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เวลาปิดงานของระบบ 
ศศิธร โรจนพร : การจดัตารางการผลิตเคร่ืองจกัรแบบขนานส าหรับกระบวนการตดั

สายไฟอตัโนมตัิ. (PARALLEL MACHINE SCHEDULING FOR AUTOMATIC WIRE 
CUTTING PROCESS) คณะกรรมการควบคุมวิทยานิพนธ์: จกัรวาล คณุะดิลก ปี พ.ศ. 2567. 

  
งานวิจยัน้ีเสนอวิธีการจดัตารางการผลิตส าหรับกระบวนการตดัสายไฟอตัโนมตัิที่มี

วตัถุประสงคเ์พ่ือลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัรและลดเวลาปิดงานของระบบ ระบบการผลิตน้ีมีลกัษณะเป็น
แบบเคร่ืองจกัรขนานจ านวน 20 เคร่ือง ส าหรับผลิตงานประมาณ 140 งานต่อวนั ซ่ึงเวลาในการตั้ง
เคร่ืองจกัรจะขึ้นอยู่กบัล าดบัการผลิตของงานก่อนหนา้ การจดัตารางการผลิตน้ีจดัท าเป็นรายวนั 
งานวิจยัน้ีจึงไดน้ าเสนอวิธีการฮวิริสตกิ 2 รูปแบบ ไดแ้ก่ การเลือกปฏิบตัิงานที่ใชเ้วลามากที่สุด
ก่อน (Longest Processing Time: LPT) โดยวิธีน้ีจะเลือกจดังานท่ีใชเ้วลาในการผลิตมากท่ีสุดลงบน
เคร่ืองจกัร จากนั้นค านวณเวลาผลิตเสร็จ และเวลาผลิตเสร็จจะตอ้งไม่ให้เกินเวลาวกิฤตทีก่  าหนด 
และการเลือกปฎิบตัิงานท่ีมีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุดก่อน (Similar Required Setups: 
MinSetup) โดยวิธี MinSetup ไดอ้อกแบบโดยประยุกตใ์ชว้ิธี LPT และก าหนดเวลาวกิฤตตั้งตน้ 
แลว้เพ่ิมเวลาวิกฤตครั้ งละ 10 นาที เพื่อให้ไดต้ารางการผลิตหลายตาราง จากนั้นน าตารางการผลิตท่ี
ไดม้าสร้างแผนภาพพาเรโต และก าหนดเกณฑก์ารตดัสินใจเพื่อเลือกตารางการผลิตที่ดีที่สุด เมื่อ
เปรียบเทียบผลที่ไดจ้ากวิธีฮวิริสตกิท่ีเสนอทั้ง 2 วิธีและวิธีการเดิมพบว่า เมื่อจดัตารางการผลิตดว้ย
วิธี LPT ท าให้ไดต้ารางการผลิตที่มีเวลาปิดงานของระบบต ่า แต่วิธีการน้ีจะไม่ไดค้  านึงถึงเวลาใน
การปรับตั้งเคร่ืองจกัร จึงส่งผลให้มีเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีค่อนขา้งสูง แต่ในส่วนของวิธี 
MinSetup สามารถลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบลงได ้โดยสามารถลดเวลาการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรเฉล่ียลงได ้77.31 นาทตี่อวนั คิดเป็นร้อยละ 10.11 ของวิธีการเดิม และลดเวลาปิด
งานของระบบเฉล่ียลง 58.31 นาทีต่อวนั คดิเป็นร้อยละ 4.71 ของวิธีการเดิม 
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This research proposed a scheduling method for automatic wire cutting process with 

reducing the setup times and makespan of production. The production system in the automatic 
wire cutting of 20 parallel machines that the responsible for producing 140 jobs/day. Each 
machine’s setup time when changing the models in production depends on the wire cutting model 
that produced previously. Production scheduling in this process is a daily planning activity for 
generating daily production schedules that meet all demands for each day indicated in the master 
production plan. This research has designed production scheduling by applying 2 heuristic such as 
Longest processing time (LPT) and Similar required setups (MinSetup). LPT is heuristic 
determines which longest processing time, inputs it into machine and calculate the completion 
times. The completion times cannot extend past the designated critical time. MinSetup applied 
with LPT and need to increase the critical times 10 minutes to get the production schedules and 
creted a pareto diagram and choose the best production scheduling. When comparing the original 
method, The production scheduling from LPT, it results in a production schedule with a low 
makespan. But this heuristic does not take into account the machine setup times. Therefore 
resulting in the heuristic of having a setup machine time  is relatively high. But MinSetup was 
found that it was able to reduce the average setup time by 77.31 minutes/day, or 10.11 % and 
reduce the average makespan of the system by 58.31 minutes/day or 4.71 % of the original 
method. 
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บทที่ 1  
บทน า 

 

ที่มาและความส าคัญ 
จากสถานการณ์ปัจจุบนัพบว่าหลายประเทศในโลกก าลงัเขา้สู่สภาวะเศรษฐกจิถดถอย 

รวมทั้งเศรษฐกิจในประเทศไทยท่ีมีแนวโนม้จะชะลอตวัต า่กว่าระดบัศกัยภาพ ซ่ึงจะส่งผลกระทบ
ต่อการด าเนินการในภาคธุรกิจและภาคอุตสาหกรรม รวมทั้งอตัราการจา้งงานของภาคเอกชนเป็น
อย่างมาก 

สภาพปัญหาในปัจจุบนัท าให้ภาคเอกชนหลาย ๆ ส่วนจ าเป็นตอ้งดิ้นรนเพ่ือให้สามารถ
อยู่รอดไดใ้นสถานการณ์เศรษฐกจิเช่นน้ี ประกอบกบัอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีอตัราการ
แข่งขนัท่ีสูงขึ้น ท าให้องคก์รต่าง ๆ ตอ้งมีการปรับตวัให้ทนัต่อการเปล่ียนแปลงและเขา้กบัความ
ตอ้งการของลูกคา้ นอกจากน้ียงัตอ้งมีการปรับปรุงผลิตภณัฑใ์ห้มีความหลากหลายอีกดว้ย การ
ปรับปรุงสภาพการด าเนินงานขององคก์รจึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีจะเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขนั
กบัองคก์รอ่ืน ๆ รวมถึงการลดตน้ทุนการด าเนินงานในทกุ ๆ ส่วนขององคก์รก็เป็นส่วนหน่ึงที่ช่วย
เพ่ิมประสิทธิภาพขององคก์ร การวางแผนการผลิตที่สามารถใชท้รัพยากรการผลิตไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพจะช่วยลดตน้ทุนในการผลิตลงได ้การจดัตารางการผลิตจึงเป็นกิจกรรมส าคญัของการ
วางแผนการผลิตเพื่อให้สามารถใชท้รัพยากรการผลิตไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ (อารดา ไชยโคตร, 
2561) ในระบบการผลิตจะมีรูปแบบของการจดัเรียงเคร่ืองจกัรอยู่หลายลกัษณะขึ้นอยู่กบัระบบการ
ท างานและปัจจยัแวดลอ้มขององคก์ร ระบบการผลิตที่ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรแบบขนาน (Parallel 
Machines) เป็นระบบท่ีสามารถเลือกผลิตงานบนเคร่ืองจกัรใดก็ไดจ้ากจ านวนเคร่ืองจกัรที่มีอยู่ 
เคร่ืองจกัรขนานเป็นที่นิยมในการด าเนินการภาคอุตสาหกรรม เน่ืองจากการใชเ้คร่ืองจกัรขนานท า
ให้ระบบการผลิตมีก าลงัการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้น ถา้มีการจดัสรรงานให้กบัเคร่ืองจกัรขนานอย่าง
เหมาะสมจะท าให้เวลาปิดงานของระบบลดลงอย่างมาก (ปารเมศ ชุติมา, 2551) การผลิตงานแต่ละ
ชนิดจะตอ้งมีการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นงานก่อนเร่ิมการผลิต เวลาในการตั้ง
เคร่ืองจกัรงานรุ่นเดยีวกนัอาจใชเ้วลาไม่เท่ากนัเน่ืองจากงานรุ่นที่ผลิตในล าดบัก่อนหนา้มีความ
แตกต่างกนั การจดัล าดบัการผลิตที่ไม่ดีจะส่งผลให้สูญเสียเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ท าให้ใช้
เวลารวมในการผลิตนาน ซ่ึงอาจจะส่งผลให้ผลิตงานไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ (บษุบา 
พฤกษาพนัธ์ุรตัน์, 2552) ท าให้เกิดผลกระทบเกี่ยวกบัตน้ทุนต่อหน่วยท่ีเพ่ิมขึ้น ตน้ทนุค่าปรับท่ีจ่าย
ให้กบัลูกคา้เมื่อไม่สามารถส่งงานไดท้นัตามก าหนด (เชฎฐา ช านาญหล่อ และคณะ, 2561) 
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ในโรงงานอุตสาหกรรมบางแห่งโดยเฉพาะโรงงานประเภทประกอบชุดสายไฟอาจ
ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรแบบขนานที่สามารถผลิตงานให้เสร็จตามเป้าหมายไดโ้ดยใชเ้คร่ืองจกัรใด
เคร่ืองจกัรหน่ึงท่ีสามารถท างานชนิดเดยีวกนัได ้แต่มีเงื่อนไขในส่วนของเวลาในการผลิตงานหน่ึง 
เขา้มาเกี่ยวขอ้ง จึงท าให้ยากต่อการตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมท่ีสุด ดงันั้นในงานวจิยัน้ีจึง
พิจารณาปัญหาการจดัตารางการผลิตของกระบวนการตดัสายไฟที่ใชส้ าหรับประกอบชุดสายไฟใน
เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีใชส้ าหรับเคร่ืองจกัรแบบขนานที่ผลิตงานหลากหลายรูปแบบ (ทวีพร ข  าดี, 2554) 

 

วัตถุประสงค์ 
เพื่อพฒันาวิธีการจดัตารางการผลิตส าหรับกระบวนการตดัสายไฟอตัโนมตัิที่ท าให้เวลา

การตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบลดลง 
  

ขอบเขตการวิจัย 
การวจิยัน้ีจะศึกษาปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวขอ้งกบัการจดัตารางการผลิตเฉพาะในขั้นตอนของ

กระบวนการตดัสายไฟโดยใชเ้คร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิโดยมีขอบเขตการวิจยัดงัน้ี 
1.  ศึกษาผลิตภณัฑท่ี์เคยท าการผลิตโดยใชข้อ้มูลค าส่ังผลิตในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 

2564 
2.  งานแต่ละงานเป็นอิสระต่อกนั  
3.  งานแต่ละงานพร้อมผลิตในเวลาท่ี t = 0 
4.  เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองเป็นอิสระต่อกนั 
5.  เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองพร้อมผลิตในเวลาท่ี t = 0 
6.  ไม่มีเคร่ืองจกัรเสียหรือซ่อมบ ารุงในระหว่างการผลิตงาน 
7.  ทราบเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรอย่างชดัเจน 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
1.  เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการตดัสายไฟดว้ยเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิ 
2.  เพ่ิมความสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ และสามารถส่งมอบ

งานไดท้นัตามเวลาท่ีลูกคา้ก าหนด 



บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
ทฤษฎี งานวิจยั รวมทั้งแนวคดิท่ีน ามาใชใ้นวิจยัฉบบัน้ี เป็นส่ิงท่ีจ าเป็นต่อการด าเนินการ 

เพื่อใชอ้า้งอิงหรือเป็นแนวทางในการด าเนินการวิจยั ประกอบดว้ย 
 

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
การวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning and Control; PPC) เป็นเคร่ืองมือ

ส าคญัในการบริหารจดัการและใชใ้นการตดัสินใจเกี่ยวกบัความตอ้งการทรัพยากรในอนาคต
ส าหรับการด าเนินการผลิต อนัไดแ้ก่ การวางแผน การจดัสรรทรัพยากร การจดัตารางการผลิต การ
ควบคุมการผลิต เพ่ือให้ไดผ้ลผลิตตามท่ีวางแผนไว ้ทั้งในเชิงคุณภาพ เชิงปริมาณ และเวลาท่ี
ก าหนดไว ้ภายใตต้น้ทุนการผลิตที่ต ่าท่ีสุด 

การจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) หมายถึง การจดัสรรทรัพยากรการผลิตที่
มีอยู่อย่างจ ากดัไม่ว่าจะเป็นแรงงาน เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ หรือส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง ๆ 
ท่ีมีอยู่อย่างจ ากดัให้แก่ช้ินงาน เพื่อท าการผลิตสินคา้ตามท่ีไดก้ าหนดไว ้โดยผลของการจดัตาราง
การผลิตจะออกมาในรูปแบบของเวลาของการใชก้ าลงัการผลิตและทรัพยากร โดยจะบ่งบอกว่าจะ
ผลิตอะไร เมื่อไหร่ ใครเป็นผูร้ับผิดชอบ ใชอุ้ปกรณ์ใดบา้ง ใชเ้วลานานแค่ไหน เป็นตน้ โดยการจดั
ตารางการผลิตจะด าเนินการต่อจากการวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement 
Planning; MRP) และการวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning; 
CRP)  ซ่ึงการจดัตารางการผลิตนั้นจะแตกต่างกนัไปตามลกัษณะของการด าเนินการ และเป็น
กระบวนการตดัสินใจที่มีความส าคญัในอุตสาหกรรมการผลิต 

การจดัตารางการผลิตที่ไม่เหมาะสมจะท าให้งานเกิดขอ้ผิดพลาด เพราะขาดความชดัเจน
ในการก าหนดความส าคญัของใบส่ังงาน โดยความไม่มีประสิทธิภาพของหลกัเกณฑท่ี์ใชใ้นการจดั
ตารางการผลิต และสภาพการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้นอยู่ตลอดเวลากบังาน ส่งผลให้การผลิตตอ้ง
หยุดชะงกั เน่ืองจากมีงานท่ีมีล าดบัความส าคญัเพ่ิมขึ้นโดยทนัที มีการปรับเคร่ืองจกัรส าหรับการ
ผลิตเพ่ิมขึ้น และงานท่ีไดจ้ดัตารางการผลิตไวเ้สร็จชา้กว่าก าหนด (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2556) 
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วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิต 
การจดัตารางการผลิตเป็นเร่ืองท่ีค่อนขา้งยาก เน่ืองจากงานแต่ละงานนั้นมีลกัษณะท่ี

หลากหลายและแตกต่างกนัไปตามรายละเอียดของงานนั้น ๆ โดยเป้าหมายในการจดัตารางการผลิต
มกัถูกใชใ้นหลาย ๆ ลกัษณะ ไดแ้ก ่

1.  การทนัก าหนดส่งงานของลูกคา้ (Meeting customer due date) 
2.  การลดเวลางานล่าชา้ (Minimizing job lateness) 
3.  การลดเวลาตอบสนอง (Minimizing response time) 
4.  การลดเวลาเสร็จงาน (Minimizing completion time) 
5.  การลดจ านวนชัว่โมงล่วงเวลา (Minimizing overtime) 
6.  การเพ่ิมประโยชน์ในการใช้งานเคร่ืองจักร หรือแรงงาน (Maximizing machine or 

labor utilization) 
7.  การลดเวลาว่าง (Minimizing idle time) 
8.  การลดงานคา้งในกระบวนการ (Minimizing work-in-process inventory) 
เป้าหมายต่าง ๆ น้ีเป็นเป้าหมายท่ีนิยมน ามาใชใ้นการประเมินผลการจดัตารางการผลิต 

โดยทัว่ไปรูปแบบท่ีมกัก าหนด ไดแ้ก่ เวลาในระบบทั้งหมดต ่าท่ีสุด เวลาส่งงานไม่ทนัตามก าหนด
ต ่าท่ีสุด เวลาก าหนดงานเสร็จสูงสุด ฯลฯ (บษุบา พฤกษาพนัธ์ุรัตน์, 2552) 

ประเภทของการผลิต 
สุปัญญา ไชยชาญ (2540) ไดก้ล่าวว่าระบบการผลิต (Production system) สามารถแบ่งได้

เป็น 2 ระบบใหญ่ ๆ ไดแ้ก่ ระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous production) และระบบการ
ผลิตเป็นบางครั้ งคราวหรือแบบตามส่ัง (Intermittent production or Job shop) นอกจากน้ียงัมีการ
ผสมผสานระหว่างระบบการผลิตทั้งสองเรียกว่า ระบบการผลิตแบบเป็นชุด (Batch production) 
และระบบการผลิตแบบโครงการ (Project production) ที่มีความคลา้ยคลึงกบัระบบการผลิตแบบ
ตามส่ัง แต่ตรงกนัขา้มกบัระบบการผลิตแบบต่อเน่ืองเป็นอย่างมาก ตามการจ าแนกประเภทของ
ระบบการผลิตดงัภาพที่ 1 
 

 

