการทราบรายละเอียดเกี�ยวกบั
ผูจ้ดัทาํ แลว้จะปรากฏหนา้ต่างเกี�ยวกบัผูจ้ดัทาํ ขึXนมา ดงัภาพผนวกที� 3 
 

 
 

ภาพผนวกที� 3 หนา้ต่างเกี�ยวกบัผูจ้ดัทาํ 
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  2.2  เลือกปุ่มนีXหากตอ้งการทราบรายละเอียดและวธีิที�
จะนาํมาช่วยในการจดัตารางการผลิตแลว้จะปรากฏหนา้ต่างบทนาํ ขึXนมา ดงัภาพผนวกที� 4 
 

 
 

ภาพผนวกที� 4 หนา้ต่างบทนาํ 
 

  2.3  เลือกปุ่มนีXหากตอ้งการดูแบบและขัXนตอน
ของผลิตภณัฑแ์กว้ที�จะนาํมาจดัตารางการผลิตแลว้จะปรากฏหนา้ต่างแบบและขัXนตอนขึXนมา ดงั
ภาพผนวกที� 5 
 

 
 

ภาพผนวกที� 5 หนา้ต่างแบบและขัXนตอน 
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  2.4  ปุ่มนีX เพื�อเขา้สู่หนา้หลกัของโปรแกรมการ
จดัลาํดบังาน ซึ� งจะปรากฏ หนา้ต่าง ส่วนที�ใชใ้นการป้อนขอ้มูล ดงัภาพผนวกที� 6 
 

 
 

ภาพผนวกที� 6 หนา้ต่างส่วนที�ใชใ้นการป้อนขอ้มูล 
 
 ป้อนขอ้มูลใหค้รบทัXง 5 ช่องลงในตารางดงัแสดงในภาพผนวกที� 7 คือ คาํสั�งซืXอ, แบบ, 
จาํนวนที�ผลิต, กาํหนดส่ง และค่าปรับ 
 

 
 

ภาพผนวกที� 7 หนา้ต่างส่วนที�ป้อนขอ้มูลแลว้ 
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2.5 คลิกปุ่ม  เพื�อเขา้สู่โปรแกรมอารีน่าหาวธีิการจดัลาํดบั 
การผลิตที�เหมาะสม จะเขา้สู่หนา้ต่างกาํหนดค่าเก็บรักษาเพื�อทาํการกาํหนดค่าเก็บรักษาของแกว้ใน
แต่ละแบบซึ�งอาจมีค่าไม่เท่ากนั โดยจะปรากฏหนา้ต่างกาํหนดค่าเก็บรักษา ดงัภาพผนวกที� 8 
 

 
 

ภาพผนวกที� 8 หนา้ต่างกาํหนดค่าเก็บรักษา 
 
 หากมีการเพิ�มแบบของผลิตภณัฑแ์กว้ ซึ� งค่าเริ�มตน้ของแบบของผลิตภณัฑแ์กว้มีทัXงหมด 
10 แบบ หากตอ้งการเพิ�มแบบก็จะคลิกปุ่มนีX  โดยจะสามารถเพิ�มแบบไดอี้กไม่เกิน 5 แบบ ซึ� งจะ
ปรากฏ หนา้ต่างเพิ�มแบบ ดงัภาพผนวกที� 9 
 

 
 

ภาพผนวกที� 9 หนา้ต่างเพิ�มแบบ 
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  2.6 คลิกปุ่ม  โดยเมื�อไดท้าํการป้อนค่าเป็นที�เรียบร้อยแลว้ก็
จะทาํการประมวลผลดว้ยวธีิการจดัลาํดบังานทัXง 5 วธีิ ที�นาํเสนอ โดยจะปรากฏ หนา้ต่าง การ
จดัลาํดบัการผลิต ดงัภาพผนวกที� 10 
 

 
 

