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บทคดัยอ่ 

 

งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาปัญหาและแผนการผลติของบรษิทัตวัอย่างซึง่เป็นโรงงานผลติฉีดโฟมขึน้

รปูโดยมลีกัษณะการผลติแบบผลติตามใบสัง่ซือ้ โดยสนิคา้ทีนํ่ามาศกึษาเป็นสนิคา้ประเภทเบาะ ประกอบดว้ยทีน่ัง่ และ

พนักพงิ โดยเสนอวธิกีารจดัตารางการผลติทีม่ปีระสทิธภิาพและเหมาะสมกบับรษิทัเพื่อลดจํานวนการส่งมอบสนิคา้ที่

ล่าชา้ตามเกณฑล์าํดบัความสาํคญั ไดแ้ก่ การจดังานทีใ่ชเ้วลาน้อยทีส่ดุก่อน (SPT), การจดังานทีใ่ชเ้วลามากทีสุ่ดก่อน 

(LPT) และการจดังานที่มีเวลาเหลือน้อยที่สุดก่อน (MST) ตัวชี้วดัประสทิธิภาพ คือ จํานวนงานล่าช้า (Number of 

Tardy Jobs) และค่าเฉลีย่เวลางานล่าชา้ (Average Tardiness) รวมถงึสรา้งตวัแบบทางคณิตศาสตรเ์พื่อจดัสมดุลใหก้บั

เครื่องจกัรในกรณีทีเ่ครื่องจกัรมกีารใชง้านเครื่องใดเครื่องหน่ึงมากเกนิไป จากการวเิคราะหผ์ลทีไ่ดจ้ากการจดัตาราง

แบบใหม่ พบว่าวธิกีารจดัตารางการผลติโดยวธิกีารจดังานทีม่เีวลาเหลอืน้อยทีสุ่ดก่อน (MST) เป็นวธิทีีเ่หมาะสมโดยมี

ค่าเฉลีย่เวลางานล่าชา้อยู่ที ่0.2 วนั และลดจาํนวนงานทีส่ง่ล่าชา้จาก 54 งาน เหลอื 42 งาน คดิเป็น 22.22% 

 

คาํสาํคญั: การจดัตารางการผลติ, กฎการจดัลาํดบัตามเกณฑค์วามสาํคญั, การจดัสมดุลเครื่องจกัร  

 

 

Abstract 

 

This research examines the problems and production plans of an example company. The company 

studied in this research manufactures injection molded foam with a Make-to-Order production process. The 

products are cushions, such as seats and backrests. I propose a more effective production scheduling method 

for the company to reduce the number of tardy jobs. The current study uses priority rules with Shortest 

Processing Time (SPT), Longest Processing Time (LPT) and Minimum Slack Time (MST) to reduce the number 

of tardy jobs and average tardiness. Line balancing is used with mathematic models to schedule the production. 

The result suggest that the most appropriate scheduling rule is the Minimum Slack Time (MST). It can improve 

average tardiness by 0.2 days and reduce the number of tardy jobs from 54 to 42 jobs, which is 22.22%. 

 

Keywords: production scheduling, priority rule, line balancing 
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1. บทนํา 

ภาวการณ์แขง่ขนัทางธุรกจิ สง่ผลใหผู้ผ้ลติสนิคา้และบรกิารตอ้งมกีารปรบัตวัเพื่อตอบสนองต่อความต้องการ

ของลูกค้าและเพื่อให้ธุรกจิอยู่รอดต่อไปได้ โดยการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติทัง้ในด้านคุณภาพ ต้นทุน

สนิคา้ ความปลอดภยั การจดัสง่สนิคา้ รวมถงึการวางแผนการผลติสนิคา้เพื่อใชท้รพัยากรทีม่อียู่ในเกดิประโยชน์สงูสดุ 

การวางแผนการผลติเป็นการจดัการปัจจยัการผลติต่างๆ  เช่น แรงงาน เครื่องจกัร และวตัถุดบิเพื่อใหผ้ลการ

ผลติบรรลุตามเป้าหมายที่กําหนดไว้ โดยกจิกรรมสุดท้ายของการวางแผนการผลติคอื การจดัตารางการผลติ (Job 

Scheduling) ถอืเป็นส่วนสาํคญัทีก่ําหนดว่าจะสามารถส่งมอบสนิคา้ไดท้นักําหนดหรอืไม่ ส่งผลต่อภาพพจน์และความ