 
ภาพท่ี 1 ระดบัความเป็นเอกประสงคแ์ละอเนกประสงคข์องระบบการผลิต 
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1.  ระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง เป็นระบบการผลิตที่รวมเอาเคร่ืองจกัร และอุปกรณก์าร
ผลิตมาวางเรียงไวต้ามล าดบัก่อนหลงัของความจ าเป็นในขั้นตอนการผลิตสินคา้แต่ละจดุท่ี
เคร่ืองจกัรและอุปกรณก์ารผลิตชุดหน่ึง ๆ ตอ้งท างานร่วมกนั เรียกว่า สถานีงาน (Work station) ซ่ึง
เป็นจุดที่จะตอ้งแปรเปล่ียนวตัถุดิบให้เปล่ียนแปลงสภาพ สถานีงานหลาย ๆ สถานีงานเมื่อเรียงเป็น
ล าดบัเขา้ไวท้ั้งหมดแลว้ เรียกว่า สายการผลิต (Production line) ที่สถานีงานสุดทา้ยของ
สายการผลิตจะเป็นจดุที่วตัถุดิบแปรสภาพเป็นสินคา้ส าเร็จรูป สถานีงานในสายการผลิตตอ้งเรียง
ตามล าดบัขั้นตอนของการผลิต ดงันั้นในการผลิตงานอย่างเดียวกนั อาจตอ้งแยกกนักระท าในหลาย
สถานีงานก็ได ้ 

การผลิตแบบต่อเน่ืองเป็นการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑท์ี่เป็นมาตรฐาน มีจ านวนนอ้ย
ชนิด ปริมาณความตอ้งการมีลกัษณะเป็นแนวโนม้ท่ีแน่นอน ท าให้เกิดการผลิตสินคา้และเก็บไวใ้น
สต็อกเพ่ือรอการจ าหน่าย โดยปกตกิารผลิตแบบต่อเน่ืองมกัจะเป็นการผลิตสินคา้ครั้ งละมาก ๆ เพ่ือ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีอตัราสูง ดงันั้นในสายงานผลิตหรือสายงานประกอบจึงนิยม
ใชเ้คร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์การผลิตที่เป็นแบบเฉพาะอย่าง (Special purpose machine) เพราะมี
ความสามารถและความเที่ยงตรงในการผลิตสูง จุดส าคญัอย่างหน่ึงส าหรับการด าเนินการผลิต
แบบต่อเน่ืองคือ ความสามารถในการผลิตของหน่วยผลิตหรือศูนยก์ารผลิตจะตอ้งมีขนาดเท่ากนั จึง
จะท าให้สายงานการผลิตเกดิความสมดุล 

การประเมินประสิทธิภาพและการจดัล าดบัการผลิตบนระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง     
(m machine stochastic flow shop) โดยใชว้ิธีการผสมผสานระหว่างฮวิริสติกของ (RA, CDS) พบ
ว่าฮิวริสตกิ จะให้ค่าค  าตอบท่ีดีในกรณีที่มีเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง ส่วนในกรณี m machine พบว่า เมตา
ฮิวริสติก จะให้ค าตอบดกีว่าการผสมผสานระหว่างฮิวริสตกิ (อารดา ไชยโคตร, 2561) 

2.  ระบบการผลิตเป็นบางครั้ งคราวหรือแบบตามส่ัง เป็นระบบการผลิตท่ีรวมเอาอุปกรณ์
การผลิตหรือสถานีงานที่ท าหนา้ท่ีแบบเดียวกนัไวด้ว้ยกนั เรียกว่าศูนยก์ารท างาน (Work center) แต่
ไม่มีการเรียงล าดบัก่อนหลงัของศูนยก์ารท างานไวค้งท่ี เน่ืองจากการผลิตตอ้งเป็นไปตามค าส่ังซ้ือ
ของลูกคา้ ซ่ึงแต่ละค าส่ังซ้ือหรือสินคา้แต่ละรายการไม่จ าเป็นตอ้งใชว้ิธีการและล าดบัการผลิตแบบ
เดียวกนั อุปกรณ์การผลิตประจ าแต่ละศูนยก์ารท างานตอ้งมีความเป็นอเนกประสงคสู์ง เพื่อให้การ
ผลิตสินคา้ส าเร็จไดโ้ดยผ่านศูนยก์ารท างานจ านวนนอ้ยที่สุด และจะท าให้ตน้ทุนในการเคล่ือนยา้ย
วตัถุดิบต ่าท่ีสุด 

การผลิตตามส่ังเป็นการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑต์ามความตอ้งการของลูกคา้ ปริมาณ
การส่ังท าแต่ละครั้ งมกัจะมีจ านวนไม่มากนกั โดยทัว่ไปประเภทของผลิตภณัฑม์กัจะมีรูปแบบท่ี
หลากหลาย จุดส าคญัของการด าเนินงานชนิดแบบท าตามส่ังคือ ทรัพยากรต่าง ๆ จะตอ้งมีความ
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ยืดหยุ่น (Flexible) สามารถปรับแต่งให้ใชไ้ดต้ามความแปรปรวนของอุปสงค ์(Demand) ที่ไม่
สามารถจะพยากรณค์่าไดอ้ย่างแม่นย  า 

3.  การผลิตแบบชุด เป็นการผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีทั้งจ านวนในการผลิตและความ
หลากหลายของผลิตภณัฑป์านกลางโดยทัว่ไปการผลิตแบบชุดจะเป็นการผลิตท่ีมีจ านวนช้ินงานใน
แต่ละชุดนอ้ย ๆ และการด าเนินงานแต่ละชนิดท่ีเกิดขึ้นบนช้ินงาน ซ่ึงจดัอยู่ในชุดเดยีวกนัจะตอ้งท า
ให้เสร็จสมบูรณ์ก่อนท่ีจะด าเนินงานชนิดถดัไปจะเร่ิมได ้ระบบผลิตท่ีใชใ้นการผลิตแบบชุดจะตอ้ง
มีความยืดหยุน่พอสมควร เพื่อให้สามารถด าเนินการผลิตไดต้รงตามความตอ้งการที่หลากหลายของ
ลูกคา้ 

4.  การผลิตตามโครงการ เป็นการผลิตผลิตภณัฑข์นาดใหญ่และมีราคาในการลงทุนสูง 
จะมีลกัษณะเฉพาะตามความตอ้งการของลูกคา้เฉพาะราย โดยจะผลิตครั้ งละช้ินเดียวและใช้
เวลานาน การผลิตจะเกดิขึ้นท่ีสถานท่ีตั้งของโครงการ 

การจัดเรียงเคร่ืองจักร  
รูปแบบของการจดัเรียงเคร่ืองจกัรมีอยู่ด้วยกนัหลายลกัษณะ ขึ้นอยู่กับระบบการท างาน

และปัจจยัแวดลอ้มต่าง ๆ รูปแบบในการจดัเรียงเคร่ืองจกัรน้ีจะส่งผลถึงแบบจ าลองท่ีเหมาะสมท่ีจะ
น ามาใชเ้พื่อแกปั้ญหาการจดัตารางการผลิต (ปารเมศ ชุติมา, 2555)  ซ่ึงสามารถแบ่งไดด้งัน้ี 

1.  เคร่ืองจกัรเดี่ยว (Single machine) ระบบน้ีจะประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว 
ดงัภาพที่ 2 ซ่ึงระบบน้ีเป็นระบบท่ีมีรูปแบบท่ีง่ายท่ีสุดของการจดัเรียงเคร่ืองจกัรท่ีเป็นไปได้
ทั้งหมด นอกจากน้ีแลว้ระบบน้ียงัอาจจะเป็นรูปแบบในกรณีพิเศษของการจดัเรียงเคร่ืองจกัรแบบ
ซับซ้อนก็ได ้และยงัสามารถน าไปใชแ้กปั้ญหาแบบแยกส่วนได ้โดยปัญหาการจดัตารางการผลิต
ของระบบผลิตที่ซับซ้อนจะถูกแยกออกเป็นปัญหาการจดัตารางการเคร่ืองจกัรเดี่ยวย่อย ๆ จ านวน
หน่ึง 
 

 

ภาพท่ี 2 เคร่ืองจกัรเดี่ยว 
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2.  เคร่ืองจกัรขนานที่เหมือนกนั (Identical machines in parallel) ระบบน้ีประกอบดว้ย
เคร่ืองจกัร m เคร่ืองท่ีเหมือนกนัทกุประการ มีการท างานแบบขนานกนั หรือสามารถท างานแทน
กนัได ้ดงัภาพที่ 3 
 

 

 
ภาพท่ี 3 เคร่ืองจกัรขนานที่เหมือนกนั 
 

3.  เคร่ืองจกัรแบบขนานที่มีอตัราการผลิตต่างกนั (Parallel machines with different 
speed) ระบบน้ีจะประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร m เคร่ืองท่ีมีการท างานแบบขนานกนั แต่ว่าอตัราในการ
ท างานของเคร่ืองจกัรมีความแตกต่างกนั 

4.  การผลิตแบบไหลเล่ือน (Flow shop) ในระบบน้ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร m เคร่ือง ซ่ึง
งานทั้งหมดจะมีเส้นทางการไหลและรูปแบบของงานไปในทิศทางเดียวกนั ดงัภาพที่ 4 การ
ด าเนินงานทั้งหมดท่ีอยู่ในล าดบัเดยีวกนัจะถูกด าเนินงานโดยเคร่ืองจกัรเดียวกนั หลงัจากงานเสร็จ
จากเคร่ืองจกัรใด ๆ งานนั้นจะไปรอท่ีเคร่ืองจกัรท่ีอยู่ในล าดบัถดัไป โดยทัว่ไปแลว้การเรียงล าดบั
งานจะเป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First In First Out; FIFO) ส่วนใหญ่เราจะพบระบบน้ีไดใ้นสาย
การประกอบหรือสายการผลิตจ านวนมาก 
 

 

 
ภาพท่ี 4 ระบบผลิตแบบไหลเล่ือน 
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5.  การผลิตแบบไหลเล่ือนยืดหยุ่น (Flexible flow shop) ระบบการผลิตน้ีโดยทัว่ไปจะ
ประกอบดว้ยระบบการผลิตแบบไหลเล่ือนและระบบการผลิตแบบเคร่ืองจกัรขนาน โดยในระบบ
จะประกอบดว้ย c ขั้นตอนการด าเนินงานท่ีเรียงกนัอยู่ ในแต่ละขั้นตอนจะมีการด าเนินงานท่ีเป็น
เคร่ืองจกัรแบบขนานที่เหมือนกนั งานแต่ละงานจะตอ้งด าเนินงานในขั้นตอนท่ี 1 และ 2 ไปจนถึง
ขั้นตอนสุดทา้ยโดยสามารถเลือกด าเนินงานท่ีก าหนดไวไ้ดใ้นเคร่ืองจกัรใดเคร่ืองจกัรหน่ึงท่ีขนาน
กนัอยู่ ดงัภาพที่ 5 
 

 

 
ภาพท่ี 5 การไหลของงานในระบบผลิตแบบไหลเล่ือนยืดหยุ่น 
 

6.  การผลิตแบบตามงาน (Job shop) ระบบน้ีจะประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร m เคร่ืองโดยที่
งานแต่ละงานจะมีเส้นทางการไหลเฉพาะตามลกัษณะของงานนั้น ๆ ตามท่ีผูว้างแผนกระบวนการ
ผลิตก าหนด โดยเส้นทางการไหลของงานจะไม่ซ ้ากนั และอาจเกิดความแตกต่างกนัระหว่าง
เคร่ืองจกัรแรกและเคร่ืองจกัรสุดทา้ยของแต่ละงาน ดงัภาพที่ 6 
 

 

 
ภาพท่ี 6 ระบบผลิตแบบตามงาน 
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7.  การผลิตแบบตามงานหยดืหยุ่น (Flexible job shop) ระบบน้ีจะประกอบดว้ยระบบ
การผลิตแบบตามงานและระบบการผลิตแบบขนาน ซ่ึงในแต่ละสถานีงานจะมีเคร่ืองแบบขนานอยู่
จ านวนหน่ึง งานแต่ละงานจะมีเส้นทางเฉพาะของตนเอง และสามารถเลือกด าเนินงานบน
เคร่ืองจกัรใดเคร่ืองจกัรหน่ึงท่ีขนานกนัอยู่ ดงัภาพที่ 7 
 

 

 
ภาพท่ี 7 ระบบผลิตแบบตามงานยดืหยุ่น 

 
8.  การผลิตแบบเปิด (Open shop) ระบบน้ีจะคลา้ยกบัระบบการผลิตแบบตามงาน แตจ่ะ

ไม่มีขอ้จ ากดัเกี่ยวกบัล าดบัก่อนหลงัของการด าเนินงานในเส้นทางของแต่ละงาน โดยงานสามารถ
ยืดหยุ่นในล าดบัก่อนหลงัได ้ดงัภาพที่ 8 

 

 

 
ภาพท่ี 8 ระบบผลิตแบบเปิด 
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เทคนิคทีใ่ช้ในการแก้ปัญหาการจัดตารางการผลิต 
เทคนิคที่ใชใ้นการแกไ้ขปัญหาการจดัตารางการผลิตสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ลกัษณะ 

โดยแต่ละลกัษณะนั้นมีแนวทางในการด าเนินการท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงความเป็นไปไดใ้นการ
ประยุกตใ์ชก้บังานจริงในอุตสาหกรรมก็แตกต่างกนั (อารดา ไชยโคตร, 2561) ดงัน้ี 

1.  การแจงนบับริบูรณ์ เป็นการแกปั้ญหาท่ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อท าให้ความล่าชา้ของงาน
โดยเฉล่ียมีค่านอ้ยท่ีสุด ซ่ึงจะตอ้งใชเ้วลาในการค านวณอย่างมาก เร่ิมจากการสร้างล าดบัของงานท่ี
เป็นไปไดท้ั้งหมด จากนั้นจึงค  านวณค่าปรับให้แต่ละล าดบังาน และเลือกล าดบังานท่ีมีค่าปรับท่ี
นอ้ยที่สุดเป็นล าดบัของงานที่ดีที่สุด (ปารเมศ ชุติมา, 2551) ขอ้เสียของการแจงนบับริบูรณ์คือ ใน
กรณีที่มีงานเป็นจ านวนมากจะท าให้เสียเวลาในการหาค าตอบมากเช่นกนั 

2.  ขั้นตอนวิธีสร้างเสริม เป็นแนวทางในการจดัล าดบังานบนเคร่ืองจกัรจากขอ้มูลที่มา
พร้อมกบัปัญหา โดยเพ่ิมงานท่ีตอ้งการให้ผลิตก่อนลงในตารางการผลิตบางส่วน จนครบทุกงานใน
รอบการจดัตารางการผลิต โดยในแนวทางน้ีมกัใชก้ฎพ้ืนฐานในการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงผลลพัธ์ก็คือ
ล าดบังานที่มีฟังก์ชนัวตัถุประสงคท์ีก่  าหนดให้มีค่าดีที่สุด เช่น ในแบบจ าลองเคร่ืองจกัรเดีย่ว กฎ
งานที่ใชเ้วลาในการผลิตนอ้ยที่สุดผลิตก่อน จะท าให้วตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิตดา้น
เวลาไหลเฉล่ียของงานมีค่าต ่าท่ีสุด เป็นตน้ การจดัตารางการผลิตดว้ยวิธีน้ีสามารถสร้างตารางการ
ผลิตไดอ้ย่างรวดเร็ว แต่ตารางการผลิตท่ีสร้างขึ้นอาจไม่ใช่ตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพท่ีสุด 

3.  การแจงนบัโดยนยั เป็นแนวทางการจดัล าดบังานบนเคร่ืองจกัรท่ีใชข้ั้นตอนวิธีท่ีชาญ
ฉลาดในการตดัทอนค าตอบ หรือค าตอบแบบบางส่วนออกจากการพจิารณา เน่ืองจากว่า ค  าตอบ
ดงักล่าวน้ีไม่มีโอกาสท่ีจะน าไปสู่ค  าตอบสุดทา้ยท่ีดีท่ีสุดได ้โดยมากแลว้แนวทางน้ีจะช่วยลดการ
คน้หาค าตอบลง จากจ านวนของค าตอบท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมดอย่างมาก ตวัอย่างของวิธีการแจงนบั
โดยนยั คือ ไดนามิกโปรแกรม หรือการแตกกิ่งและจ ากดัเขต เป็นตน้ 

ขั้นตอนวิธีสร้างเสริมเป็นวิธีการที่สมควรน ามาให้ในการหาค าตอบท่ีดีที่สุด (ถา้มี) เมื่อ
เปรียบเทียบกบัแนวทางอ่ืน เพราะมีการค านวณที่ไม่ยุ่งยากมากนกั และใชเ้วลาในการค านวณนอ้ย 
แต่ในทางกลบักนัวิธีการแจงนบับริบูรณ์เป็นวิธีการที่ควรน ามาใชก้็ต่อเมื่อไม่สามารถหาค าตอบได้
จากวิธีการอ่ืน ๆ แลว้ทั้งหมด 

การหาค าตอบด้วยวิธีฮิวริกติก 
การแกไ้ขปัญหาการจดัตารางการผลิตส่วนใหญ่ในอุตสาหกรรมมกัใชว้ิธีการหาค าตอบ

โดยวิธีฮิวริกติกมีแนวโนม้ท่ีจะสามารถให้ผลลพัธ์ที่ดีที่สุด โดยการหาค าตอบดว้ยวิธีฮวิริกติกที่มกั
พบไดใ้นอุตสาหากรรมมีดงัน้ี (บษุบา พฤกษาพนัธ์ุรัตน์, 2552) 
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1.  เขา้ก่อนออกก่อน (First-come First-served; FCFS) คือการให้ความส าคญักบังานที่เขา้
มาถึงหน่วยผลิตหรือเคร่ืองจกัรตามล าดบัก่อน-หลงัของการมาถึง 