ภาพผนวกที� 10 หนา้ต่างการจดัลาํดบัการผลิต 
 

 โดยจะทาํการเลือกวธีิการจดัลาํดบัการผลิตครัX งละ 1 วธีิ แลว้ คลิกปุ่ม   

หรือหากตอ้งการรันครบทัXง 5 วธีิ ใหเ้ลือก 6. all เมื�อรันเรียบร้อยแลว้ก็ คลิกปุ่ม  จะ
ปรากฏหนา้ต่างแสดงผลลพัธ์ ดงัภาพผนวกที� 11 
 

  2.7  เลือกปุ่มนีXหากตอ้งการใหแ้สดง
ค่าผลลพัธ์โดยรวมของแต่ละวธีิในการจดัลาํดบังาน ซึ� งจะปรากฏ หนา้ต่าง ผลลพัธ์โดยรวมของแต่
ละวธีิในการจดัลาํดบังาน ดงัภาพผนวกที� 11 
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ภาพผนวกที� 11 หนา้ต่าง ผลลพัธ์โดยรวมของแต่ละวธีิในการจดัลาํดบังาน 
 

  2.8 คลิกปุ่ม    เพื�อเขา้ไปดูรายละเอียดของวธีิที� 1 (การจดัตาราง
การผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิตนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Shortest Processing Time (SPT)) จะปรากฏ 
หนา้ต่าง รายละเอียดของวธีิที� 1 ดงัภาพผนวกที� 12 
 

 
 

ภาพผนวกที� 12 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 1 Shortest Processing Time (SPT) 



 

87

  2.9 คลิกปุ่ม   เพื�อเขา้ไปดูรายละเอียดของวธีิที� 2 (การจดัตาราง
การผลิตโดยพิจารณาเวลาการส่งนอ้ยที�สุดเขา้ก่อน (Earliest Due Date (EDD)) จะปรากฏ หนา้ต่าง 
รายละเอียดของวธีิที� 2 ดงัภาพผนวกที� 13 
 

 
 

ภาพผนวกที� 13 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 2 Earliest Due Date (EDD) 
 

  2.10 คลิกปุ่ม   เพื�อเขา้ไปดูรายละเอียดของวธีิที� 3 (การจดัตาราง
การผลิตโดยพิจารณาอตัราส่วนระหวา่งค่าเก็บรักษาต่อค่าปรับเนื�องจากผลิตชา้กวา่กาํหนด 
(Earliness cost to Tardiness cost Ratio (ETR)) จะปรากฏ หนา้ต่าง รายละเอียดของวธีิที� 3 ดงัภาพ
ผนวกที� 14 
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ภาพผนวกที� 14 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 3 Earliness cost to Tardiness cost Ratio (ETR) 
 

  2.11 คลิกปุ่ม  เพื�อเขา้ไปดูรายละเอียดของวธีิที� 4 (การจดัตาราง
การผลิตโดยพิจารณาที�เวลาการผลิตมากที�สุดเขา้ก่อน (Longest Processing Time (LPT)) จะปรากฏ 
หนา้ต่าง รายละเอียดของวธีิที� 4 ดงัภาพผนวกที� 15 
 

 
 

ภาพผนวกที� 15 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 4 Longest Processing Time (LPT) 
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  2.12 คลิกปุ่ม  เพื�อเขา้ไปดูรายละเอียดของวธีิที� 5 (การจดัตาราง
การผลิตโดยพิจารณาจาํนวนครัX งที�ตอ้งผา่นกระบวนการนอ้ยที�สุดเขา้ไปทาํก่อน (Least Operation 
Number (LOPN)) จะปรากฏ หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 5 ดงัภาพผนวกที� 16 
 

 
 

ภาพผนวกที� 16 หนา้ต่างรายละเอียดของวธีิที� 5 Least Operation Number (LOPN) 
 