น่าเชื่อถอืของบรษิทั 

บรษิทัตวัอย่างที่ได้ทําการศกึษาน้ีเป็นบรษิัทเกี่ยวกบัการผลติฉีดโฟมขึน้รูปจําพวกเบาะรถยนต์ หวัหมอน 

ท้าวแขน รองคอ พนักพงิ เป็นต้น ซึ่งเป็นการผลติสนิคา้ตามคําสัง่ซื้อ (Made to order) เป็นการผลติสนิค้าเมื่อไดร้บั

คําสัง่ซื้อจากลูกคา้โดยโรงงานอาจมรีายการสนิค้าให้ลูกค้าเลือกแบบอยู่แล้วหรือผลิตตามความต้องการของลูกค้า 

พบว่าความต้องการของลูกคา้มคีวามไม่แน่นอนและมกีารเปลีย่นแปลงตลอดเวลา ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้า ใน

ปัจจุบนับรษิทัประสบปัญหากบัการสง่มอบสนิคา้ไม่ทนัภายในเวลาทีก่าํหนด 

ในการจดัตารางการผลติโดยทัว่ไปแลว้เมื่อความสะดวกและง่ายต่อการจดจาํและวางแผน บรษิทัจะจดัตาราง

การผลติโดยเรยีงลําดบัจากงานทีเ่ขา้มาโดยทําการผลติใหก้บังานทีม่าก่อน หรอืเรยีงลําดบัจากงานทีม่วีนักําหนดส่ง

ก่อน ซึง่เป็นวธิกีารทีนิ่ยมใชก้นัมากที่สุด ในงานวจิยัน้ีจงึเสนอวธิกีารจดัตารางการผลติแบบใหม่เพื่อเปรยีบเทยีบกบั

การผลติแบบเดมิของบรษิทัทีม่กีารจดัตารางการผลติแบบใหค้วามสาํคญักบักําหนดส่งเป็นหลกั (Earliest Due Date) 

โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อหาแนวทางทีเ่หมาะสมสาํหรบัการวางแผนการผลติของบรษิทัตวัอย่าง ลดจํานวนงานทีส่่งล่าชา้

รวมถงึเพิม่ประสทิธภิาพในการใชง้านเครื่องจกัรใหม้คีวามเหมาะสมและสมดุลมากทีส่ดุ 

 

2. แนวคิด ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

การจดัตารางการผลติเป็นเรื่องเกี่ยวข้องกบัการจดัสรรทรพัยากรและการจดัลําดบัให้กบังานเพื่อการผลิต

สนิคา้และบรกิาร โดยตารางการผลติและบรกิารจะแสดงใหเ้หน็ถงึแผนการผลติในแต่ละช่วงเวลาว่าจะผลติสนิคา้อะไร 

ผลติเมื่อไร ผลติโดยพนักงานหรอืเครื่องจกัรใด ทัง้น้ีเพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุด ต้นทุนสนิค้าคงคลงัตํ่าทีสุ่ด และ

บรกิารลกูคา้ไดด้ทีีสุ่ด สาํหรบัการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ (Job Shop Scheduling)  รปูแบบการจดัตารางแบบน้ี

เกดิขึน้เมื่องานแต่ละงานกําลงัรอคอยรบัการผลติหรอืบรกิารจากหน่วยผลติหลายหน่วยในลําดบัขัน้ตอนทีแ่ตกต่างกนั 

โดยแต่ละขัน้ตอนจะมเีครื่องจกัรเพยีงเครื่องเดยีว 

ในการจดัตารางการผลติบนหน่วยผลติหน่วยเดยีวแบบขนาน (Parallel Processor Scheduling)  รปูแบบการ

จดัตารางแบบน้ีเกดิขึน้เมื่องานแต่ละงานกาํลงัรอคอยรบัการผลติหรอืบรกิารจากหน่วยผลติหน่วยเดยีวแต่มเีครื่องจกัร

หลายเครื่องที่พร้อมให้บริการ งานแต่ละงานสามารถเข้าเครื่องจกัรใดก็ได้ โดยเวลาที่ใช้ในการผลิตไม่ว่าจะเข้า

เครื่องจกัรใดจะใชเ้วลาเท่ากนั (รศ. พภิพ ลลติาภรณ์, 2552) 