2.  เขา้หลงัออกก่อน (Last-come First-served; LCFS) คือการให้ความส าคญักบังานที่เขา้
มาถึงหน่วยผลิตหรือเคร่ืองจกัรเป็นล าดบัหลงัสุดก่อน 

3.  ปฏิบตัิงานที่ใชเ้วลานอ้ยที่สุดก่อน (Shortest Processing Time: SPT) คือการให้
ความส าคญักบังานที่ใชเ้วลาในการผลิตงานต ่าท่ีสุด จะไดเ้ขา้ด าเนินการเป็นล าดบัแรก เพื่อให้มี
ปริมาณงานเสร็จสูง งานที่มีเวลาในการปฏิบตัิงานต ่าถดัมาก็จะไดเ้ขา้ด าเนินงานในล าดบัท่ี 2, 3, 4 
จนกระทัง่ครบจ านวนงานท่ีรอคอยทั้งหมด SPT เป็นวิธีการที่มุง้เนน้ในการลดเวลารวมในการผลิต 
และผลกัดนัให้งานแต่ละงานออกจากระบบไปโดยเร็วที่สุด ซ่ึงจะท าให้เกิดสินคา้คงเหลือระหว่าง
ผลิตนอ้ย แต่งานที่ใชเ้วลาในการผลิตนานจะถูกผลกัให้ไปอยู่ในล าดบัการผลิตทา้ย ๆ และเกิดการ
รอคอยเป็นระยะเวลานาน  

4.  ปฏิบตัิงานที่ใชเ้วลามากที่สุดก่อน (Longest Processing Time: LPT) คือการให้
ความส าคญักบังานที่ใชเ้วลาในการผลิตงานมากที่สุดก่อน จะไดเ้ขา้ด าเนินการเป็นล าดบัแรก ขอ้ดี
ของ LPT คือสามารถสร้างขวญัและก าลงัใจให้การท างานให้กบัพนกังานได ้เน่ืองจากสามารถน า
งานที่ใชเ้วลานานและอาจมีความยากในการผลิตมากกว่าออกจากระบบไดโ้ดยเร็ว แต่ LPT มขีอ้เสีย
คือเวลาในการผลิตงานทั้งหมดจะยาวนาน และมีประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรในส่วนของ
แรงงานคนและเคร่ืองจกัรต ่าอีกดว้ย 

5.  เวลาก าหนดส่งงานเร็วที่สุด (Earliest Due Date: EDD) คือการให้ความส าคญักบังาน
ที่มีก าหนดส่งมอบเร็วที่สุดจะไดเ้ขา้ด าเนินการเป็นล าดบัแรก ซ่ึงงานที่มีก าหนดในการส่งมอบ
กระชั้นกว่าจะถูกวางล าดบัไวก้่อนงานที่มกี  าหนดส่งมอบท่ีชา้กว่า EDD เป็นวิธีการที่มุง้เนน้ในส่วน
ของการลดความล่าชา้ในการส่งมอบงาน แต่อาจจะท าให้เกิดสินคา้คงเหลือระหว่างการผลิต
ค่อนขา้งสูง เน่ืองจากวิธีการน้ีไม่ไดน้ าเวลาในการท างานมาร่วมพิจารณา 

6.  การติดตั้ง (Similar Required Setups; MinSetup) คือการให้ความส าคญักบังานที่มี
ลกัษณะการติดตั้งคลา้ยคลึงกนัก่อน มกัใชใ้นกรณีท่ีเวลาในการตดิตั้งงานมาก วิธีน้ีมกัส่งผลให้เวลา
ในการติดตั้งรวมนอ้ยท่ีสุด 

7.  เวลาเหลือนอ้ยที่สุด (Minimize Slack Time: MSL) คือการให้ความส าคญักบังานที่มี
เวลาเหลือในการส่งมอบนอ้ยที่สุดเขา้ด าเนินการผลิตก่อน 

วิธีการต่าง ๆ ท่ีไดเ้สนอไปในขา้งตน้นั้นมีขอ้ดีและขอ้เสียท่ีแตกต่างกนัไปตามเง่ือนไข 
ในบางสถานการณ์วิธีการหน่ึงอาจให้ผลลพัธ์ท่ีดี แต่ในบางสถานการณ์วิธีการเดียวกนันั้นอาจจะให้
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ผลเสีย อย่างไรก็ตามการเลือกวิธีการแกไ้ขปัญหาควรเลือกให้เหมาะสมกบัวตัถุประสงคข์องงาน
นั้น ๆ (อารดา ไชยโคตร, 2561) 

วิธีการหาค่าทีเ่หมาะสมส าหรับวัตถุประสงค์หลายอย่าง 
การหาค่าที่เหมาะสมส าหรับปัญหาท่ีมีวตัถุประสงค์หลายอย่างจะมี 2 วิธีที่นิยมใชไ้ดแ้ก่ 

วิธีผลรวมถ่วงน ้าหนกั (Weighted-sum approach) และวิธีพ้ืนฐานพาเรโต (Pareto-based approach) 
โดยกระบวนการของวิธีทั้งสองจะอธิบายดังภาพท่ี 9 และภาพที่ 10 ตามล าดับ ส าหรับวิธีผลรวม
ถ่วงน ้ าหนักซ่ึงเป็นวิธีหาค่าที่เหมาะสมที่สุดของวตัถุประสงค์หลายอย่างแบบดั้งเดิม โดยทุก
วตัถุประสงค์จะถูกน ามารวมกนัโดยถ่วงน ้ าหนักจนเหลือเพียงวตัถุประสงค์เดียว หลงัจากนั้นก็ใช้
ตวัหาค่าทีเ่หมาะสมท่ีสุดเพียงวตัถุประสงคเ์ดียวในการหาค าตอบ ซ่ึงโดยส่วนใหญ่ก็จะไดค้  าตอบที่
เหมาะสมท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แต่ก็จะเป็นค าตอบท่ีขึ้นอยู่ความคิดส่วนตวัของผูใ้ช ้เน่ืองจากการ
ก าหนดค่าถ่วงน ้าหนกั จะให้ค าตอบแบบกลางๆ (Compromised solution) ทีด่ีที่สุดเพียงค าตอบเดียว 
เทคนิคน้ีจึงค่อนขา้งเป็นที่นิยม เน่ืองจากง่ายต่อการน าไปใชง้าน  
 

 

 
ภาพท่ี 9 วิธีผลรวมถ่วงน ้าหนกั 
 

 

 
ภาพท่ี 10 พ้ืนฐานพาเรโต 
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เน่ืองจากเป็นไปไม่ไดท้ี่จะมีเพียงค าตอบเดียวที่ให้ค่าวตัถุประสงคท์ีด่ีที่สุดพร้อมกนัทุก
วตัถุประสงคส์ าหรับปัญหาวตัถุประสงคห์ลายอย่าง  จึงไดม้ีการหาค าตอบของค่าวตัถุประสงคโ์ดย
ใชห้ลกัการของการคลอบง าแบบพาเรโต (Pareto domination) โดยค าตอบ x ใด ๆ จะคลอบง าหรือ
ดีกว่าค  าตอบ y ซ่ึงแทนดว้ยสัญลกัษณ์ x และ y ถา้เง่ือนไขทั้งสองขอ้ต่อไปน้ีเป็นความจริง 

1.  ไม่มีวตัถุประสงคใ์ด ที่ค  าตอบของ x แย่กว่าค  าตอบของ y 
2.  มีอย่างนอ้ย 1 วตัถุประสงค ์ท่ีค  าตอบของ x ดกีว่าค  าตอบของ y 
ในการเปรียบเทียบค าตอบของปัญหาการหาค่าทีเ่หมาะสมที่สุดส าหรับวตัถุประสงค์

หลายอย่าง (Multi-objective Optimization Problem, MOOP) วิธีน้ีจะไดค้  าตอบทีด่ีที่สุดหลาย
ค าตอบ หลงัจากนั้นสร้างเกณฑพิ์จารณาเพ่ิมเติม เพื่อหาค าตอบท่ีเหมาะสมหน่ึงค าตอบและถูกเลือก
ส าหรับปัญหาดงักล่าว ดงัภาพท่ี 10 (กิตติพงศ ์บญุโล่ง, 2554) 
 

งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
อารดา ไชยโคตร (2561)ไดศึ้กษาปัญหาในการจดัตารางการผลิตของกระบวนการขึ้นรูป

ยางรถยนตท์ี่มีรูปแบบในการผลิตที่ใชเ้คร่ืองจกัรแบบขนาน โดยมีเป้าหมายเพื่อลดตน้ทุนรวมจาก
ค่าแรงงาน และค่าไฟฟ้าในการเดนิเคร่ืองจกัร ในกระบวนการขึ้นรูปยางรถยนตจ์ะตอ้งจดัตารางการ
ผลิตรายวนัส าหรับปริมาณการผลิตรวมประมาณ 7,000 เส้น ของรุ่นผลิตภณัฑป์ระมาณ 80 รุ่น บน
เคร่ืองจกัร 32 เคร่ือง โดยท่ีเวลาในการปรับตั้งงานของเคร่ืองจกัรจะขึ้นอยูก่บังานในล าดบัก่อนหนา้
งานวิจยัน้ีไดส้ร้างแบบจ าลองก าหนดการเชิงเส้นจ านวนเตม็แบบผสม (Mixed integer linear 
programming, MILP) เพื่อแกไ้ขปัญหาดงักล่าว และทดสอบประสิทธิภาพของแบบจ าลองโดยเทียบ
กบัตารางการผลิตจริง 30 วนั ซ่ึงผลการทดสอบสามารถสรุปไดว้่า แบบจ าลองก าหนดการเชิงเส้น
จ านวนเต็มแบบผสมท่ีสร้างขึ้นนั้นสามารถลดตน้ทุนรวมในการผลิตไดเ้ม่ือเปรียบเทียบกบัวิธีการ
เดิม และมีจ านวนการใชง้านของเคร่ืองจกัรลดลง 

กญัชลา  สุดตาชาติ (2552)ไดน้ าเสนอปัญหาการจดัล าดบัการผลิตในระบบการผลิตที่
ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรทีท่ างานแบบขนาน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อให้เวลาในการผลิตรวมของ
ระบบมีค่าต ่าท่ีสุด ในกรณีท่ีล าดบัการผลิตมีผลต่อเวลาการติดตั้งเคร่ืองจกัรและมีขอ้ก าหนดของ
เคร่ืองจกัร งานวิจยัน้ีไดเ้สนอแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์โดยใชโ้ปรแกรมมิงจ านวนเต็ม (Integer 
Programming) และฮิวริสติกส าหรับปัญหาท่ีมขีนาดใหญ่ จากผลการทดสอบพบว่า วิธีการดงักล่าว
ที่ใชส้ าหรับปัญหาขนาดเล็ก (ไม่เกิน 12 งาน) จะไดเ้ปอร์เซ็นตค์วามผิดพลาดเฉล่ียร้อยละ 7.60 และ
ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 6.76 ในส่วนของปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่สามารถให้ค าตอบท่ีดีที่สุด ร้อยละ 
23.08 ของจ านวนตวัอย่างทั้งหมดท่ีใชใ้นการทดลอง 



 14 

ทวีพร ข  าดี (2554)ไดศ้ึกษาและพฒันาวิธีการจดัตารางการผลิตของกลุ่มงานให้กบั
เคร่ืองจกัรแบบขนานที่เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพแตกต่างกนั และเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจะ
ขึ้นอยู่กบัล าดบังานก่อนหนา้ โดยในงานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือให้มีเวลาปิดงานต ่าท่ีสุด และมี
จ านวนงานสายนอ้ยที่สุด ผูว้จิยัไดใ้ชแ้นวทางการจดัตารางการผลิตโดยการคน้หาซ ้าดว้ยวิธีทาบู ได้
ออกแบบโครงสร้างเนเบอร์ฮูดและออกแบบรายการขอ้ห้ามหลายรูปแบบที่มีความสอดคลอ้งกบั
เป้าหมายในการจดัตารางการผลิต ซ่ึงจากผลการวิจยัพบว่าเวลาปิดงานและจ านวนงานสายลดลงเมื่อ
เทียบกบัการใชก้ฎการจดัล าดบังานโดยจดัล าดบังานที่ใชเ้วลาในการผลิตนอ้ยที่สุดก่อน (STP) และ
ก าหนดส่งมอบหลงัสุด (EDD) โดยค่าเฉล่ียของเวลาปิดงานลดลง 17.5 เปอร์เซ็นต ์และจ านวนงาน
สายโดยเฉล่ียลดลง 1.8 งาน 

คณิศร ศรีทาพกัตร์ (2564)ไดศึ้กษาปัญหาการจดัตารางการผลิตของกระบวนการขึ้นรูป
ยางรถยนต ์โดยใชว้ิธีเมตาฮิวริสตกิ มีวตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบวิธีการจดัตารางการผลิตแบบเมตา
ฮิวริสติกที่ท าให้ตน้ทุนรวมมีค่าต ่าอย่างเหมาะสม และเพ่ิมทางเลือกของวิธีการจดัตารางการผลิต 
ผูว้ิจยัไดเ้สนอวิธีขั้นตอนเชิงพนัธุกรรมแลว้น าไปทดสอบกบัปัญหาของบริษทักรณีศึกษา พบว่า
ตน้ทุนในการผลิตเพ่ิมขึ้นเฉล่ีย 2,935.8 บาทต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 4.1 แต่ในดา้นของเวลาการ
ประมวลผลสูงสุดลดลง 950 วินาที หรือคิดเป็นร้อยละ 63.3 และไม่มีค่าใชจ้่ายส าหรับเคร่ืองมือใน
การประมวลผลคิดเป็นเงิน 420,000 บาท 

นฐัพงค ์สุดพุ่ม และสรรพสิทธ์ิ ล่ิมนรรัตน์ (2551)ไดพ้ฒันาฮิวริสติกอลักอรึทึมส าหรับ
การจดัตารางการผลิตของเคร่ืองจกัรขนานโดยมีเวลาเตรียมการผลิตเป็นแบบไม่อิสระ ซ่ึงมีจ านวน
งานท่ีใชใ้นการทดสอบทั้งหมด 10 งาน และมีจ านวนเคร่ืองจกัร 3 เคร่ือง โดยในงานวิจยัน้ีไดเ้สนอ
วธีิการจดัตารางการผลิตทั้งหมด 4 วิธี ไดแ้ก่ วิธีใชเ้วลาการผลิตนอ้ยท่ีสุดและเวลาเตรียมการผลิต
นอ้ยที่สุดก่อน (SPAST) วิธีใชเ้วลาการผลิตนอ้ยที่สุดและเวลาการผลิตเสร็จนอ้ยที่สุดก่อน 
(SPACT) วิธีใชเ้วลาการผลิตนอ้ยที่สุดและอตัราส่วนระหวา่งเวลาเตรียมการผลิตกบัเวลาการผลิต
เสร็จมากที่สุดท าการผลิตก่อน (SPASCR) และวิธีใชเ้วลาการผลิตนอ้ยที่สุดและอตัราส่วนระหว่าง
เวลาเตรียมการผลิตกบัเวลาการผลิตนอ้ยที่สุดก่อน (SPASPR) ผลการทดสอบการจดัตารางการผลิต
ทั้ง 4 วิธี โดยใชแ้ผนการออกแบบล็อกแบบสุ่ม พบว่าวิธี SPACT ให้ผลลพัธ์ของการจดัตารางการ
ผลิตดีที่สุด และให้ค่าเวลาปิดงานของระบบต ่าท่ีสุด  

จิรัสยา ปาณะศรี และนรา สมตัถภาพงศ ์(2566) ไดศ้ึกษากระบวนการจดัตารางการผลิต
ส าหรับเคร่ืองจกัรขนานโดยใชเ้ทคนิคจ าลองสถานการณ์ เพื่อจดังานลงบนเคร่ืองจกัรอย่าง
เหมาะสม และใชว้ตัถุดิบอย่างคุม้ค่า รวมทั้งเพ่ือลดเวลาปิดงานของระบบลง งานวจิยัน้ีไดใ้ชเ้ทคนิค
จ าลองสถานการณ์ เพื่อสร้างทางเลือกที่เป็นไปได ้และให้ผลลพัธ์ที่ดีที่สุด จากเทคนิคจ าลอง
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สถานการณ์พบว่าสามารถสร้างทางเลือกท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด 40 ทางเลือก และทางเลือกที่เหมาะสม
ที่สุดสามารถลดเวลาท างานรวมลงได ้112,831.99 วินาที หรือคิดเป็นร้อยละ 54.03 

ธนวฒัน์ วงศเ์ครือ และวรวฒุิ หวงัวชัรกุล (2564)ไดศ้กึษาการจดัตารางการผลิตของ
เคร่ืองจกัรขนาน โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้ห้เหมาะสม และเพ่ิม
ประสิทธิภาพของอตัราการใชเ้คร่ืองจกัร งานวจิยัน้ีไดใ้ชแ้บบจ าลองทางคณิตศาสตร์ เพ่ือหาค าตอบ
ที่เหมาะสมและวิธีการจดัตารางการผลิตแบบฮวิริสติกผสมผสาน โดยใชห้ลกัการของ Earliest Due 
Date (EDD) และ Longest Processing Time (LPT) จากผลการวจิยัพบว่า ผลของการจดัตารางการ
ผลิตโดยใชแ้บบจ าลองทางคณิตศาสตร์ให้ผลลพัธ์ที่ดีที่สุด ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนรวมของการผลิต
ลงได ้13.43 เปอร์เซ็นต ์ลดเวลารวมท่ีงานเสร็จล่าชา้กว่าก าหนดลง 24.63 เปอร์เซ็นต ์และสามารถ
ลดเวลารวมท่ีงานเสร็จก่อนก าหนดลงได ้10.35 เปอร์เซ็นต ์