3. ตัวอย่างของคําสั�งวชิวลเบสิกของเอก็เซลและวชิวลเบสิกในอารีน่า 

 
 3.1 การรับค่าของคาํสั�งซืXอผา่นทาง User Interface 
 
Private Sub Workbook_BeforeClose(Cancel As Boolean) 
If ThisWorkbook.ReadOnly Then 
ThisWorkbook.Saved = True 
End If 
End Sub 
Private Sub Workbook_Open() 
Sheet1.Activate 
Application.DisplayFullScreen = True End Sub 
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Public xOrder As Integer 
Dim xPass As String 
Dim xClear As String 
Private Sub Check1() 
If Not (TextBox1.Text = "") Then 
If (Int(TextBox1.Value) = 0) Or (Int(TextBox1.Value) > 15) Then 
MsgBox ("กรุณากรอกแบบ 1 ถึง 15") 
TextBox1.SetFocus 
OkDetail.Enabled = False 
xPass = "UnPass" 
Else 
xPass = "Pass" 
End If 
Else 
MsgBox ("กรุณากรอกแบบ 1 ถึง 15") 
TextBox1.SetFocus 
xPass = "UnPass" 
End If 
End Sub 
Private Sub Check2() 
If Not (TextBox2.Text = "") Then 
If (Int(TextBox2.Value) = 0) Then 
MsgBox ("กรุณากรอกจาํนวนที�ผลิต ขัXนตํ�า คือ 1") 
TextBox2.SetFocus 
OkDetail.Enabled = False 
xPass = "UnPass" 
Else 
xPass = "Pass" 
End If 
Else 
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MsgBox ("กรุณากรอกจาํนวนที�ผลิต ขัXนตํ�า คือ 1") 
TextBox2.SetFocus 
xPass = "UnPass" 
End If 
End Sub 
Private Sub Check3() 
If Not (TextBox3.Text = "") Then 
If (Int(TextBox3.Value) = 0) Then 
MsgBox ("กรุณากรอกกาํหนดส่ง ขัXนตํ�า คือ 1") 
TextBox3.SetFocus 
OkDetail.Enabled = False 
xPass = "UnPass" 
Else 
xPass = "Pass" 
End If 
Else 
MsgBox ("กรุณากรอกกาํหนดส่ง ขัXนตํ�า คือ 1") 
TextBox3.SetFocus 
xPass = "UnPass" 
End If 
End Sub 
Private Sub Check4() 
If Not (TextBox4.Text = "") Then 
If (Int(TextBox4.Value) = 0) Or (Int(TextBox4.Value) > 10000) Then 
MsgBox ("กรุณากรอกค่าปรับ ขัXนตํ�า คือ 1 และไม่เกิน 10,000 ") 
TextBox4.SetFocus 
OkDetail.Enabled = False 
xPass = "UnPass" 
Else 
xPass = "Pass" 
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End If 
Else 
MsgBox ("กรุณากรอกค่าปรับ ขัXนตํ�า คือ 1 และไม่เกิน 10,000 ") 
TextBox4.SetFocus 
xPass = "UnPass" 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox1_Change() 
If Not (xClear = "Clear") Then 
Check1 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox1_Exit(ByVal Cancel As MSForms.ReturnBoolean) 
If xPass = "Pass" Then 
TextBox2.Enabled = True 
TextBox2.BackColor = &H80000005 
TextBox2.Visible = True 
TextBox2.SetFocus 
xPass = "UnPass" 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox1_KeyPress(ByVal KeyAscii As MSForms.ReturnInteger) 
If KeyAscii > 26 Then 
If InStr("1234567890", Chr(KeyAscii)) = 0 Then 
KeyAscii = 0 
End If 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox2_Change() 
If Not (xClear = "Clear") Then 
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Check2 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox2_Exit(ByVal Cancel As MSForms.ReturnBoolean) 
If xPass = "Pass" Then 
TextBox3.Enabled = True 
TextBox3.BackColor = &H80000005 
TextBox3.Visible = True 
TextBox3.SetFocus 
xPass = "UnPass" 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox2_KeyPress(ByVal KeyAscii As MSForms.ReturnInteger) 
If KeyAscii > 26 Then 
If InStr("1234567890", Chr(KeyAscii)) = 0 Then 
KeyAscii = 0 
End If 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox3_Change() 
If Not (xClear = "Clear") Then 
Check3 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox3_Exit(ByVal Cancel As MSForms.ReturnBoolean) 
If xPass = "Pass" Then 
TextBox4.Enabled = True 
TextBox4.BackColor = &H80000005 
TextBox4.Visible = True 
TextBox4.SetFocus 
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xPass = "UnPass" 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox3_KeyPress(ByVal KeyAscii As MSForms.ReturnInteger) 
If KeyAscii > 26 Then 
If InStr("1234567890", Chr(KeyAscii)) = 0 Then 
KeyAscii = 0 
End If 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox4_Change() 
If Not (xClear = "Clear") Then Check4 
End Sub 
Private Sub TextBox4_Exit(ByVal Cancel As MSForms.ReturnBoolean) 
If xPass = "Pass" Then 
OkDetail.Enabled = True 
OkDetail.SetFocus 
End If 
End Sub 
Private Sub TextBox4_KeyPress(ByVal KeyAscii As MSForms.ReturnInteger) 
If KeyAscii > 26 Then 
If InStr("1234567890", Chr(KeyAscii)) = 0 Then 
KeyAscii = 0 
End If 
End If 
End Sub 
Private Sub UserForm_Activate() 
xOrder = 0 
Module1.LockOrUnlockCell ("UnLock") 
TextBox1.Visible = True 