สําหรบัการการจดัลําดบัการผลติเพื่อเขา้เครื่องจกัรแต่ละเครื่องโดยทัว่ไปแล้วจะจดัลําดบัตามความสําคญั

ก่อน-หลังของงาน เพื่อให้เวลาโดยเฉลี่ยแล้วเสร็จของงาน (Average Completion Time) ค่าเฉลี่ยเวลางานล่าช้า 

(Average Tardiness) จํานวนงานล่าชา้ (Number of Tardy Job) หรอืจํานวนวนัทีส่่งงานล่าชา้ (Total Days of Tardy 

Job) น้อยทีสุ่ด ประกอบดว้ยเกณฑก์ารจดัลําดบัดงัต่อไปน้ี การจดังานทีม่าก่อนทําก่อน (First Come – First Served: 

FCFS), การจดังานที่ใช้เวลาผลติสัน้ที่สุดก่อน (Shortest Processing Time: SPT), การจดังานที่มเีวลาผลติรวมของ

งานเหลือที่น้อยที่สุดก่อน (Shortest Total Processing Time: STPT), การจดังานที่มีเวลาผลิตเหลือมากที่สุดก่อน 

(Most Work Remaining: MWKR), การจดังานทีว่นักาํหนดสง่เรว็ทีส่ดุทําก่อน (Earliest Due Date: EDD), การจดังาน

ที่มีข ัน้ตอนการผลิตน้อยที่สุดก่อน (Fewest Operation: FO), การจดังานที่มีเวลาเหลือน้อยที่สุด (Minimum Slack 
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Time: MST), การจัดงานที่มีเวลาเหลือต่อขัน้ตอนการทํางานที่เหลือน้อยที่สุดก่อน (Slack Time per Remaining 

Operation: SL/RO) และการจดังานที่มีค่าอตัราวิกฤตน้อยที่สุดก่อน (Critical Ratio: CR) เป็นต้น มีผู้ที่ทําการวิจยั

เกีย่วกบัอุตสาหกรรมรบัจา้งผลติชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนิกส ์โดยการเปรยีบเทยีบกฎทัง้หมด 7 แบบ ไดแ้ก่ EDD, LWKR, 

MWKRS, MOPNR, SMT, SPT และ STPT เพื่อให้ได้ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) น้อยที่สุด 

พบว่าวิธี MOPNR เป็นวิธีที่เหมาะสมที่สุด (ชยัวฒัน์ เสนีวงศ์ ณ อยุธยา, 2555) และงานวิจยัหาแนวทางการผลติ

ชิน้สว่นทีเ่สยีหายรอแกไ้ขของโรงงานอเิลก็ทรอนิกส ์โดยเสนอแนวทางว่าในกระบวนการแรกควรจดัลาํดบัดว้ยวธิ ีEDD 

หากงานมกีําหนดส่งวนัเดยีวกนัจะเรยีงลําดบัใหม่ด้วยวธิ ีSPT ต่อมาในกระบวนการถดัๆ ไปควรเรยีงลําดบัด้วยวธิ ี

FCFS เพื่อใหค่้าเฉลีย่เวลางานล่าชา้ จาํนวนงานทีส่ง่ชา้ และจาํนวนวนัสงูสดุทีส่ง่มอบชา้น้อยทีส่ดุ (ทศันีย ์แกว้ไพฑรูย์

, 2553) 

สําหรับการผลิตด้วยเครื่องจักรแบบขนานงานทุกงานสามารถเข้าเครื่องจักรใดก็ได้ ดังนัน้เวลาในการ

ปฏบิตัิงานของเครื่องจกัรแต่ละเครื่องอาจมคีวามแตกต่างกนั วตัถุประสงคโ์ดยทัว่ไปของการจดัลําดบั คอืทําใหเ้วลา

แล้วเสร็จของงานในแต่ละเครื่องจักร (Makespan) มีค่าน้อยที่สุด หากเราใช้การจัดด้วยมืออาจทําได้ในกรณีที่มี

เครื่องจกัรและจํานวนงานทีน้่อย แต่เมื่อปัญหามขีนาดทีใ่หญ่ขึน้จงึมกีารนําตวัแบบทางคณิตศาสตรเ์ขา้มาช่วยจดัสรร

งานใหแ้ก่เครื่องจกัรเพื่อใชป้ระสทิธภิาพเครื่องจกัรไดอ้ย่างเหมาะสมทีส่ดุ 

 