Chiuh-Cheng Chyu and Wei-Shung Chang (2010)ใชข้ั้นตอนวิธีดา้นววิฒันาการแบบพา
เรโต (Pareto evolutionary algorithm) ในการแกปั้ญหาท่ีมีสองวตัถุประสงค ์ขั้นตอนวิธีดา้น
วิวฒันาการใชส้ าหรับการสร้างตารางการผลิตที่เป็นไปได ้(Feasible schedule) หลายตาราง แลว้
เลือกกลุ่มตารางการผลิตท่ีมีค่าวตัถุประสงคท์ั้งสองท่ีเหมาะสมแบบพาเรโต 



บทที่ 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
งานวิจยัฉบบัน้ีไดท้ าการศกึษาวิธีฮิวริสตกิส าหรับการจดัตารางการผลิตประจ าวนัของ

กระบวนการตดัสายไฟอตัโนมตัิของบริษทัแห่งหน่ึง โดยมเีป้าหมายเพื่อให้มีเวลารวมในการปิด
งานต ่าท่ีสุด ซ่ึงเน้ือหาในบทน้ีจะน าเสนอภาพรวมของขั้นตอนในการด าเนินการวจิยั และน าเสนอ
รายละเอียดที่ประกอบดว้ยสภาพปัจจุบนัของการวางแผนในการผลิต จากนั้นท าการวิเคราะห์ขอ้มูล
ในอดีตและปัญหาของการจดัตารางการผลิต 
 

ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
1.  การศึกษาสภาพปัจจุบนัของการจดัตารางการผลิตของบริษทักรณีศึกษา  
ขั้นตอนน้ีจะแสดงรายละเอียดเกี่ยวกบัก าลงัการผลิตของแผนกตดัสายไฟอตัโนมตัิ  
2.  การศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวขอ้ง  
การศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเกี่ยวขอ้งนั้นไดน้ าเสนอไวใ้นบทท่ี 2 เกี่ยวกบัทฤษฎีตา่ง ๆ 

ที่น ามาใชเ้ป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหา ไดแ้ก่ การวางแผนการผลิตและการจดัตารางการผลิต 
เทคนิคที่ใชใ้นการแกปั้ญหาการจดัตารางการผลิต การหาค าตอบดว้ยวิธีฮวิริสติก และศกึษางานวิจยั
ที่เกี่ยวขอ้งในการแกไ้ขปัญหาการจดัตารางการผลิตของเคร่ืองจกัรแบบขนาน 

3.  การวิเคราะห์ขอ้มูล  
ขั้นตอนน้ีจะแสดงการวิเคราะห์ขอ้มูลของการผลิตในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2564 มี

รายละเอียดต่าง ๆไดแ้ก่ จ านวนงานท่ีมีการส่ังผลิตในรอบ 1 เดือน ชนิดของเคร่ืองจกัรที่ใชใ้น
กระบวนการตดัสายไฟอตัโนมตัิ และเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรของลกัษณะการตดัสายไฟใน
แบบต่าง ๆ  

4.  การวิเคราะห์ปัญหาการจดัตารางการผลิตและเสนอแนวทางการแกไ้ข  
ขั้นตอนน้ีเป็นการวิเคราะห์ปัญหาการจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั และเสนอแนวทางใน

การแกไ้ขปัญหาการจดัตารางการผลิต  
5.  การสร้างฮิวริสติกส าหรับจดัตารางการผลิต 
ขั้นตอนน้ีจะน าเสนอรายละเอียดเกีย่วกบัการออกแบบฮิวริสติกในการจดัตารางการผลิต

ที่ตอ้งตดัสินใจว่าล าดบัในการผลิตงานบนเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองจะตอ้งเป็นอย่างไร และจะตอ้งใช้
เคร่ืองจกัรเป็นจ านวนเท่าใด โดยฮิวริสตกิท่ีสร้างขึ้นจะน าเสนอในบทท่ี 4  



17 

6.  การทดสอบประสิทธิภาพของแบบจ าลอง 
ขั้นตอนน้ีจะน าเสนอรายละเอียดในการเปรียบเทียบผลของการจดัตารางการผลิตกบั

ตารางการผลิตของบริษทักรณีศกึษาในเดือนพฤศจกิายนพ.ศ. 2564 จ านวน 30 วนั โดยวดัผลการ
ประเมินจากเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดานของระบบ 

7.  สรุปและอภิปรายผลการวิจยั และขอ้เสนอแนะ 
ขั้นตอนน้ีเป็นการสรุปผลในการด าเนินการของงานวจิยั และอภิปรายของการจดัตาราง

การผลิตของแบบจ าลองท่ีน าเสนอ พร้อมทั้งสรุปขอ้จ ากดัต่าง ๆ ในการใชง้าน และขอ้เสนอแนะใน
การปรับปรุงการใชง้านของแบบจ าลอง ซ่ึงขั้นตอนของการสรุปและอภิปรายผลการวิจยั และ
ขอ้เสนอแนะจะน าเสนอในบทท่ี 5 
 

การศึกษาสภาพปัจจุบันของการจัดตารางการผลิตประจ าวันของบริษัทกรณีศึกษา 
การศึกษาวจิยัอุตสาหกรรมน้ีเป็นการศึกษาเพ่ือปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตใน

ส่วนของแผนกตดัสายไฟอตัโนมตัิของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงในส่วนน้ีจะกล่าวถึงกระบวนการผลิต
โดยรวมของบริษทักรณีศึกษา ขั้นตอนการวางแผนการผลิต ตลอดจนขอ้มูลและเง่ือนไขในการวาง
แผนการผลิตโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

กระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา 
กระบวนการตดัสายไฟเป็นกระบวนการหน่ึงของการประกอบชุดสายไฟส าหรับ

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและรถยนต ์ซ่ึงกระบวนการผลิตโดยรวมของบริษทักรณีศึกษาจะเร่ิมจากการรับ
แบบของชุดสายไฟที่ลูกคา้ตอ้งการ แลว้น ามาก าหนดรูปแบบหรือกระบวนการในการผลิต 
เน่ืองจากแบบของชุดสายไฟที่ไดร้ับจากลูกคา้ค่อนขา้งมีความหลากหลายและมีความเฉพาะตวัสูง 
ซ่ึงแต่ละแบบนั้นจะมีความแตกต่างกนัไปตามขอ้ก าหนดทีลู่กคา้ตอ้งการ 

ขั้นตอนในการตดัสายไฟเป็นขั้นตอนเร่ิมแรกของการประกอบชุดสายไฟ โดยสายไฟที่
ถูกตดัและย  ้าขั้วต่อสายไฟ (Terminal) จะถูกน าออกจากเคร่ืองจกัรและถูกส่งต่อไปยงัแผนก
ประกอบ เพ่ือเพ่ิมเติมอุปกรณต์่าง ๆ ให้เป็นไปตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ โดยเคร่ืองจกัรที่ใชใ้นการ
ตดัสายไฟอตัโนมตัิทีผู่ว้ิจยัเลือกศกึษาเป็นในส่วนงานของสายไฟที่น าไปประกอบใน
เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าของบริษทักรณีศกึษา ในส่วนน้ีจะมีเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิทั้งหมด 20 เคร่ือง  

ในกระบวนการตดัสายไฟจะแบ่งลกัษณะของการตดัสายไฟเป็นดงัน้ี 
1.  การตดัสายไฟโดยไม่มีการย  ้าขั้วต่อสายไฟ 
2.  การตดัสายไฟโดยมีการย  ้าขั้วต่อสายไฟดา้นใดดา้นหน่ึง 
3.  การตดัสายไฟโดยมีการย  ้าขั้วต่อสายไฟทั้ง 2 ดา้น 
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4.  การตดัสายไฟโดยมีดา้นหน่ึงย  ้าขั้วต่อสายไฟ และอีกดา้นหน่ึงเป็นกระบวนการใน
การชุบดีบกุ 

การวางแผนการผลิต 
ในการวางแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษาจะเร่ิมจากการท่ีฝ่ายขายไดร้ับค าส่ังซ้ือมา

จากลูกคา้ จากนั้นฝ่ายวางแผนการผลิตกจ็ะตรวจสอบวตัถุดิบที่ตอ้งใชใ้นการผลิตที่มีจดัเก็บอยู่ใน
คลงัวตัถุดิบ และตรวจสอบก าลงัการผลิตกบัฝ่ายผลิต เพ่ือยืนยนัวนัส่งมอบสินคา้ให้กบัลูกคา้  และ
จากนั้นจะประสานงานกบัฝ่ายจดัซ้ือ เพ่ือเตรียมความพร้อมของวตัถุดิบเพ่ิมเติม  ซ่ึงอาจมีการส่ังซ้ือ
เพ่ิมเติม ขึ้นอยู่กบัปริมาณค าส่ังซ้ือของลูกคา้นั้น ๆ  จากนั้นฝ่ายวางแผนจะประสานงานกบัฝ่ายผลิต
เพ่ือจดัท าแผนในการผลิตและใบส่ังผลิต หากผลิตงานไดไ้ม่ทนัตามที่ก าหนดจะมกีารปรับแผนใน
การผลิตแลว้แจง้ให้ฝ่ายต่าง ๆ รับทราบ แต่หากมีงานดว่นจากลูกคา้เขา้มาก็จะมีการแทรกงานนั้น ๆ 
ไปยงัแผนที่วางไวต้ามที่ฝ่ายผลิตเห็นว่าเหมาะสม จากนั้นช้ินงานจะถูกส่งให้ฝ่ายตรวจสอบ เพ่ือเช็ค
รายละเอียดให้เป็นไปตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ และส่งเขา้ไปยงัคลงัสินคา้เพื่อรอการส่งมอบต่อไป 
ซ่ึงรายละเอียดต่าง ๆ จะเป็นไปตามภาพท่ี 11 

ในการวางแผนการผลิตในส่วนของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิจะเป็นการวางแผนตาม
ค าส่ังซ้ือของลูกคา้ และวางแผนการตดัสายไฟในทุก ๆ วนั   โดยในการวางแผนจะวางแผนของทั้ง
สองกะท างานคือวางแผนของกะกลางวนัรวมถึงการท างานล่วงเวลาของกะกลางวนั และวางแผน
ของกะกลางคืนรวมถึงการท างานล่วงเวลาของกะกลางคนื โดยพนกังานที่ปฏิบตัิงานในกะกลางวนั
จะเร่ิมงานตั้งแต่เวลา 8.00 – 17.05 น. และสามารถท างานล่วงเวลาเพ่ิมได ้2 - 4 ชัว่โมง ส่วน
พนกังานที่ปฏิบตัิงานในกะกลางคืนจะเร่ิมงานตั้งแต่เวลา 20.00 – 04.20 น. และสามารถท างาน
ล่วงเวลาเพ่ิมได ้2 - 4 ชัว่โมงเช่นกนั ซ่ึงเวลาในการท างานล่วงเวลาขึ้นอยู่กบัปริมาณของงานท่ีผลิต
ในแต่ละวนั 
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ภาพท่ี 11 ภาพรวมของขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

รับค าส่ังซ้ือจากลูกคา้

ตรวจสอบวตัถุดิบและก  าลงัการผลิต

ยืนยนัค าส่ังซ้ือกบัลูกคา้

ประสานงานกบัสว่นท่ีเกีย่วขอ้ง

จดัท าแผนการผลิต

จดัท าใบส่ังผลิต

ผลิตชิ้นงาน

ตรวจสอบ
ชิ้นงาน

จดัเกบ็ไปยงัคลงัสินคา้

จดัสง่สินคา้ให้ลูกคา้

ผา่น

ไมผ่า่น

ฝ่ายขาย

ฝ่ายวางแผนการผลิต

ฝ่ายผลิต

ฝ่ายตรวจสอบ

ฝ่ายคลงัสินคา้
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การวิเคราะห์ข้อมูล 
การวิเคราะห์ขอ้มูลการวางแผนการผลิตของแผนกตดัสายไฟอตัโนมตัิในเดือน

พฤศจิกายน พ.ศ. 2564 มีรายละเอียดต่าง ๆ ไดแ้ก่ จ านวนงานส่ังผลิตในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 
2564 ชนิดของเคร่ืองจกัร และเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

1.  ขอ้มูลจ านวนงานท่ีส่ังผลิตในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 ที่ไดจ้ากการเก็บขอ้มูล
พบว่า จ านวนงานส่ังผลิตเฉล่ียต่อวนัเท่ากบั 140 งาน 

2.  เคร่ืองตดัสายไฟในอตัโนมตัิแต่ละเคร่ืองสามารถท างานไดไ้ม่แตกต่างกนั กล่าวคือ 
งานทุกชนิดสามารถใชเ้คร่ืองตดัสายไฟเคร่ืองใดก็ได ้ในการท างาน เคร่ืองจกัรเป็นแบบขนาน ทุก
เคร่ืองสามารถท างานไดเ้หมือนกนั และมกี าลงัในการผลิตเท่ากนั โดยมีโครงสร้างของปัญหาเป็น
ดงัภาพที่ 12 
 

 
 

ภาพท่ี 12 โครงสร้างของปัญหากรณีศึกษา 
 

3.  เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจะแตกต่างกนัไปขึ้นอยู่กบัลกัษณะของการตดัสายไฟ 
ดงัตารางท่ี 1 และสัดส่วนของรุ่นงานตามลกัษณะของการตดัสายไฟในรอบการจดัตารางการผลิต
ดงัตารางท่ี 2 
 

ตารางท่ี 1 เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรของลกัษณะการตดัสายไฟ 
 

ลกัษณะของการตั้งเคร่ืองจกัร เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร (นาท/ีดา้น) 

ถอดหัวย  ้าขั้วต่อสายไฟท่ีผลิตก่อนหนา้ เพ่ือผลิตงาน
แบบไม่มีการย  ้าขั้วต่อสายไฟ 

2 

ใส่หัวย  ้าขั้วต่อสายไฟ 11 
ใส่เคร่ืองมือส าหรับผลิตงานแบบชุบดีบุก 11.8 
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ตารางที่ 2 ความถ่ีในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรตามลกัษณะของการตดัสายไฟ 
 

ลกัษณะของการตดัสายไฟ ร้อยละ 

แบบไม่มีการย  ้าขั้วต่อสายไฟ 8.49 
แบบย  ้าขั้วต่อสายไฟดา้นใดดา้นหน่ึง 45.10 
แบบย  ้าขั้วต่อสายไฟทั้ง 2 ดา้น 11.76 
แบบชุบดีบุกหน่ึงดา้น 34.64 
 

การวิเคราะห์ปัญหา 
ในการจดัตารางการผลิตจะจดัโดยอาศยัประสบการณ์ของพนกังาน โดยจดัตารางการ

ผลิตตามก าหนดส่งงานให้ลูกคา้เป็นหลกัโดยส่วนใหญ่แลว้พนกังานจะจดัตารางการผลิตของ
เคร่ืองจกัรในแต่ละเคร่ืองโดยอา้งอิงลูกคา้นั้น ๆ กล่าวคือลูกคา้เดียวกนัก็มกัจะจดัให้มีการผลิตอยู่
ในเคร่ืองจกัรเดยีวกนั แต่อาจมกีารรวมลูกคา้อ่ืน ๆ เขา้ไปดว้ยได ้ซ่ึงพนกังานจะดูจากความ
เหมาะสม ซ่ึงจะท าการวางแผนเป็นรายวนัและวางแผนการท างานทั้งในเวลาการท างานปกติและ
การท างานล่วงเวลา  จากการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่า ปัญหาในการจดัตารางการผลิตเกดิจากการ
จดัล าดบังานของลกัษณะการตดัสายไฟ กล่าวคือการเปล่ียนหัวขั้วต่อสายไฟที่แตกต่างกนัจะส่งผล
ให้เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรแตกต่างดว้ย เพราะสาเหตดุงักล่าวท าให้ตอ้งมีการปรับตั้งค่าของ
เคร่ืองจกัรบ่อยครั้ ง ตวัอย่างการค านวณเวลาการตั้งเคร่ืองจกัรจากล าดบังานในตารางท่ี 3 ดงัน้ี ล าดบั
งานที ่1, 2 และ 3 ไม่มีกิจกรรมการตั้งเคร่ืองจกัร เน่ืองจากขั้วต่อสายไฟท่ี 1 และ 2 เหมือนกนั, 
ล าดบังานที่ 4 ตอ้งเปล่ียนขั้วต่อสายไฟท่ี 1 จาก 925801-2MAC ไปเป็น SRC-51T-M4 ใชเ้วลา 11 
นาท,ี ล าดบังานที่ 5 ตอ้งถอดขั้วต่อสายไฟท่ี 2 ใชเ้วลา 2 นาท,ี ล าดบังานที่ 6 ตอ้งถอดขั้วต่อสายไฟ
ที่ 1 ใชเ้วลา 2 นาที และใส่ขั้วต่อสายไฟท่ี 2 (179974-1) ใชเ้วลา 11 นาที รวมเวลาตั้งเคร่ืองจกัร 13 
นาท ีและล าดบัท่ี 7 ตอ้งใส่ขั้วต่อไฟฟ้าท่ี 1 (179975-1) ใชเ้วลา 11 นาที และเปล่ียนเคร่ืองมือเป็นชุบ
ดีบุกท่ีขั้วต่อไฟฟ้าท่ี 2 ใชเ้วลา 11.8 นาที รวมเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร 22.8 นาที ดงันั้นเม่ือมีการ
เปล่ียนรุ่นในการผลิตหรือเปล่ียนขั้วตอ่สายไฟบ่อยครั้ งก็จะท าให้เสียเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
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ตารางท่ี 3 ตวัอย่างล าดบังานบนเคร่ืองจกัร 
 