 

95

TextBox2.Visible = False 
TextBox3.Visible = False 
TextBox4.Visible = False 
OkDetail.Enabled = False 
Dim xRow As Integer 
Dim temp As String 
xRow = 5 
temp = Sheet19.Cells(xRow, 4).Value 
Do While temp <> "" 
temp = Sheet19.Cells(xRow, 4).Value 
xRow = xRow + 1 
Loop 
xOrder = xOrder + 1 
Label6.Caption = Str(xOrder) 
xClear = "" 
xPass = "UnPass" 
End Sub 
Public Sub OkDetail_Click() 
xClear = "" 
Check1 
Check2 
Check3 
Check4 
If xPass = "Pass" Then 
OkDetail.Enabled = True 
End If 
Module1.LockOrUnlockCell ("UnLock") 
If (xOrder < FrmNumOrder.xMaxOrder + 1) Then 
Sheet19.Cells(xOrder + 4, 4).Value = TextBox1.Text 
Sheet19.Cells(xOrder + 4, 5).Value = TextBox2.Text 
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Sheet19.Cells(xOrder + 4, 6).Value = TextBox3.Text 
Sheet19.Cells(xOrder + 4, 7).Value = TextBox4.Text 
If TextBox3.Text = 1 Then 
Sheet19.Cells(xOrder + 4, 8).Value = Date 
Else 
Sheet19.Cells(xOrder + 4, 8).Value = Date + Int(TextBox3.Value) - 1 
End If 
Dim temp As Integer 
Dim i As Integer 
xCount = 0 
i = 1 
If xOrder <> FrmNumOrder.xMaxOrder Then 
xOrder = xOrder + 1 
xClear = "Clear" 
TextBox1.Text = "" 
TextBox2.Text = "" 
TextBox3.Text = "" 
TextBox4.Text = "" 
xClear = "" 
Label6.Caption = Str(xOrder) 
TextBox1.Visible = True 
TextBox2.Visible = False 
TextBox3.Visible = False 
TextBox4.Visible = False 
OkDetail.Enabled = False 
xPass = "UnPass" 
TextBox1.SetFocus 
Else 
Module1.LockOrUnlockCell ("Lock") 
FrmDetailOrder.Hide 
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End If 
End If 
xClear = "Clear" 
TextBox1.Text = "" 
TextBox2.Text = "" 
TextBox3.Text = "" 
TextBox4.Text = "" 
xClear = "" 
xPass = "UnPass" 
TextBox1.SetFocus 
End Sub 
Private Sub UserForm_QueryClose(Cancel As Integer, CloseMode As Integer) 
If CloseMode = vbFromcontrolmenu Then Cancel = True 
End Sub 
Private Sub CancleDetail_Click() 
If MsgBox("ตอ้งการออกจากหนา้ใส่ขอ้มูลหรือไม่", vbOKCancel) = vbOK Then 
xClear = "Clear" 
TextBox1.Text = "" 
TextBox2.Text = "" 
TextBox3.Text = "" 
TextBox4.Text = "" 
 xClear = "" 
xOrder = 0 
TextBox1.Visible = True 
TextBox2.Visible = False 
 TextBox3.Visible = False 
 TextBox4.Visible = False 
OkDetail.Enabled = False 
TextBox1.SetFocus 
Module1.LockOrUnlockCell ("Lock") 
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FrmDetailOrder.Hide 
Else 
Exit Sub 
End If 
End Sub 
Private Sub LockSheet() 
Set wksOne = Application.ActiveSheet 
wksOne.Unprotect 
End Sub 
 