3. วิธีดาํเนินการศึกษา 

บรษิทัตวัอย่างเป็นโรงงานรบัผลติฉีดพยีโูฟมขึน้รปู (PU Form) โดยทาํการผลติตามคาํสัง่จากลกูคา้และรบัคํา

สัง่ซือ้มารอผลติในวนัจนัทรแ์ละวนัพฤหสับด ีโดยเครื่องจกัรทีใ่ชเ้ป็นเครื่องจกัรแบบขนานซึง่เป็นอสิระต่อกนั (Identical 

Parallel Machine) สามารถทําการผลติพรอ้มกนัได ้10 รายการ โดยสนิคา้รายการหน่ึงสามารถเขา้เครื่องจกัรได้พยีง

เครื่องเดยีวในเวลาเดยีวกนั 

ปัญหาที่พบเน่ืองการส่งสนิค้าล่าชา้และไม่สามารถส่งงานได้ทนัตามกําหนด เน่ืองจากการผลติสนิคา้ไดน้ัน้

ต้องรอการยนืยนัคําสัง่ซือ้จากลูกคา้และสามารถผลติไดบ้นเครื่องจกัรเดยีวต่อสนิคา้หน่ึงรายการ ดงันัน้ไม่สามารถทาํ

การผลติรอล่วงหน้าได้ ในปัจจุบนัการวางแผนการผลติของบรษิัทใชเ้กณฑ์จดัลําดบัตามเวลากําหนดส่งโดยงานทีม่ี

กาํหนดส่งก่อนจะรบัเขา้มาทําก่อน (Earliest Due Date: EDD) พบว่ามกีารส่งสนิคา้ล่าชา้จาํนวน 54 งาน จากทัง้หมด 

623 งาน 

จากแผนการผลติเดมิของทางบรษิทัเป็นการพจิารณาความสาํคญัในเรื่องของวนักําหนดส่งสนิคา้ซึง่เป็นวธิทีี่

นิยมใชก้นั ดงันัน้จงึมกีารปรบัปรุงแผนการผลติโดยนําความสาํคญัในรูปแบบต่างๆ เขา้มาเปรยีบเทยีบ เน่ืองจากการ

ผลติมเีพยีงขัน้ตอนเดยีว และสามารถเขา้เครื่องจกัรไดทุ้กเครื่องจงึเลอืกวธิเีปรยีบเทยีบทัง้หมด 3 แบบ โดยมขี ัน้ตอน

ดงัต่อไปน้ี 

ขัน้ตอนท่ี 1 จดัลาํดบังาน n งาน โดยการเรยีงตามลาํดบัตามเกณฑค์วามสาํคญั 

เกณฑ์ที่ 1 เวลาผลิตสัน้ที่สุด (Shortest Processing Time: SPT) ดําเนินการจัดลําดับ

ใหก้บังานทีม่เีวลาปฏบิตังิานน้อยทีส่ดุก่อน 

เกณฑ์ที่ 2 เวลาผลิตยาวที่สุด (Longest Processing Time: LPT) ดําเนินการจัดลําดับ

ใหก้บังานทีม่เีวลาปฏบิตังิานมากทีส่ดุก่อน 

เกณฑ์ที่ 3 เวลาเหลอืน้อยที่สุด (Minimum Slack Time: MST) ดําเนินการจดัลําดบัให้กบั

งานที่มเีวลาเหลอืน้อยที่สุดก่อน และจดัลําดบัต่อเน่ืองจากค่าของเวลาเหลอืจากน้อยไปมาก โดย

คาํนวณไดจ้าก เวลาเหลอื = วนักาํหนดสง่ – ช่วงเวลาทีเ่หลอืจากการผลติ 

 ดงัตารางที ่1 แสดงงานทีเ่ขา้มาผลติในรอบวนัที ่5 มกราคม และมกีําหนดส่งในวนัที ่11 มกราคม จํานวน 5 

งาน เวลาทีใ่ชใ้นการผลติแตกต่างกนัขึน้กบัจาํนวนสนิคา้ สามารถเรยีงลาํดบัไดด้งัน้ี 
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ตารางที ่1 การจดัลาํดบังานตามเกณฑค์วามสาํคญั 

งาน 
รอบการ

ผลิต 

วนักาํหนด

ส่ง 

เวลาท่ีใช้ในการ

ผลิต (วนั) 