ล าดบังาน ขั้วต่อไฟฟ้าท่ี 1 ขั้วต่อไฟฟ้าท่ี 2 
1 925801-2MAC 179975-1 
2 925801-2MAC 179975-1 
3 925801-2MAC 179975-1 
4 SRC-51T-M4 179975-1 
5 SRC-51T-M4 - 
6 - 179974-1 
7 179975-1 ชุบดีบุก 

 
อีกสาเหตุหน่ึงอาจเกิดจากการแบ่งภาระงานของเคร่ืองจกัรไม่เหมาะสมท าให้แผนการ

ท างานของเคร่ืองจกัรเกดิความไม่สมดุลกนั เน่ืองจากเคร่ืองจกัรบางเคร่ืองมีเวลาการท างานสูง แต่
เคร่ืองจกัรบางเคร่ืองยงัคงมีเวลาว่างงาน และบางเคร่ืองไม่มีการผลิตงาน ดงัตวัอย่างเวลาการท างาน
ของเคร่ืองจกัรในวนัที่ 1  พฤศจกิายน  พ.ศ. 2564 ดงัภาพท่ี 13 พบว่าเคร่ืองจกัรหมายเลข 5 จะมี
เวลาการท างานประมาณ 21 ชัว่โมง ซ่ึงท าให้เคร่ืองจกัรน้ีมีเวลาท างานมากท่ีสุด ส่วนเคร่ืองจกัร
หมายเลข 14 มีเวลาในการท างานประมาณ 4 ชัว่โมง ซ่ึงเวลาการท างานของเคร่ืองจกัรหมายเลข 14 
นอ้ยกว่าเวลาการท างานของเคร่ืองจกัรหมายเลข 5 ถึง 17 ชัว่โมง นอกจากน้ีจะเห็นไดว้่าเคร่ืองจกัร
หมายเลข 7 มีเวลาการท างานเป็นศูนย ์นัน่ก็คือไม่มีการตดัสายไฟบนเคร่ืองจกัรหมายเลขน้ี 

 

 

 
ภาพท่ี 13 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2564 
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เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัใินวนัที่ 1 พ.ย. 2564
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เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร เวลาปิดงานของระบบ และอตัราการใชง้านของเคร่ืองจกัร
จากสภาพปัจจุบนัของบริษทักรณีศกึษา ในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 ดงัตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 4 สรุปขอ้มูลสภาพปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา 
 
วนัท่ี จ ำนวน

งำน 
จ ำนวน

เคร่ืองจกัร 
เวลำรวมกำรตั้งเคร่ืองจกัร 

(ชม.) 
เวลำปิดงำน (ชม.) อตัรำกำรใชง้ำนของเคร่ืองจกัร 

(%) 
1 169 19 14.04 21.15 51.69 
2 152 19 12.96 22.60 59.64 
3 132 19 14.66 23.37 49.67 
4 141 18 13.81 22.39 47.24 
5 121 17 9.57 22.47 48.65 
6 164 17 11.93 21.54 36.46 
7 40 13 4.94 10.35 19.44 
8 100 18 10.35 22.97 55.25 
9 223 20 17.56 23.84 47.78 
10 110 18 10.30 21.96 43.71 
11 138 19 15.20 22.21 45.71 
12 141 18 12.65 21.73 43.81 
13 144 18 14.21 20.05 37.90 
14 40 12 6.06 10.93 13.01 
15 128 20 13.20 23.21 52.99 
16 120 17 13.12 21.37 50.35 
17 192 19 19.18 22.53 52.97 
18 144 19 12.72 22.85 57.48 
19 127 19 14.46 20.80 48.71 
20 127 19 13.58 19.54 46.83 
21 55 15 6.90 16.72 25.62 
22 170 20 15.93 21.69 58.99 
23 182 20 15.71 22.63 57.45 
24 173 19 16.41 21.61 52.54 
25 118 19 13.46 21.55 51.37 
26 111 18 11.63 20.77 47.75 
27 138 19 12.87 20.65 44.67 
28 17 7 2.63 12.12 12.21 
29 155 19 15.93 20.94 53.87 
30 198 18 16.29 23.27 53.76 
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วิธีท่ีใชส้ าหรับการจดัตารางการผลิตเคร่ืองจกัรแบบขนานท่ีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรขึ้นอยู่
กบัล าดบังานก่อนหนา้นั้นมีดว้ยกนัหลากหลายรูปแบบ โดยวิธีการแกไ้ขปัญหาการจดัตารางการ
ผลิตในอุตสาหกรรมจะใชว้ิธีการหาค าตอบโดยวิธีฮิวริสตกิ ไดแ้ก่ วิธีการจดังานที่ใชเ้วลาการผลิต
มากที่สุดผลิตก่อน (Longest processing time; LPT) วิธีน้ีเป็นวิธีที่เหมาะสมส าหรับการจดัตาราง
การผลิตเคร่ืองจกัรขนานที่มีเป้าหมายในการลดเวลาปิดงานของระบบ ส่วนวิธีการเลือกปฏิบตัิงาน
ท่ีมีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุดก่อน (Similar Required Setups; MinSetup) เป็นวิธีที่ท าให้ลด
เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรโดยรวมลงได ้ อีกทั้งปัญหาการจดัตารางการผลิตในงานวิจยัน้ีมีสอง
วตัถุประสงค ์วิธีการแกปั้ญหาอย่างง่าย เชน่ LPT หรือ MinSetup เป็นตน้ อาจไม่สามารถสร้าง
ตารางการผลิตท่ีบรรลุจุดประสงคท์ั้งสองได ้การหาค าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุดของปัญหาท่ีมีสอง
จุดประสงคท์ าได ้2 วิธีคือ วิธีผลรวมถ่วงน ้าหนกัซ่ึงเป็นวิธีท่ีง่ายและไดผ้ลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดของ
วตัถุประสงคท์ี่เกดิจากการถ่วงน ้าหนกัสองจุดประสงคน์ั้น และวิธีพ้ืนฐานพาเรโต (Pareto-based 
approach)  



บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 

จากเน้ือหาในบทท่ี 3 ไดก้ล่าวถึงสภาพปัญหาของการจดัตารางการผลิตของกระบวนการ
ตดัสายไฟอตัโนมตัิในปัจจุบนัที่มกีารวางแผนการผลิตโดยใชป้ระสบการณ์ของผูว้างแผนเป็นหลกั 
ขาดการค านึงถึงเวลาการในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีจะตอ้งสูญเสียไป ท าให้เกิดปัญหาเกี่ยวกบั
สมดุลของภาระงานบนเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง การจดัตารางการผลิตของแผนกตดัสายไฟอตัโนมตัิ
เป็นกิจกรรมท่ีจ าเป็นท่ีจะตอ้งเกิดขึ้นในทุกวนั ซ่ึงจะไดร้ับขอ้มูลรายละเอียดของรุ่นการผลิตละ
ปริมาณการส่ังผลิต จากนั้นพนกังานจะตอ้งตดัสินใจจดัล าดบัการผลิตลงบนเคร่ืองจกัรท่ีเป็นไปได้
จาก 20 เคร่ืองจกัร เพื่อสร้างตารางการผลิต ส าหรับเน้ือหาในบทน้ีจะน าเสนอวิธีการจดัตารางการ
ผลิตรายวนัโดยใชฮ้ิวริสตกิ 2 วิธี ไดแ้ก่  

1.  การเลือกปฏิบตัิงานที่ใชเ้วลามากที่สุดก่อน (Longest Processing Time: LPT) ซ่ึงวิธีน้ี
จะถูกออกแบบร่วมกบัวิธีการเลือกปฏิบตัิงานท่ีมีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุดก่อน (Similar 
Required Setups: MinSetup) โดยการก าหนดเวลาวิกฤตตั้งตน้จากการค านวณผลรวมเวลาผลิตงาน
ของทุกงานกบัผลรวมเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรเฉล่ียของทุกงานต่อจ านวนเคร่ืองจกัรของวิธีการเดิม 
จากนั้นจะเรียงล าดบังานท่ีใชเ้วลาในการผลิตมากท่ีสุดไปจนถึงงานท่ีใชเ้วลาในการผลิตนอ้ยท่ีสุด 
แลว้จดังานลงบนเคร่ืองจกัรท่ีท าให้มีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุด หากเกนิเวลาวกิฤตท่ีก าหนด
จึงจะจดังานลงบนเคร่ืองจกัรที่ท าให้มีเวลาผลิตเสร็จเร็วที่สุด เม่ือครบทุกงานแลว้จึงตรวจสอบว่า
เวลาปิดงานของระบบเกินกว่าเวลาวกิฤตหรือไม่ หากเวลาปิดงานของระบบไม่เกินเวลาวกิฤตก็จะ
น าไปก าหนดเป็นเวลาวกิฤตตั้งตน้และจดัตารางการผลิตใหม่ หากเกินเวลาวกิฤตก็จะไดล้ าดบัการ
ผลิตใหม่  

2.  การเลือกปฏิบตัิงานท่ีมีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยที่สุดก่อน (Similar Required 
Setups: MinSetup) ถูกออกแบบโดยก าหนดเวลาวิกฤตตั้งตน้เท่ากบั 960 นาที แลว้เรียงล าดบั
เคร่ืองจกัรจากเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาปรับตั้งนอ้ยท่ีสุดไปยงัเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาปรับตั้งมากท่ีสุด 
จากนั้นจึงเลือกจดังานท่ีมีเวลาผลิตงานมากท่ีสุดลงบนเคร่ืองจกัรในกลุ่มท่ีมีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร
นอ้ยที่สุด หากเวลาผลิตเสร็จเกินเวลาวิกฤตก็จะตรวจสอบงานถดัไป หากครบทุกงานแลว้จะจดังาน
ลงบนเคร่ืองจกัรที่ท าให้เวลาผลิตเสร็จเร็วท่ีสุด จากนั้นจะบนัทึกเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิด
งานของระบบเพ่ือน าไปสร้างแผนภาพการกระจายพาเรโต เพ่ิมเวลาวิกฤตครั้ งละ 10 นาที แลว้จดั
ตารางการผลิตแบบเดิม จนกระทัง่เวลาวกิฤตเท่ากบั 1440 นาที จะท าให้ไดต้ารางการผลิตทั้งหมด 
49 ตารางการผลิต และ 49 คู่อนัดบับนแผนภาพการกระจายพาเรโต แลว้เลือกกลุ่มผลลพัธ์ที่คาดว่า
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จะเป็นค าตอบท่ีดีที่สุด (Multiple best solutions found) โดยท่ีกลุ่มผลลพัธ์นั้นไม่ถูกครอบง าโดยค่า
วตัถุประสงคอ่ื์น ๆ ของปัญหาจากหลกัการการครอบง าแบบพาเรโต จากนั้นใชเ้กณฑอ่ื์น ๆ เพ่ือ
ประกอบการตดัสินใจเลือกผลลพัธ์ที่ดีที่สุดที่มีค่าวตัถุประสงคท์ี่เหมาะสม ดงัภาพที่ 14 
 

 

 
ภาพท่ี 14 วิธีพ้ืนฐานพาเรโต 

 
จากนั้นจะน าเสนอการทดสอบประสิทธิภาพของตารางการผลิตท่ีสร้างจากทั้ง 2 วิธีโดย

เปรียบเทียบกบัตารางการผลิตที่ใชง้านอยู่ในกระบวนการตดัสายไฟอตัโนมตัิในปัจจุบนั โดยมีดชันี
ช้ีวดัประสิทธิภาพคือ เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร และเวลาปิดงานของระบบ  
 

วิธีการเลือกปฏิบัติงานที่ใช้เวลามากที่สุดก่อน (Longest Processing Time: LPT) 
วิธีน้ีเป็นการด าเนินการจดัล าดบังานโดยพิจารณาจากเวลาผลิตงานเป็นหลกัเพ่ือให้

เป็นไปตามวตัถุประสงคใ์นการลดเวลาปิดงานของระบบ วธีิการทางฮิวริสตกิที่ออกแบบโดยใชก้ฎ
ของการเลือกปฏิบตัิงานที่ใชเ้วลาปฏิบตัิงานมากท่ีสุดก่อนมีขั้นตอนในการคน้หาผลลพัธ์ดงัภาพท่ี 
15 
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ภาพท่ี 15 ขั้นตอนการหาผลลพัธ์ของวิธี LPT 
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1.  เรียงล าดบังานที่ใชเ้วลาในการผลิตมากที่สุดก่อน 
2.  ค  านวณเวลาคาดการณ์ของเวลาปิดงานของระบบที่เป็นไปได ้เพื่อหาวิธีการจดัตาราง

การผลิตท่ีท าให้เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุด หรือเรียกว่า เวลาวิกฤต จากผลรวมเวลาผลิตของ
ทุกงานกบัผลรวมเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรโดยเฉล่ียของทุกงานต่อจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการจดั
ตารางการผลิตดงัสมการที่ 4-1 
 

rpt = (tpt+(avgSetup×numOfJob))/numOfMc                                               (4-1) 
 

โดยที่  
rpt = เวลาวิกฤต 
tpt = เวลาการผลิตงานรวม  
avgSetup = เวลาเฉล่ียของการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
numOfJob = จ านวนงานทั้งหมด 
numOfMc = จ านวนเคร่ืองจกัรทั้งหมด 
3.  เลือกงานที่ยงัไม่ถูกจดัลงในตารางการผลิตจากล าดบังานในขอ้ 1 แลว้จดัเรียงล าดบั

เคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุดก่อน 
4.  เลือกเคร่ืองจกัรตามล าดบัเวลาการปรับตั้งนอ้ยท่ีสุดในขั้นตอนท่ี 3 และไม่ใช่กลุ่ม

เคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรสูงสุด แลว้ค  านวณเวลาผลิตเสร็จของงานบนเคร่ืองจกัรท่ีเลือก 
4.1  เวลาผลิตงานเสร็จภายในเวลาวิกฤตให้จดังานลงบนเคร่ืองจกัรนั้น 
4.2  เวลาผลิตงานเสร็จมากกว่าเวลาวกิฤต และไม่สามาถจดังานลงในกลุ่มเคร่ืองจกัร

ที่เป็นไปไดแ้ลว้ ให้เลือกจดังานที่ใชเ้วลาผลิตงานเสร็จเร็วที่สุดจากทกุเคร่ืองจกัร 
5.  จดัตารางการผลิตส าหรับงานล าดบัถดัไปตามขั้นตอนท่ี 3 จนครบทุกงาน 
6.  ค  านวณเวลาปิดงานของระบบ และก าหนดให้เป็นเวลาวิกฤตใหม่ แลว้จดัตารางการ

ผลิตใหม่ตามขั้นตอนท่ี 3 ถึง 6 จนเวลาปิดงานของระบบไม่ลดลง 
ตัวอย่างการจัดตารางการผลิตด้วยวิธี LPT 
ตวัอย่างการจดัล าดบัการผลิตดว้ยวิธีการ LPT น้ีก าหนดให้จดังาน 6 งาน ลงบน

เคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองไดแ้ก่ เคร่ืองจกัร A และ เคร่ืองจกัร B โดยล าดบังานดงัตารางที่ 5 
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ตารางท่ี 5 ตวัอย่างล าดบังานในการจดัตารางการผลิต 
 
ล าดบังาน ขั้วต่อไฟฟ้าท่ี 1 ขั้วต่อไฟฟ้าท่ี 2 เวลาผลิตงาน (นาที) 

1 925801-2MAC 179975-1 15 
2 - - 20 
3 925801-2MAC 179975-1 25 
4 SRC-51T-M4 179975-1 50 
5 SRC-51T-M4 - 10 
6 - 179974-1 40 

 
จากตัวอย่างล าดับงานในการจดัตารางการผลิตทั้ง 6 งาน ท าให้ได้ล าดับงานจากการ

เรียงล าดบังานที่ใชเ้วลามากที่สุดไปยงัล าดบังานที่ใชเ้วลานอ้ยที่สุด ดงัตารางท่ี 6 
 
ตารางท่ี 6 ล าดบังานที่ไดจ้ากวิธี LPT 
 

ล าดบังาน 1 2 3 4 5 6 
งาน 4 6 3 2 1 5 

เวลาผลิตงาน (นาที) 50 40 25 20 15 10 
 

ค านวณเวลาวกิฤตโดยมขีอ้มูลที่ใชใ้นการค านวณ คือ เวลาการผลิตงานรวมเท่ากบั 160 
นาที เวลาเฉล่ียของการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเท่ากบั 15 นาที และจ านวนเคร่ืองจกัรทั้งหมดเท่ากบั 2 
เคร่ือง ดงันั้นเวลาวิกฤตเท่ากบั 125 นาที ผลของการจดัตารางการผลิตเป็นดงัตารางท่ี 7 
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ตารางท่ี 7 ตวัอย่างผลของการจดัตารางการผลิตดว้ยวิธี LPT 
 