 3.2 การกาํหนดจาํนวนคาํสั�งซืXอ 
 
Public xNum As Integer 
Public xMaxOrder As Integer 
Private Sub CancleNumOrder_Click() 
Module1.LockOrUnlockCell ("Lock") 
TxtNumOrder.Value = xMaxOrder 
If (FrmNumOrder.TxtNumOrder.Value = 0) Or (FrmNumOrder.TxtNumOrder.Value = "") Then 
Sheet19.CommandButton1.Enabled = False 
Sheet19.CommandButton3.Enabled = False 
Sheet19.CommandButton4.Enabled = False 
Else 
Sheet19.CommandButton1.Enabled = True 
Sheet19.CommandButton3.Enabled = True 
Sheet19.CommandButton4.Enabled = True 
End If 
FrmNumOrder.Hide 
End Sub 
Public Sub OkNumOrder_Click() 
Module1.LockOrUnlockCell ("UnLock") 
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Dim xRowOrder, xNumOrder As Integer 
Dim xCellsActive As String 
xNumOrder = 1 
xRowOrder = 5 
 If (TxtNumOrder.Value = "") Or (TxtNumOrder.Value = "0") Then 
 MsgBox ("จาํนวนคาํสั�งซืXอขัXนตํ�าคือ 1 กรุณาใส่ขอ้มูลใหม่ค่ะ") 
 ElseIf (TxtNumOrder.Value > 504) Then 
 MsgBox ("จาํนวนคาํสั�งซืXอสูงสุดคือ 500 กรุณาใส่ขอ้มูลใหม่ค่ะ ") 
 Else 
  Sheet19.Activate 
  xCellsActive = "D5:H" + Trim(Str(Int(TxtNumOrder) - 1 + 5)) 
  xCellsClear = "C" + Trim(Str(Int(TxtNumOrder) + 5)) + ":H504" 
  Sheet19.Range(xCellsClear) = "" 
  Sheet19.Range("C5:H504") = "" 
  Do While xNumOrder < Int(TxtNumOrder) + 1 
  Sheet19.Cells(xRowOrder, 3).Value = xNumOrder 
 xRowOrder = xRowOrder + 1 
xNumOrder = xNumOrder + 1 
 Loop 
 xMaxOrder = TxtNumOrder.Value 
  Sheet19.CommandButton1.Enabled = True 
 Sheet19.CommandButton3.Enabled = True 
 Sheet19.CommandButton4.Enabled = True 
 Module1.LockOrUnlockCell ("Lock") 
  FrmNumOrder.Hide 
End If 
End Sub 
Private Sub UserForm_Activate() 
Module1.LockOrUnlockCell ("UnLock") 
End Sub 
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Private Sub UserForm_QueryClose(Cancel As Integer, CloseMode As Integer) 
If CloseMode = vbFromcontrolmenu Then Cancel = True 
End Sub 
 