เวลาท่ีเหลือ 

(วนั) 

เรียงลาํดบังานตามเกณฑค์วามสาํคญั 

SPT LPT MST 

A 5-Jan 11-Jan 0.81 5.2 1 4 4 

B 5-Jan 11-Jan 0.81 5.2 2 5 5 

C 5-Jan 11-Jan 1.62 4.4 3 2 2 

D 5-Jan 11-Jan 1.62 4.4 4 3 3 

E 5-Jan 11-Jan 2.43 3.6 5 1 1 

 

ขัน้ตอนท่ี 2 จดัตารางการผลติแต่ละงานตามลําดบัทีเ่รยีงไว้ในขัน้ตอนที่ 1 ให้กบัเครื่องจกัรทีพ่ร้อม

ทีส่ดุก่อนเรยีงจากเครือ่งที ่1-10 โดยใชโ้ปรแกรม Microsoft Project เขา้ช่วยในการจดัการแสดงดงัรปูภาพที ่1-3 

 

 
รปูภาพที ่1  การจดังานเขา้เครือ่งจกัรดว้ยวธิ ีSPT 

 

 
รปูภาพที ่2  การจดังานเขา้เครือ่งจกัรดว้ยวธิ ีLPT 
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รปูภาพที ่3  การจดังานเขา้เครือ่งจกัรดว้ยวธิ ีMST 

 

ขัน้ตอนท่ี 3 พิจารณาเปรียบเทียบเลือกวิธีที่ดีที่สุดโดยใช้เกณฑ์จํานวนงานที่ส่งล่าช้า จํานวนวัน

ทัง้หมดทีส่ง่งานล่าชา้ และค่าเฉลีย่เวลางานล่าชา้ 

ขัน้ตอนท่ี 4 จากรูปภาพที ่1-3 หากมองภาพรวมใน 2 สปัดาหจ์ะเหน็ว่ามกีารใชง้านเครื่องจกัรหนกัใน

อยู่เพียงไม่กี่เครื่อง งานไม่ได้ถูกกระจาย ดงันัน้จึงนําวิธีการที่ได้จากขัน้ตอนที่ 3 เข้าสมการตัวแบบเพื่อหางานที่

เหมาะสมใหก้บัเครื่องจกัรแต่ละเครื่อง โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อจดัสมดุลใหก้บัสายงานการผลติ 

  ฟังกช์นัวตัถุประสงค ์(Objective Function) 

 Minimize C         (1) 

  สมการขอ้จาํกดั (Constraint Function) 

 
1

n

j ij i
j

p x o C
=

+ £å   1,2,3,...,i m" =     (2) 

 
1

1
m

ij
i

x
=

=å    1,2,3,...,j n" =      (3) 

 
1

1 ;
1 ;

n

ij
j

n m
x

n m=

ì £ £ï= í
³ >ïî

å    1,2,3,...,i m" =     (4) 

 { }0,1ijx Î    1,2,3,...,i m" =  และ 1,2,3,...,j n" =   (5) 

โดยที ่ n  =     จาํนวนงาน n งาน 

m  =     จาํนวนเครื่องจกัร m เครื่อง 

jp  =     เวลาทีใ่ชใ้นการทาํงานของงานที ่j 

io  =     เวลาทีเ่ครื่องจกัรทาํงานเกนิรอบการผลติ  

C  =     เวลาแลว้เสรจ็ของงานทัง้หมด 

ijx  =    
1 ;
0 ;

ìïí
ïî

 
เมื่องาน 𝑗𝑗 ถูกทาํบนเครื่องจกัร 𝑖𝑖
กรณีอื่นๆ                           

 

สมการวตัถุประสงค์ (1) เพื่อให้เวลาแล้วเสรจ็ของงานทัง้หมดในระบบมค่ีาน้อยทีสุ่ด สมการขอ้จํากดัที่ (2) 

ผลรวมเวลาทํางานในรอบการผลติของเครื่องจกัรแต่ละเครื่องรวมกบัเวลาการทํางานของเครื่องจกัรทีผ่่านมาต้องมค่ีา

น้อยกว่าหรอืเท่ากบัเวลาแลว้เสรจ็ของงาน สมการขอ้จาํกดัที ่(3) งานแต่ละงานจะถูกรบัเขา้ทาํทีเ่ครื่องจกัรเพยีงเครื่อง