คร้ังท่ี เคร่ืองจกัร 
งาน

ปัจจุบนั 

เวลาพร้อมเร่ิม
งานบนเคร่ืองจักร 

(นาที) 

งานที่เลือก
จาก LPT 

เวลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร (นาที) 

จดังานลง
บน

เคร่ืองจกัร 

เวลาผลิต
เสร็จ (นาที) 

 

1 
A - 0 

4 
22* ✓ 72  

B - 0 22* - 0  

2 
A 4 72 

6 
13 - 72  

B - 0 11* ✓ 51  

3 
A 4 72 

3 
11* ✓ 108  

B 6 51 22 - 51  

4 
A 3 108 

2 
4 - 108  

B 6 51 2* ✓ 73  

5 
A 3 108 

1 
0* ✓ 123  

B 2 73 22 - 73  

6 
A 1 123 

5 
13 - 123  

B 2 73 11* ✓ 94  

หมายเหตุ * คือเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีนอ้ยท่ีสุดของการจดัตารางการผลิตในครั้ งนั้น ๆ 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 1 เลือกงานที่ยงัไม่ถูกจดัลงในตารางการผลิตไดแ้ก่ งานที่ 
4 มีเวลาผลิตงานเท่ากบั 50 นาที (จากล าดบังานที่ 1 ในตารางท่ี 6) จากนั้นค านวณเวลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรของงานที่ 4 บนเคร่ืองจกัร A และ B ไดเ้วลาปรบัตั้งเคร่ืองจกัรเท่ากบั 22 นาทีเท่ากนัทั้ง 2 
เคร่ือง เน่ืองจากเคร่ืองจกัร A และ B ไม่มีงานที่ผลิตก่อนหนา้ จดังานที่ 4 ลงบนเคร่ืองจกัร A ท าให้
เคร่ืองจกัร A มีเวลาผลิตเสร็จเท่ากบั 72 นาที และเคร่ืองจกัร B มีเวลาผลิตเสร็จเท่ากบั 0 นาที ดงั
ภาพท่ี 16 

 

 
 

 
ภาพท่ี 16 จดังานที่ 4 ลงบนเคร่ืองจกัร A ดว้ยวิธี LPT 

งาน 4

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน
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จดัตารางการผลิตในครั้ งท่ี 2โดยเลือกงานล าดบัท่ี 2 จากตารางที ่6 ไดแ้ก่ งานที่ 6 ซ่ึงมี
เวลาผลิตงานเท่ากบั 40 นาที จากนั้นค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรบนเคร่ืองจกัร A ไดเ้ท่ากบั 13 
นาที และค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของงานท่ี 6 บนเคร่ืองจกัร B ไดเ้ท่ากบั 11 นาที จากเวลา
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองท าให้เลือกจดังานท่ี 6 ลงบนเคร่ืองจกัร B เน่ืองจากมีเวลาปรับตั้ง
นอ้ยที่สุด ท าให้เวลาผลิตงานเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 72 นาที และเวลาผลิตงานเสร็จของ
เคร่ืองจกัร B เท่ากบั 51 นาที ดงัภาพท่ี 17 
 

 

 
ภาพท่ี 17 จดังานที่ 6 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี LPT 
 

จดัตารางการผลิตในครั้ งท่ี 3 โดยเลือกงานล าดบัท่ี 3 จากตารางที ่6 ไดแ้ก่ งานที่ 3 ซ่ึงมี
เวลาผลิตงานเท่ากบั 25 นาที จากนั้นค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรบนเคร่ืองจกัร A ไดเ้ท่ากบั 11 
นาที และค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของงานท่ี 3 บนเคร่ืองจกัร B ไดเ้ท่ากบั 22 นาที จากเวลา
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองท าให้เลือกจดังานที่ 3 ลงบนเคร่ืองจกัร A เน่ืองจากมีเวลาปรับตั้ง
นอ้ยที่สุด  ท าให้เวลาผลิตงานเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 108 นาที และเวลาผลิตเสร็จของ
เคร่ืองจกัร  B เท่ากบั 51 นาที ดงัภาพท่ี 18 
 

 

 
ภาพท่ี 18 จดังานที่ 3 ลงบนเคร่ืองจกัร A ดว้ยวิธี LPT 
 

จดัตารางการผลิตในครั้ งท่ี 4 โดยเลือกงานล าดบัท่ี 4 จากตารางที่ 6 ไดแ้ก่ งานที่ 2 ซ่ึงมี
เวลาผลิตงานเท่ากบั 20 นาที จากนั้นค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรบนเคร่ืองจกัร A ไดเ้ท่ากบั 4 

งาน 4

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงานงาน 6

งาน 4

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร
งาน 6 เวลาผลิตงาน

งาน 3
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นาที และค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของงานท่ี 2 บนเคร่ืองจกัร B ไดเ้ท่ากบั 2 นาที จากเวลา
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองท าให้เลือกจดังานที่ 2 ลงบนเคร่ืองจกัร B เน่ืองจากมีเวลาปรับตั้ง
นอ้ยที่สุด  ท าให้เวลาผลิตงานเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 108 นาที และเวลาผลิตเสร็จของ
เคร่ืองจกัร  B เท่ากบั 73 นาท ีดงัภาพท่ี 19 
 

 

 
ภาพท่ี 19 จดังานที่ 2 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี LPT 
 

จดัตารางการผลิตในครั้ งท่ี 5 โดยเลือกงานล าดบัท่ี 5 จากตารางที่ 6 ไดแ้ก่ งานที่ 1 ซ่ึงมี
เวลาผลิตงานเท่ากบั 15 นาที จากนั้นค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรบนเคร่ืองจกัร A ไดเ้ท่ากบั 0 
นาที และค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของงานท่ี 1 บนเคร่ืองจกัร B ไดเ้ท่ากบั 22 นาที จากเวลา
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองท าให้เลือกจดังานที่ 1 ลงบนเคร่ืองจกัร A เน่ืองจากมีเวลาปรับตั้ง
นอ้ยที่สุด  ท าให้เวลาผลิตงานเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 123 นาที และเวลาผลิตเสร็จของ
เคร่ืองจกัร  B เท่ากบั 73 นาท ีดงัภาพท่ี 20 
 

 

 
ภาพท่ี 20 จดังานที่ 1 ลงบนเคร่ืองจกัร A ดว้ยวิธี LPT 

 
จดัตารางการผลิตในครั้ งท่ี 6 โดยเลือกงานล าดบัท่ี 6 จากตารางท่ี 6 ไดแ้ก่ งานที่ 5 ซ่ึงมี

เวลาผลิตงานเท่ากบั 10 นาที จากนั้นค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรบนเคร่ืองจกัร A ไดเ้ท่ากบั 13 
นาที และค านวณเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของงานท่ี 5 บนเคร่ืองจกัร B ไดเ้ท่ากบั 11 นาที จากเวลา
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรทั้งสองเคร่ืองท าให้เลือกจดังานท่ี 5 ลงบนเคร่ืองจกัร B เน่ืองจากมีเวลาปรับตั้ง

งาน 4

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร
งาน 6 เวลาผลิตงาน

งาน 3

งาน 2

งาน 4

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร
งาน 6

เวลาผลิตงาน

งาน 3

งาน 2

งาน 1
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นอ้ยที่สุด  ท าให้เวลาผลิตงานเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 123 นาที และเวลาผลิตเสร็จของ
เคร่ืองจกัร  B เท่ากบั 94 นาท ีดงัภาพท่ี 21 
 

 

 
ภาพท่ี 21 จดังานที่ 5 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี LPT 
 

จากตวัอย่างการจดัตารางการผลิตดว้ยวิธี LPT จนครบทุกงาน พบว่าใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรทั้งหมดเท่ากบั 57 นาที เวลาผลิตเสร็จที่มากที่สุดอยู่บนเคร่ืองจกัร A ใชเ้วลาเท่ากบั 123 
นาที ซ่ึงนอ้ยกว่าเวลาวิกฤตตั้งตน้ท่ีก าหนดไวเ้ท่ากบั 125 นาที ดงัตารางท่ี 8 ดงันั้นจึงใชเ้วลา
ดงักล่าวเพ่ือก าหนดเวลาวกิฤตของการจดัตารางการผลิตในรอบถดัไปดว้ยวิธีการเดิม จนกระทัง่
เวลาวิกฤตไม่สามารถลดลงไดอี้ก จากวิธีการน้ีจะท าให้ไดล้ าดบัการผลิตใหม่  
 
ตารางท่ี 8 สรุปผลของตวัอย่างการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ LPT 
 

เวลาวิกฤต (นาที) เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร (นาท)ี เวลาปิดงานของระบบ (นาที) 
125 57 123 

 
เมื่อจดัตารางการผลิตดว้ยวิธี LPT ท าให้ผลลพัธ์ของเวลาปิดงานของระบบเป็นทีน่่า

พอใจ แต่อาจจะท าให้เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรสูง เน่ืองจากวธีิการน้ีจะให้น ้าหนกัในการตดัสินใจใน
การจดัล าดบังานจากเวลาปิดงานมากกว่าเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร ซ่ึงในการผลิตจริงอาจมีอุปสรรค
ต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้นและส่งผลให้เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรมากกวา่ท่ีคาดการณ์ไว ้เช่น เคร่ืองจกัรเสียใน
ระหว่างการผลิต อุบตัิเหตตุ่าง ๆ ท่ีอาจเกิดขึ้นในระหว่างการปฏิบตัิงาน เป็นตน้ ในงานวิจยัน้ีจึงได้
น าเสนอวิธีการ MinSetup ในการจดัตารางการผลิตท่ีท าให้มีเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรต ่า และเวลา
ปิดงานของระบบสามารถยอมรับได ้
 

งาน 4

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร
งาน 6

เวลาผลิตงาน

งาน 3

งาน 2

งาน 1

งาน 5

rpt = 125 นาที
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วิธีการเลือกปฎิบัติงานที่มีเวลาปรับต้ังเคร่ืองจักรน้อยที่สุดก่อน (Similar Required 
Setups: MinSetup) 

วิธีการทางฮวิริสติกท่ีออกแบบโดยใชก้ฎของการเลือกปฏิบตัิงานท่ีมีเวลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุดก่อนมีขั้นตอนในการคน้หาผลลพัธ์แสดงในภาพท่ี 22  ดงัน้ี 

1.  ก าหนดเวลาวกิฤตตั้งตน้เท่ากบั 960 นาที ตามเวลาการท างานปกติ (16 ชัว่โมง) 
2.  เรียงล าดบัเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุดจากทุกงานท่ียงัไม่ถูกจดัลง

ตารางการผลิต และจดักลุ่มงานท่ีมีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรเท่ากนั โดยพิจารณาจากขั้วต่อสายไฟทั้ง 2 
ของงานนั้น ๆ เช่น กลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีไม่ตอ้งเปล่ียนขั้วต่อสายไฟ กลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีเปล่ียนขั้วต่อ
สายไฟ 1 ดา้น กลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีเปล่ียนขั้วต่อสายไฟ 2 ดา้น เป็นตน้ 

3.  ก าหนดงานท่ีใชเ้วลาผลิตมากท่ีสุดของแต่ละกลุ่มงานในขั้นตอนท่ี 2 
4.  เลือกงานในขั้นตอนท่ี 3 ตามล าดบักลุ่มงานท่ีใชเ้วลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุด

ก่อน แลว้ค านวณเวลาผลิตเสร็จของงานบนเคร่ืองจกัรที่เลือกแลว้พิจารณาจดังานลงบนเคร่ืองจกัร 
หากเวลาผลิตงานเสร็จภายในเวลาวกิฤตให้จดังานลงบนเคร่ืองจกัรนั้น หากเวลาผลิตงานเสร็จ
มากกว่าเวลาวกิฤต ให้ตรวจสอบจ านวนงาน หากยงัไม่ครบทุกงานให้เลือกงานที่ใชเ้วลาการผลิต
มากท่ีสุดจากกลุ่มเคร่ืองท่ีใชเ้วลาปรับตั้งนอ้ยท่ีสุดกลุ่มถดัไป หากครบทุกงานแลว้ให้จดังานลงบน
เคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาผลิตงานนั้นเสร็จเร็วท่ีสุด 

5.  จดัตารางการผลิตส าหรับงานล าดบัถดัไปตามขั้นตอนท่ี 2 - 4 จนครบทุกงาน แลว้
บนัทึกเวลาวกิฤต เวลารวมของการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบไว ้

6.  เพ่ิมเวลาวิกฤต 10 นาที จากเวลาเดิม แลว้จดัตารางการผลิตใหม่ตามขั้นตอนท่ี 2 - 5 
จนเวลาวกิฤตเท่ากบั 1440 นาที (24 ชัว่โมง) 

7.  สร้างแผนภาพพาเรโตแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างเวลารวมของการปรับตั้งเคร่ืองจกัร
และเวลาปิดงานของระบบ แลว้แสดงกลุ่มตารางการผลิตทีม่ีโอกาสถูกเลือก ตารางการผลิตในกลุ่ม
น้ีเป็นตารางท่ีมีค่าวตัถุประสงคห์น่ึง ๆ ท่ีดีกว่าตารางการผลิตอ่ืนจากทั้งหมด 49 ตารางการผลิต 
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ภาพท่ี 22 ขั้นตอนการหาผลลพัธ์ของวิธี MinSetup 
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8.  เลือกตารางการผลิตจากกลุ่มท่ีมีโอกาสถูกเลือก โดยขั้นตอนสร้างเกณฑส์ าหรับ
พิจารณาดงัน้ี 

8.1  สร้างสมการท านายค่าเวลารวมของการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของ
ระบบ จากจ านวนงานท่ีตอ้งจดัตารางการผลิตในปัจจุบนั สมการน้ีสร้างจากค่าเวลารวมของการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัร เวลาปิดงานของระบบ และจ านวนงานทั้งหมดในตารางการผลิต 30 วนัของ
บริษทักรณีศกึษา ดงัภาพที่ 23 และ 24 โดยพิจารณาสมการเส้นแนวโนม้ของกราฟความสัมพนัธ์
ของเวลารวมของการปรับตั้งเคร่ืองจกัรกบัจ านวนงานทั้งหมดดงัสมการที่ 4-2 ที่มีค่าสัมประสิทธ์ิ
แสดงการตดัสินใจ (Coefficient of determination, R2) เท่ากบั 0.86  และสมการเส้นแนวโนม้ของ
กราฟความสัมพนัธ์ของเวลาปิดงานของระบบกบัจ านวนงานทั้งหมดดงัสมการที ่4-3 ที่มีค่า R2 
เท่ากบั 0.79 
 

S = 4.4131x + 180.51                                                          (4-2) 
 

Z = 347.57 ln (x) - 423.41                                                   (4-3) 
 

โดยที ่  
S = เวลารวมของการปรับตั้งเคร่ืองจกัร (นาที) 
x = จ านวนงานทั้งหมด 
Z = เวลาปิดงานของระบบ (นาที) 

 

 

 
ภาพท่ี 23 แผนภาพความสัมพนัธ์ของจ านวนงานและเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัของวิธีการเดิม  

y = 4.4131x + 180.51
R² = 0.8585
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ภาพท่ี 24 แผนภาพความสัมพนัธ์ของจ านวนงานและเวลาปิดงานของระบบของวิธีการเดิม 
 

8.2  หาค่าประมาณของเวลารวมของการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบ
จากสมการ 

8.3  เลือกตารางการผลิตที่ดีที่สุดจากกลุ่มตารางการผลิตทีม่ีโอกาสถูกเลือกใน
ขั้นตอนท่ี 7 โดยให้ความส าคญักบัเวลารวมของการปรับตั้งเคร่ืองจกัรมากกว่าเวลาปิดงานของ
ระบบ ตามล าดบัต่อไปน้ี 

8.3.1  เลือกตารางการผลิตท่ีมีเวลารวมของปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุด และมีเวลา
ปิดงานของระบบนอ้ยกว่าค่าประมาณจากสมการที่ 4-3 

8.3.2  กรณีท่ีตารางการผลิตในกลุ่มท่ีมีโอกาสถูกเลือกมีเวลารวมของการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรนอ้ยกว่าค่าประมาณจากสมการที่ 4-2 แต่ทุกตารางมีเวลาปิดงานของระบบมากกว่า
ค่าประมาณจากสมการที่ 4-3 ให้เลือกตารางการผลิตท่ีมีเวลารวมของปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยกว่า
ค่าประมาณจากสมการที่ 4-2 และมีเวลาปิดงานของระบบมากกว่าค่าประมาณจากสมการที่ 4-3 
นอ้ยที่สุด 

8.3.3  กรณีที่ตารางการผลิตในกลุ่มท่ีมีโอกาสถูกเลือกทกุตาราง มีค่าวตัถุประสงค์
ทั้งสองมากกว่าค่าประมาณท่ีเกี่ยวขอ้งจากสมการท่ี 4-2 และ 4-3 ให้เลือกตารางการผลิตที่มีเวลา
รวมของปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุด 

y = 347.57ln(x) - 423.41
R² = 0.7899
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ตัวอย่างการจัดตารางการผลิตด้วยวิธี MinSetup 
ตวัอย่างการจดัล าดบัการผลิตดว้ยวิธีการ MinSetup น้ี ก าหนดให้จดังาน 6 งาน ลงบน

เคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองไดแ้ก่ เคร่ืองจกัร A และ เคร่ืองจกัร B มีเวลาวิกฤตตั้งตน้เท่ากบั 80 นาที โดย
ล าดบังานที่ตอ้งจดัตารางการผลิตจะเป็นเช่นเดียวกบัวิธี LPT ดงัตารางท่ี 9 
 
ตารางท่ี 9 ตวัอย่างล าดบังานในการจดัตารางการผลิต 
 
ล าดบังาน ขั้วต่อไฟฟ้าท่ี 1 ขั้วต่อไฟฟ้าท่ี 2 เวลาผลิตงาน (นาที) 

1 925801-2MAC 179975-1 15 
2 - - 20 
3 925801-2MAC 179975-1 25 
4 SRC-51T-M4 179975-1 50 
5 SRC-51T-M4 - 10 
6 - 179974-1 40 

 
จดัตารางการผลิตรอบท่ี 1  
เมื่อก าหนดเวลาวกิฤตตั้งตน้เท่ากบั 80 นาที ผลของการจดัตารางการผลิตดว้ยฮวิริสตกิที่

น าเสนอเป็นไปตามตารางท่ี 10 
ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 1 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้1 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัรเท่ากบั 0 นาที ในการผลิตงานท่ี 2 ดงันั้นจึงเลือกจดังานท่ี 2 ซ่ึงมีเวลาผลิตงานเท่ากบั 20 
นาที ลงบนเคร่ืองจกัร A ท าให้เวลาผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 20 นาที และเวลาผลิตเสร็จ
บนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 0 นาที ดงัภาพที่ 25 

 

 

 
ภาพท่ี 25 จดังานที่ 2 ลงบนเคร่ืองจกัร A ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 1 

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน
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ตารางท่ี 10 ตวัอย่างผลของการจดัตารางการผลิตดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 1 
 

ครั้ง
ที ่

เคร่ือง
จกัร 

งาน
ปัจจุบนั 

เวลาพร้อมเร่ิม
งานบน
เคร่ืองจกัร 

(นาที) 

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลา
ปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร
ที่น้อยที่สุด 

(นาที) 

งานที่ท า
ให้เวลา
ปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร
น้อยที่สุด 

จดังานลง
บน

เคร่ืองจกัร 

เวลา
ผลิต
เสร็จ 
(นาที) 

งานที่ 
1 

งานที่ 
2 

งานที่ 
3 

งานที่ 
4 

งานที่ 
5 

งานที่ 
6 

1 
A - 0 22 0 22 22 11 11 0* 2 

จดังานที ่2 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
A 

20 

B - 0 22 0 22 22 11 11 0* 2 0 

2 
A 2 20 22 - 22 22 11 11 11* 5,6 

จดังานที ่6 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
A 

71 

B - 0 22 - 22 22 11 11 11* 5,6 0 

3 
A 6 71 22 - 22 22 13 - 13 5 

จดังานที ่5 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
B 

71 

B - 0 22 - 22 22 11 - 11* 5 21 

4 
A 6 71 22 - 22 22 - - 22 1,3,4 

จดังานที ่4 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
B 

71 

B 5 21 22 - 22 11 - - 11* 4 82 

5 
A 6 71 22 - 22 - - - 22 1,3 

จดังานที ่3 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
A 

118 

B 4 82 11 - 11 - - - 11* 1,3 82 

6 
A 3 118 0 - - - - - 0* 1 

จดังานที ่1 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
B 

118 

B 4 82 11 - - - - - 11 1 108 

หมายเหตุ * คือเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีนอ้ยท่ีสุดของการจดัตารางการผลิตในครั้ งนั้น ๆ 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 2 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้1 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 11 นาที ในการผลิตงานที่ 5 และ 6 จึงเลือกจดังานที่ 6 ลงบนเคร่ืองจกัร A 
เน่ืองจากงานที่ 6 มีเวลาผลิตงานเท่ากบั 40 นาที ซ่ึงมากกวา่งานที่ 5 ซ่ึงมีเวลาผลิตงานเท่ากบั 10 
นาที ท าให้เวลาผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 71 นาที และเวลาผลิตเสร็จบนเคร่ืองจกัร B 
เท่ากบั 0 นาที ดงัภาพท่ี 26 
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ภาพท่ี 26 จดังานที่ 6 ลงบนเคร่ืองจกัร A ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 1 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 3 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้2 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 11 และ 13 นาที จึงเลือกเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ี 11 นาที ในการผลิตงานท่ี 5 บน
เคร่ืองจกัร B จึงเลือกจดังานที่ 5 ซ่ึงมีเวลาผลิตงานเท่ากบั 10 นาที ลงบนเคร่ืองจกัร B ท าให้เวลา
ผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 71 นาที และเวลาผลิตเสร็จบนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 21 นาที ดงั
ภาพท่ี 27 
 

 

 
ภาพท่ี 27 จดังานที่ 5 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 1 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 4 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้2 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 11 และ 22 นาที จึงเลือกเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ี 11 นาที ในการผลิตงานท่ี 4 บน
เคร่ืองจกัร B จึงเลือกจดังานที่ 4 ซ่ึงมีเวลาผลิตงานเท่ากบั 50 นาที ลงบนเคร่ืองจกัร B แต่เม่ือ
ค านวณเวลาผลิตเสร็จพบว่าเกนิค่าเวลาวกิฤตทีก่  าหนดไวเ้ท่ากบั 80 นาที ท าให้ตอ้งพิจารณาท่ีงาน
ถดัไป แต่เม่ือพิจารณางานถดัไปแลว้พบว่าอยู่ในกลุ่มงานท่ีมีเวลาปรับตั้งสูงสุด จึงตอ้งเลือกจดังาน
ที่ 4 ตามเกณฑข์องเวลาท่ีใชผ้ลิตงานมากที่สุดลงบนเคร่ืองจกัรที่ท าให้ผลิตงานเสร็จเร็วที่สุด  จึงจดั
งานที่ 4 ลงบนเคร่ืองจกัร B ท าให้เวลาผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 71 นาที และเวลาผลิต
เสร็จบนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 82 นาท ีดงัภาพที่ 28 
 

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 6

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

งาน 6

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงานงาน 5
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ภาพท่ี 28 จดังานที่ 4 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 1 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 5 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได้ 2 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 11 และ 22 นาที จึงเลือกเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ี 11 นาที ในการผลิตงานที่ 1 และ 
3 บนเคร่ืองจกัร B จึงเลือกจดังานที่ 3 ซ่ึงมีเวลาผลิตงานเท่ากับ 25 นาที ซ่ึงมากกว่างานที่ 1 ซ่ึงมี
เวลาผลิตงานเท่ากับ 15 นาที เม่ือจัดงานลงบนเคร่ืองจัดทั้ง 2 เคร่ืองพบว่าเกินค่าเวลาวิกฤต แต่
เน่ืองจากใชเ้กณฑข์องเวลาท่ีใชผ้ลิตงานมากที่สุดลงบนเคร่ืองจกัรที่ท าให้ผลิตงานเสร็จเร็วที่สุด  จึง
จดังานที่ 3 ลงบนเคร่ืองจกัร A ตามล าดับของเคร่ืองจกัร ท าให้เวลาผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A 
เท่ากบั 118 นาที และเวลาผลิตเสร็จบนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 82 นาที ดงัภาพที่ 29 
 

 

 
ภาพท่ี 29 จดังานที่ 3 ลงบนเคร่ืองจกัร A ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 1 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 6 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้2 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจักรเท่ากับ 0 และ 11 นาที ในการผลิตงานที่  1 บนเคร่ืองจักร A และ B ตามล าดับ แต่
เน่ืองจากเวลาผลิตเสร็จของทั้งสองเคร่ืองจกัรเกินค่าเวลาวิกฤตท่ีก าหนดไวแ้ลว้ จึงใช้เกณฑ์ของ
เวลาที่ใช้ผลิตงานมากที่สุดลงบนเคร่ืองจกัรที่ท าให้ผลิตงานเสร็จเร็วที่สุด จึงจดังานที่ 1 ท่ีใช้เวลา
ผลิตเท่ากบั 15 นาที ลงบนเคร่ืองจกัร B ท าให้เวลาผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 118 นาที และ
เวลาผลิตเสร็จบนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 108 นาที ดงัภาพที่ 30 

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 6

งาน 5 งาน 4

rpt = 80 นาที

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 6

งาน 5 งาน 4

งาน 3

rpt = 80 นาที

rpt = 80 นาที

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 6

งาน 5 งาน 4

rpt = 80 นาที
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ภาพท่ี 30 จดังานที่ 1 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 1 
 

จากการจดัตารางการผลิตในรอบที่ 1 ท าให้ได้ผลลพัธ์ของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร และ
เวลาปิดงานของระบบดงัตารางที่ 11 
 
ตารางท่ี 11 สรุปผลของตวัอย่างการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ MinSetup ในรอบท่ี 1 
 

เวลาวิกฤต (นาที) เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร (นาท)ี เวลาปิดงานของระบบ (นาที) 
80 66 118 

 
จากนั้นน าตารางการผลิตที่ไดจ้ากการจดัตารางการผลิตในรอบท่ี 1 บนัทึกค่าเวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร และเวลาปิดงานของระบบแลว้เขียนแผนภาพเพเรโต ดงัภาพที่ 31 
 

 

 
ภาพท่ี 31 แผนภาพพาเรโตในการจดัตารางการผลิตรอบท่ี 1 
 

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 6

งาน 5 งาน 4

งาน 3

งาน 1

rpt = 80 นาที
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จดัตารางการผลิตรอบท่ี 2 
เม่ือก าหนดเวลาวกิฤตตั้งตน้เท่ากบั 135 นาที ผลของการจดัตารางการผลิตดว้ยฮิวริสตกิที่

น าเสนอเป็นไปตามตารางท่ี 12 
 
ตารางท่ี 12 ตวัอย่างผลของการจดัตารางการผลิตดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 2 
 

ครั้ง
ที ่

เคร่ือง
จกัร 

งาน
ปัจจุบนั 

เวลาพร้อมเร่ิม
งานบน
เคร่ืองจกัร 

(นาที) 

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลา
ปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร
ที่น้อยที่สุด 

(นาที) 

งานที่ท า
ให้เวลา
ปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร
น้อยที่สุด 

จดังานลง
บน

เคร่ืองจกัร 

เวลา
ผลิต
เสร็จ 
(นาที) 

งานที่ 
1 

งานที่ 
2 

งานที่ 
3 

งานที่ 
4 

งานที่ 
5 

งานที่ 
6 

1 
A - 0 22 0 22 22 11 11 0* 2 

จดังานที ่2 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
A 

20 

B - 0 22 0 22 22 11 11 0* 2 0 

2 
A 2 20 22 - 22 22 11 11 11* 5,6 

จดังานที ่6 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
A 

71 

B - 0 22 - 22 22 11 11 11* 5,6 0 

3 
A 6 71 22 - 22 22 13 - 13 5 

จดังานที ่5 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
B 

71 

B - 0 22 - 22 22 11 - 11* 5 21 

4 
A 6 71 22 - 22 22 - - 22 1,3,4 

จดังานที ่4 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
B 

71 

B 5 21 22 - 22 11 - - 11* 4 82 

5 
A 6 71 22 - 22 - - - 22 1,3 

จดังานที ่3 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
B 

71 

B 4 82 11 - 11 - - - 11* 1,3 118 

6 
A 6 71 22 - - - - - 22 1 

จดังานที ่1 
ลงบน

เคร่ืองจกัร 
B 

71 

B 3 118 0 - - - - - 0* 1 133 

หมายเหตุ * คือเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีนอ้ยท่ีสุดของการจดัตารางการผลิตในครั้ งนั้น ๆ 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 1 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้1 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 0 นาที ในการผลิตงานท่ี 2 ดงันั้นจึงเลือกจดังานท่ี 2 ซ่ึงมีเวลาผลิตงานเท่ากบั 20 
นาที ลงบนเคร่ืองจกัร A ท าให้เวลาผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 20 นาที และเวลาผลิตเสร็จ
บนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 0 นาที ดงัภาพที่ 32 
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ภาพท่ี 32 จดังานที่ 2 ลงบนเคร่ืองจกัร A ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 2 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 2 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้1 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 11 นาที ในการผลิตงานที่ 5 และ 6 จึงเลือกจดังานที่ 6 ลงบนเคร่ืองจกัร A 
เน่ืองจากงานที่ 6 มีเวลาผลิตงานเท่ากบั 40 นาที ซ่ึงมากกวา่งานที่ 5 ซ่ึงมีเวลาผลิตงานเท่ากบั 10 
นาที ท าให้เวลาผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 71 นาที และเวลาผลิตเสร็จบนเคร่ืองจกัร B 
เท่ากบั 0 นาที ดงัภาพท่ี 33 
 

 

 
ภาพท่ี 33 จดังานที่ 6 ลงบนเคร่ืองจกัร A ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 2 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 3 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้2 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 11 และ 13 นาที จึงเลือกเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ี 11 นาที ในการผลิตงานท่ี 5 บน
เคร่ืองจกัร B จึงเลือกจดังานที่ 5 ซ่ึงมีเวลาผลิตงานเท่ากบั 10 นาที ลงบนเคร่ืองจกัร B ท าให้เวลา
ผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 71 นาที และเวลาผลิตเสร็จบนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 21 นาที ดงั
ภาพท่ี 34 
 

 

 
ภาพท่ี 34 จดังานที่ 5 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 2 

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 6

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

งาน 6

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงานงาน 5
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ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 4 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้2 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 11 และ 22 นาที จึงเลือกเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ี 11 นาที ในการผลิตงานท่ี 4 บน
เคร่ืองจกัร B จึงเลือกจดังานที่ 4 ซ่ึงมีเวลาผลิตงานเท่ากบั 50 นาที ลงบนเคร่ืองจกัร B ท าให้เวลา
ผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 71 นาที และเวลาผลิตเสร็จบนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 82 นาที ดงั
ภาพท่ี 35 
 

 

 
ภาพท่ี 35 จดังานที่ 4 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 2 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 5 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้2 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 11 และ 22 นาที จึงเลือกเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ี 11 นาที ในการผลิตงานท่ี 1 และ 
3 บนเคร่ืองจกัร B จึงเลือกจดังานที่ 3 ทีม่ีเวลาผลิตงานเท่ากบั 25 นาที ซ่ึงมากว่างานที่ 1 ท่ีมีเวลา
ผลิตงานเท่ากบั 15 นาที ลงบนเคร่ืองจกัร B ท าให้เวลาผลิตเสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 71 นาที 
และเวลาผลิตเสร็จบนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 118 นาที ดงัภาพท่ี 36 
 

 

 
ภาพท่ี 36 จดังานที่ 3 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 2 
 

ในการจดัตารางการผลิตครั้ งท่ี 6 สามารถจดักลุ่มเคร่ืองจกัรได ้2 กลุ่ม ซ่ึงใชเ้วลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 0 และ 22 นาที จึงเลือกเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ี 0 นาที ในการผลิตงานที่ 1 บน
เคร่ืองจกัร B จึงเลือกจดังานที่ 1 ทีม่ีเวลาผลิตงานเท่ากบั 15 นาท ีลงบนเคร่ืองจกัร B ท าให้เวลาผลิต
เสร็จของเคร่ืองจกัร A เท่ากบั 71 นาที และเวลาผลิตเสร็จบนเคร่ืองจกัร B เท่ากบั 133 นาที ดงัภาพ
ที่ 37 

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 6

งาน 5 งาน 4

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 6

งาน 5 งาน 4 งาน 3
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ภาพท่ี 37 จดังานที่ 1 ลงบนเคร่ืองจกัร B ดว้ยวิธี MinSetup ในรอบท่ี 2 
 

จากการจดัตารางการผลิตในรอบท่ี 2 ท าให้ไดผ้ลลพัธ์ของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร และ
เวลาปิดงานของระบบดงัตารางท่ี 13 
 
ตารางท่ี 13 สรุปผลของตวัอย่างการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิ MinSetup ในรอบท่ี 2 
 

เวลาวิกฤต (นาที) เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร (นาท)ี เวลาปิดงานของระบบ (นาที) 
135 44 133 

 
จากนั้นน าตารางการผลิตท่ีไดจ้ากการจดัตารางการผลิตในรอบท่ี 2 บนัทึกค่าเวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร และเวลาปิดงานของระบบแลว้เขยีนแผนภาพเพเรโต ดงัภาพที่ 38 
 

 

 
ภาพท่ี 38 แผนภาพพาเรโตในการจดัตารางการผลิตรอบท่ี 2 
 

งาน 2

เคร่ืองจกัร A

เคร่ืองจกัร B

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร

เวลาผลิตงาน

งาน 6

งาน 5 งาน 4 งาน 3 งาน 1

rpt = 135 นาที
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เมื่อมีการปรับค่าของเวลาวิกฤตแลว้จดัตารางการผลิตใหม่จะท าให้ไดล้ าดบัการผลิตที่
แตกต่างไปจากเดิม ซ่ึงอาจส่งผลถึงเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรหรือเวลาปิดงานของระบบท่ีเปล่ียนไป 
ดงัภาพที่ 38 ที่แสดงตวัอย่างการจดัตารางการผลิตดา้นท าให้บนแผนภาพการกระจายมีจดุคู่อนัดบัท่ี
เพ่ิมขึ้นจาก 1 จุดเป็น 2 จุด ตารางการจดัตารางการผลิตท่ีเพ่ิมเวลาวิกฤตจาก 80 นาที เป็น 135 นาที 