 3.3 การรับค่าจากเอก็เซลล ์
 
Private Sub CommandButton25_Click() 
UserForm06.TextBox20.Value = Sheet11.Cells(2005, 64) 
UserForm06.TextBox21.Value = Sheet12.Cells(2005, 64) 
UserForm06.TextBox22.Value = Sheet13.Cells(2005, 64) 
UserForm06.TextBox23.Value = Sheet14.Cells(2005, 64) 
UserForm06.TextBox24.Value = Sheet15.Cells(2005, 64) 
End Sub 
  
 3.4 การสั�งใหอ้ารีน่ารันโปรแกรม 
 
Private Sub ModelLogic_DocumentOpen() 
UserForm7.Show 
End Sub 
Private Sub ModelLogic_RunEnd() 
If (UserForm2.xRunAll = "All") And (UserForm2.xAllEnd = "Yes") Then 
UserForm3.Label1.Caption = "All rules complete " 
UserForm3.Show 
ElseIf (UserForm2.xAllEnd = "No") Then 
UserForm3.Label1.Caption = "Please selection other rule..." 
 UserForm3.Show 
 End If 
End Sub 
Public xRunAll As String 
Public xAllEnd As String 
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Private Sub CommandButton1_Click() 
Dim m As Model 
Dim theMod As Module 
Dim i As Long 
Set m = ThisDocument.Model 
If xRunAll = "All" Then 
For X = 1 To 5 
i = m.Modules.Find(smFindTag, "CreateOrder") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Batch Size") = UserForm7.xMaxOrder 
i = m.Modules.Find(smFindTag, "rule") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = X 
If X = 5 Then xAllEnd = "Yes" 
m.Go 
m.End 
Next X 
xRunAll = "" 
Else 
xAllEnd = "No" 
i = m.Modules.Find(smFindTag, "CreateOrder") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Batch Size") = UserForm7.xMaxOrder 
i = m.Modules.Find(smFindTag, "rule") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = TextBox1.value 
m.Go 
m.End 
End If 
xAllEnd = "" 
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End Sub 
Private Sub CommandButton16_Click() 
UserForm2.Hide 
UserForm4.Show 
End Sub 
Private Sub CommandButton3_Click() 
If MsgBox("ตอ้งการออกจากโปรแกรม ใช่หรือไม่", vbOKCancel) = vbOK Then 
Set ExcelApp = CreateObject(CurDir("D") & "\OutputThesis23March.xls") 
ExcelApp.Sheets("Welcome to Scheduling Program").Activate 
Arena.ActiveModel.SaveAs (CurDir("D") & "\OutputThesis23MarchBack.doe") 
Arena.Quit 
Else 
Exit Sub 
End If 
End Sub 
Private Sub CommandButton4_Click() 
UserForm2.Hide 
End Sub 
Private Sub OptionButton1_Change() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "1" 
TextBox1.Enabled = OptionButton1.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton2_Change() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "2" 
TextBox1.Enabled = OptionButton2.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton3_Change() 
xRunAll = "" 
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TextBox1.Text = "3" 
TextBox1.Enabled = OptionButton3.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton4_Change() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "4" 
TextBox1.Enabled = OptionButton4.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton5_Change() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "5" 
TextBox1.Enabled = OptionButton5.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton6_Change() 
 xRunAll = "All" 
End Sub 
Private Sub UserForm_Activate() 
OptionButton6.value = True 
End Sub 
Private Sub UserForm_QueryClose(Cancel As Integer, CloseMode As Integer) 
If CloseMode = vbFromcontrolmenu Then Cancel = True 
End Sub
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