เดยีว สมการขอ้จาํกดัที ่(4) เครื่องจกัรรบังานหน่ึงงานสาํหรบัรอบการผลติทีม่จีาํนวนงานน้อยกว่าหรอืเท่ากบัเครื่องจกัร

เพื่อให้เครื่องจกัรมกีารใช้งานพร้อมกนั และเครื่องจกัรรบังานมากกว่าหน่ึงงานสําหรบัรอบการผลติที่มจีํานวนงาน

มากกว่าเครื่องจกัรเพื่อใหม้กีารใชง้านเครื่องจกัรครบทุกเครื่อง และสมการขอ้จาํกดัที ่(5) ถา้งาน j ถูกทาํบนเครื่องจกัร 
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i จะมค่ีาเท่ากบั 1 แต่ถ้าไม่ใช่จะมคี่าเท่ากบั 0 โดยกําหนดใหช้ัว่โมงการทาํงานของเครื่องจกัรแต่ละรอบมากทีสุ่ด 22.5 

ชัว่โมง หากมงีานไหนทีเ่กนิจะทบชัว่โมงทีเ่หลอืไปไวใ้นรอบถดัไป 

 

4. ผลการศึกษา 

สําหรบัวธิกีารจดัตารางตามเกณฑค์วามสําคญัเป็นวธิกีารทีส่ะดวกรวดเรว็ และมคีวามใกลเ้คยีงมากโดยได้

ทาํการศกึษาเปรยีบเทยีบเกณฑก์ารจดัลาํดบัความสาํคญั 3 แบบ โดยพจิารณาถงึจาํนวนงานทีส่ง่ล่าชา้ จาํนวนวนัทีส่่ง

ล่าชา้ และค่าเฉลีย่เวลางานล่าชา้พบว่าวธิ ีMST เป็นวธิทีีเ่หมาะสมสามารถลดจาํนวนงานทีส่่งล่าชา้ลงได ้12 งาน และ

มผีลรวมจาํนวนวนัทีส่ง่ล่าชา้น้อยทีส่ดุ ดงัตารางที ่2 

 

ตารางที ่2  การเปรยีบเทยีบจาํนวนงานทีล่่าชา้ระหว่างแบบการจดัลาํดบัแบบเดมิและแบบใหม่ 

 แบบเดิม วิธี SPT วิธี LPT วิธี MST 

เวลางานโดยเฉล่ีย (ชัว่โมง) 13.15 12.3 16.52 15.35 

จาํนวนงานลา่ช้า (งาน) 54 67 54 42 

ผลรวมจาํนวนวนัท่ีส่งช้า (วนั) 161 208 135 123 

ค่าเฉล่ียเวลางานลา่ช้า (วนั) 0.26 0.33 0.22 0.2 

 

จากผลการเปรยีบเทยีบเมื่อพจิารณาในเรื่องของจาํนวนงานทีล่่าชา้ พบว่าวธิ ีMST มจีาํนวนงานทีล่่าชา้น้อย

ที่สุดโดยมหีลกัการเลอืกเครื่องจกัรจากเครื่องที ่1 ไปยงัเครื่องที ่10 พบว่าเครื่องจกัรแต่ละเครื่องมอีตัราการใชง้านที่

แตกต่างกนั ดงันัน้เพื่อใหเ้ครื่องจกัรแต่ละเครื่องไดม้อีตัราการใชง้านทีเ่ท่ากนั จงึนําตวัแบบคณิตศาสตรเ์ขา้ช่วยเลอืก

เครื่องจกัรใหแ้ก่งานต่างๆ แสดงดงัรปูภาพที ่4 จะเหน็ไดว้่างานทีใ่ชเ้วลาในการผลติมากจะถูกจดัเขา้เครื่องจกัรทีม่กีาร

ทําน้อยในรอบก่อน เช่น งาน I ใช้เวลาในการผลติ 3 ชัว่โมง จะถูกจดัใหผ้ลติต่อจากงาน C ที่ใช้เวลาในการผลติ 12 

ชัว่โมง เมื่อเทยีบจากวนัทาํงานทัง้หมด 148 วนั คดิเป็น 1,110 ชัว่โมง และมอีตัราความตอ้งการสนิคา้มาตรฐานที ่0.33 

ชิน้/ชัว่โมง ซึง่คาํนวณไดจ้าก (ชัว่โมงการทาํงานทัง้หมด*จาํนวนเครื่องจกัร)/จาํนวนงานทัง้หมด พบว่ามผีลรวมของค่า

ความคลาดเคลื่อนอยู่ที ่-0.0184  

 

 
รปูภาพที ่4  การจดังานเขา้เครือ่งจกัรดว้ยวธิ ีLP-MST 
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รปูภาพที ่5  ความคลาดเคลื่อนของอตัราการความตอ้งการสนิคา้ของแต่ละเครื่องจกัรจากการใชต้วัแบบ 

 

5. สรปุผลการศึกษา 

สําหรบัวธิกีารจดัตารางตามเกณฑค์วามสําคญัเป็นวธิกีารที่สะดวกรวดเรว็ และมคีวามใกล้เคยีงมากโดยได้

ทําการศกึษาเปรยีบเทยีบเกณฑก์ารจดัลําดบัความสาํคญั 3 แบบ ไดแ้ก่  วธิจีดังานทีใ่ชเ้วลาในการผลติน้อยทีสุ่ดก่อน 

(Shortest Processing Time: SPT) จดังานทีใ่ชเ้วลาในการผลติมากทีสุ่ดก่อน (Longest Processing Time: LPT) และ

จดังานทีม่เีวลาเหลอืในการทํางานน้อยทีสุ่ดก่อน (Minimum Slack Time: MST) พบว่าหากต้องการใหเ้วลาทีง่านอยู่ใน

ระบบน้อยทีสุ่ดควรเลอืกใชว้ธิ ีSPT แต่เมื่อพจิารณาถงึจํานวนงานทีส่่งล่าชา้พบว่าวธิ ีMST เป็นวธิทีีเ่หมาะสมสามารถ

ลดจํานวนงานทีส่่งล่าชา้ลงได ้12 งาน และมผีลรวมจํานวนวนัทีส่่งล่าชา้น้อยทีสุ่ดอยู่ที ่123 วนั และมค่ีาเฉลีย่เวลางาน

ล่าชา้อยู่ที ่0.2 วนั ในขณะทีต่วัแบบคณิตศาสตรท์ีส่รา้งขึน้เป็นการจดัสมดุลใหก้บัสายงานการผลติถงึแมว้่าจะไม่สามารถ

ลดจํานวนงานทีส่่งล่าชา้ลงได ้แต่เป็นการกระจายงานใหก้บัเครื่องจกัรแต่ละเครื่องมกีารใชง้านทีเ่ท่าเทยีมกนัโดยมค่ีา

ผลรวมของค่าความคลาดเคลื่อนจากมาตรฐานการผลติอยู่ที ่-0.0184 ซึง่เป็นผลทีด่ทีีส่ดุเมื่อเทยีบกบัวธิอีื่นๆ 

สรุปไดว้่าการจดัตารางการผลติขึน้อยู่กบัวตัถุประสงคข์องบรษิทัว่าตอ้งการเรื่องไหนเป็นสาํคญัซึง่ในกรณีของ

บรษิัทตัวอย่างน้ีต้องการลดจํานวนงานที่ล่าช้าลง ดงันัน้วิธีการที่เหมาะสมจงึเป็นวธิ ีMST แต่ในขณะเดยีวกนักไ็ม่

สามารถใชป้ระโยชน์จากเครื่องจกัรไดส้งูทีสุ่ด ดงันัน้วธิกีารน้ีจงึอาจไม่เหมาะสมกบับรษิทัอื่นๆ และการใชต้วัแบบทาง

คณิตศาสตร์ที่สามารถจดัสมดุลใหเ้ครื่องจกัรได้แต่ไม่สามารถลดการส่งสนิค้าล่าช้าได้ตามวตัถุประสงค์ ดงันัน้จงึไม่

เหมาะกบับรษิทัตวัอย่าง สาํหรบัผูท้ีส่นใจในการจดัสมดุลเครื่องจกัรอาจนําตวัแบบน้ีไปประยุกต์ใชใ้หเ้กดิประโยชน์ได ้

และหากมกีารปรบัปรุงตวัแบบใหด้ยีิง่ขึน้โดยใสข่อ้กาํหนดของการสง่งานอาจช่วยใหไ้ดผ้ลลพัธท์ีด่ยีิง่ขึน้ 
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