ในงานวิจยัน้ีจึงไดอ้อกแบบให้วิธีการ MinSetup ท่ีก าหนดเวลาวิกฤตตั้งตน้เท่ากบั 960 
นาที และเพ่ิมเวลาวิกฤตครั้ งละ 10 นาที จนถึงเวลาวกิฤตท่ี 1440 นาที เพ่ือให้ไดต้ารางการผลิตที่มี
ค่าเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบที่แตกต่างกนั และเม่ือเพ่ิมเวลาวิกฤตถึง 1440 
นาที จะท าให้ไดผ้ลของตารางการผลิตทั้งหมด 49 ตารางการผลิต เพ่ือน าไปสร้างแผนภาพพาเรโต
ตามส าหรับการวิเคราะห์หาตารางการผลิตท่ีท าให้มีเวลาปิดงานของระบบ และเวลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรที่เหมาะสมตามเกณฑก์ารตดัสินใจที่ก าหนดไวใ้นขอ้ที่ 8.3 

ตวัอย่างผลการทดสอบดว้ยวิธี MinSetup 
ในปัญหาทดสอบท่ี 9 มีจ านวนงาน 223 งาน และเคร่ืองจกัร 20 เคร่ือง ถูกน ามาใชเ้ป็น

ตวัอย่างผลลพัธ์การจดัตารางการผลิตตามวิธีการ MinSetup ที่เสนอ แผนภาพการกระจายของ
คู่ล าดบัเวลาตั้งเคร่ืองจกัรรวมกบัเวลาการปิดงานของระบบจ านวน 49 ตารางการผลิตถูกสร้างขึ้นดงั
ภาพท่ี 40 จากนั้นท าการเลือกตารางการผลิตในจดุสีทึบ (แดง, ฟ้า) ท่ีมีค่าเวลารวมของการตั้ง
เคร่ืองจกัรกบัเวลาการปิดงานของระบบอย่างนอ้ยหน่ึงค่าท่ีดีกว่าตารางการผลิตอ่ืนถูกบนัทกึให้เป็น
กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือก (Multiple best solutions found) ดงัตารางท่ี 14 และแผนภาพ
พาเรโตในภาพท่ี 39 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี xx  
 
 
 
 
 
 

จุดสีทึบ (แดง, ฟ้า) แสดงกลุ่มตารางการผลิตท่ีมีอย่างน้อย 1 วตัถุประสงคท์ี่ดีกว่าตารางการผลิตอื่น 

        จุดสีทึบขนาดใหญ่ (แดง) เป็นตารางการผลิตท่ีเลือกจากเกณฑ์การตดัสินใจ 
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ภาพท่ี 39 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 9 
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ตารางท่ี 14 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือก 
 
ล าดบั เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั เวลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร (นาที) 

เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 881 1374 5 997 1029 
2 953 1270 6 1011 1018 
3 955 1218 7 1093 990 
4 963 1069 8 1116 970 

 
ค่าประมาณของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรรวมและเวลาปิดงานของระบบส าหรับปัญหาการ

จดัตารางการผลิตที่มีจ านวนงาน 223 งาน จากสมการที่ 4-2 และ 4-3 มีค่าเท่ากบั 1142.33 นาที และ 
1455.96 นาที ตามล าดบั ดงันั้นเม่ือพิจารณาเกณฑก์ารตดัสินใจจึงเลือกตารางการผลิตล าดบัท่ี 1 (จดุ
ทึบขนาดใหญ่สีแดงบนแผนภาพการกระจาย) ในตารางท่ี 14 เป็นผลลพัธ์ตารางการผลิตของวิธีการ
ฮิวริสติกน้ี เน่ืองจากตารางการผลิตในล าดบัท่ี 1 เป็นไปตามเกณฑก์ารตดัสินใจเลือกตารางการผลิต
ในขอ้ที่ 1 คือ เลือกตารางการผลิตท่ีมีเวลารวมของเวลาปรบัตั้งเคร่ืองจกัรท่ีนอ้ยท่ีสุด และมีเวลาปิด
งานของระบบนอ้ยกว่าค่าสมการประมาณค่าเวลาปิดงานของระบบ 

นอกจากน้ีในภาพท่ี 39 จะเห็นไดว้่ามีจุดสีขาวที่ไม่ไดน้ ามาพิจารณาเลือกตารางการผลิต 
เน่ืองจากจดุสีขาวทั้งหมดนั้นเป็นตารางการผลิตท่ีให้ค่าของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรและค่าเวลาปิด
งานของระบบมากกว่าตารางการผลิตที่แสดงโดยจุดสีฟ้า และสีแดง (ตามตารางท่ี 14) ซ่ึงเป็นกลุ่ม
ผลลพัธ์ที่ดีที่สุด 
 

ผลการวิจัย 
การจดัตารางการผลิตดว้ยวิธีการทางฮิวริสตกิท่ีน าเสนอในงานวิจยัน้ีใชโ้ปรแกรมวิชวล

เบสิคแอพพลิเคชนั (Visual Basic Application; VBA) บนโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อกเซล 2016 
แบบ 64 บิทบนคอมพิวเตอร์ที่ใช ้Intel® Core™ i7-3520M CPU @ 2.90 GHz เป็นหน่วยประมวล 
และ RAM 8.0 GB การน าเสนอผลการวิจยัแบ่งออกเป็น 3 ส่วนดงัต่อไปน้ี 

1.  ปัญหาส าหรับทดสอบของบริษัทกรณีศึกษา 
ปัญหาการจดัตารางการผลิตของบริษทักรณีศกึษาจ านวน 30 ปัญหา ถูกน ามาใชใ้นการ

ทดสอบจดัตารางการผลิตดว้ยวิธีฮิวริสตกิที่เสนอ ไดแ้ก่ วิธี LPT และวิธี MinSetup ซ่ึงปัญหา
ทดสอบน้ีมีค  าส่ังผลิตประมาณ 140 งานใน 1 วนั และสามารถเลือกใชเ้คร่ืองจกัรไดท้ั้งหมด 20 
เคร่ือง เคร่ืองจกัรทุกเคร่ืองสามารถท างานไดไ้ม่ต่างกนั และมีประสิทธิภาพในการผลิตเหมือนกนั
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ทุกประการ จ านวนเคร่ืองจกัรที่ใชใ้นการผลิตในแต่ละปัญหาก าหนดให้เท่ากบัจ านวนเคร่ืองจกัรที่
ใชต้ามตารางการผลิตที่สร้างจากวิธีการเดิม 

2.  ผลการทดสอบเปรียบเทียบฮิวริสติกทั้ง 2 วิธ ี
ปัญหาการจดัตารางการผลิตของบริษทักรณีศกึษาจ านวน 30 ปัญหาท่ีถูกน ามาใชใ้นการ

ทดลองจดัตารางการผลิตดว้ยฮิวริสตกิทั้ง 2 วิธีที่น าเสนอ เมื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจดั
ตารางการผลิตจากฮวิริสติทั้ง 2 วิธีที่น าเสนอเป็นไปดงัตารางท่ี 15 

การจดัตารางการผลิตดว้ยฮิวริสตกิท่ีเสนอทั้ง 2 วิธี เป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพในการ
แกไ้ขปัญหาน้ีโดยเม่ือเปรียบเทียบผลของการจดัตารางการผลิตดว้ยวิธี LPT และวิธี MinSetup 
พบว่า ในปัญหาทดสอบทุก ๆ ปัญหา วิธี LPT สามารถลดเวลาปิดงานของระบบลงไดม้ากกว่าวิธี 
MinSetup เฉล่ีย 398.28 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 50.94 แต่เม่ือพิจารณาในดา้นของเวลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรจะพบว่า วิธี LPT มีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรเฉล่ียสูงกว่าวิธี MinSetup ถึง 536.99 นาที หรือ
คิดเป็นร้อยละ 43.86 

จากการเปรียบเทียบผลลพัธ์ของฮิวริสตกิทั้ง 2 วิธี สามารถกล่าวไดว้่า วิธี LPT จะให้
ผลลพัธ์ของตารางการผลิตที่ดีกว่าวิธี MinSetup เมื่อมีเป้าหมายในการจดัตารางการผลิตคือการลด
เวลาปิดงานของระบบ และวิธี MinSetup จะให้ผลลพัธ์ของตารางการผลิตทีด่ีกว่าวิธี LPT เมื่อมี
เป้าหมายในการจดัตารางการผลิตคือการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร แต่เม่ือพิจารณาเงื่อนไขในดา้น
ของจ านวนงานส่ังผลิตในปัญหานั้น ๆ พบว่า ในปัญหาท่ีมีจ านวนงานส่ังผลิตนอ้ยจะให้ผลลพัธ์ค่า
ความแตกต่างของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบไม่แตกต่างกนัมากนกั ดงัภาพท่ี 
40 และ 41 ซ่ึงในงานวิจยัน้ีไดใ้ห้ความส าคญักบัการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรมากกว่าการลดเวลา
ปิดงานของระบบ เน่ืองจากบริษทักรณีศกึษาไม่ไดม้กีารจ ากดัในส่วนของการท างานล่วงเวลาของ
พนกังาน และถึงแมว้่าวิธี LPT ให้ผลลพัธ์การทดสอบของเวลาปิดงานที่ต ่ามาก แต่เม่ือพิจารณาใน
ดา้นของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร พบว่า วิธี LPT ยงัคงมีความไม่เหมาะสม เน่ืองจากวิธีน้ีให้เวลา
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีสูงมาก  ในสถานการณก์ารปฏิบตัิงานจริงอาจจะเกิดเหตุการณ์ท่ีไม่สามารถ
คาดการณ์ได ้และส่งผลให้สูญเสียเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเพ่ิมมากขึ้น เช่น การซ่อมแซม
เคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรหยุดท างาน หรือการเกดิอุบตัิเหตุต่าง ๆ อีกทั้งยงัมีโอกาสในการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองในเวลาเดียวกนั ซ่ึงสาเหตุเหล่าน้ีจะท าให้เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรสูงขึ้น
จากเดิม และอาจส่งผลกระทบต่อเวลาในการปิดงานของระบบ ซ่ึงเป็นเหตุท าให้ไม่สามารถส่งงาน
ไดท้นัตามที่ลูกคา้ก าหนดได ้ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดเ้ลือกวิธี MinSetup เพื่อน ามาเปรียบเทียบผลกบั
วิธีการเดิม เน่ืองจากวิธี MinSetup ให้เวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีนอ้ยกว่า วิธี LPT และสามารถ
ปฏิบตัิไดใ้นสภาพการผลิตจริง 
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ตารางท่ี 15 ผลการเปรียบเทียบผลทดสอบของวิธีการฮิวริสติกที่เสนอ 
 

หมายเหตุ *Diff = LPT – MinSetup 
 

ปัญหา 
จ านวน
งาน 

จ านวน
เคร่ืองจกัร 

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร (นาที) เวลาปิดงานของระบบ (นาที) 

LPT MinSetup Diff* LPT MinSetup Diff* 

 

1 169 19 1459 802 657 819 1240 -422 
2 152 19 1143 631 512 1210 1261 -51 
3 132 19 1354 742 612 785 1368 -583 
4 141 18 1484 748 736 799 1089 -290 
5 121 17 1114 603 511 863 1164 -301 
6 164 17 1220 598 622 656 1348 -692 
7 40 13 355 278 77 507 747 -240 
8 100 18 1070 675 395 920 1097 -177 
9 223 20 1602 881 721 745 1374 -629 

10 110 18 1018 665 353 732 1136 -404 
11 138 19 1527 750 777 732 1217 -485 
12 141 18 1166 713 453 758 1049 -291 
13 144 18 1352 691 661 648 1135 -487 
14 40 12 371 321 50 533 802 -269 
15 128 20 1284 724 560 793 1180 -387 
16 120 17 1320 717 603 892 1282 -390 
17 192 19 1718 973 745 845 1390 -545 
18 144 19 1416 724 692 912 1196 -284 
19 127 19 1275 764 511 767 1188 -421 
20 127 19 1183 784 399 738 1125 -387 
21 55 15 475 424 51 551 843 -292 
22 170 20 1480 781 699 880 1333 -453 
23 182 20 1512 895 617 862 1334 -472 
24 173 19 1569 779 790 832 1354 -522 
25 118 19 1302 725 577 809 1415 -606 
26 111 18 1207 652 555 799 1327 -528 
27 138 19 1183 670 513 704 1089 -385 
28 17 7 167 156 11 598 598 0 
29 155 19 1657 827 830 860 1329 -469 
30 198 18 1743 923 820 908 1396 -488 

เฉล่ียต่อวนั 1224.19 687.20 536.99 781.92 1146.87 -398.28 
ร้อยละการลดลง     43.86     -50.94 



51 

 
 

ภาพท่ี 40 ความสัมพนัธ์ของจ านวนงานและค่า Diff ของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของวิธี LPT และ 
MinSetup 
 

 
 

ภาพท่ี 41 ความสัมพนัธ์ของจ านวนงานและค่า Diff ของเวลาปิดงานของระบบของวิธี LPT และ 
MinSetup 
 

3.  ผลการทดสอบเปรียบเทียบกบัวิธกีารเดิม 
ปัญหาการจดัตารางการผลิตของบริษทักรณีศกึษาจ านวน 30 ปัญหาท่ีถูกน ามาใชใ้นการ

ทดลองจดัตารางการผลิตดว้ยวิธี MinSetup ไดผ้ลลพัธ์ของแผนภาพพาเรโตแสดงในภาคผนวก ข 
และเลือกตารางการผลิตที่ดีที่สุดจากกลุ่มตารางการผลิตทีม่ีโอกาสถูกเลือกโดยอา้งอิงตามเกณฑ์
ประกอบการตดัสินใจแลว้ พบว่าผลลพัธ์ของตารางการผลิตที่ถูกเลือกดงัจุดสีทึบขนาดใหญ่ (แดง) 
เมื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจดัตารางการผลิตจากฮิวริสติกที่น าเสนอกบัวิธีการเดิมของบริษทั
กรณีศกึษาเป็นไปดงัตารางท่ี 16 
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ตารางท่ี 16 ผลการเปรียบเทียบการจดัตารางการผลิตของวธีิการเดิมและวิธีการฮวิริสตกิที่เสนอ 
 

หมายเหตุ *Diff = วิธีการเดิม – MinSetup 
 

ปัญหา 
จ านวน
งาน 

จ านวน
เคร่ืองจกัร 

เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร (นาที) เวลาปิดงานของระบบ (นาที) 

วิธีการเดิม MinSetup Diff* วิธีการเดิม MinSetup Diff* 

 

1 169 19 843 802 41 1269 1240 29 
2 152 19 778 631 147 1356 1261 95 
3 132 19 880 742 138 1402 1368 34 
4 141 18 829 748 81 1344 1089 255 
5 121 17 574 603 -29 1348 1164 184 
6 164 17 716 598 118 1293 1348 -55 
7 40 13 296 278 18 621 747 -126 
8 100 18 621 675 -54 1378 1097 281 
9 223 20 1054 881 173 1430 1374 56 

10 110 18 618 665 -47 1318 1136 182 
11 138 19 912 750 162 1332 1217 115 
12 141 18 759 713 46 1304 1049 255 
13 144 18 853 691 162 1203 1135 68 
14 40 12 363 321 42 656 802 -146 
15 128 20 792 724 68 1393 1180 213 
16 120 17 787 717 70 1282 1282 0 
17 192 19 1151 973 178 1352 1390 -38 
18 144 19 763 724 39 1371 1196 175 
19 127 19 867 764 103 1248 1188 60 
20 127 19 815 784 31 1173 1125 48 
21 55 15 414 424 -10 1003 843 160 
22 170 20 956 781 175 1301 1333 -32 
23 182 20 943 895 48 1358 1334 24 
24 173 19 984 779 205 1297 1354 -57 
25 118 19 808 725 83 1293 1415 -122 
26 111 18 698 652 46 1246 1327 -81 
27 138 19 772 670 102 1239 1089 150 
28 17 7 158 156 2 694 598 96 
29 155 19 956 827 129 1256 1329 -73 
30 198 18 977 923 54 1396 1396 0 

เฉล่ียต่อวนั 764.51 687.20 77.31 1238.51 1180.20 58.31 
ร้อยละการลดลง     10.11     4.71 
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การจดัตารางการผลิตดว้ยฮิวริสตกิที่เสนอเป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพในการแกไ้ข
ปัญหาน้ีโดยสามารถลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบลงได ้โดยพบว่าฮวิริสตกิ
น้ีมีปัญหาจ านวน 15 ปัญหาท่ีสามารถลดเวลาปิดงานของระบบและเวลาตั้งเคร่ืองจกัรลงได ้ปัญหา
จ านวน 11 ปัญหาท่ีลดไดเ้พียงเวลาตั้งเคร่ืองจกัร ปัญหาจ านวน 4 ปัญหาท่ีลดไดเ้พียงเวลาปิดงาน
ของระบบ และไม่มีปัญหาใดท่ีไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรหรือเวลาปิดงานของระบบลง
ได ้ ถึงแมว้่าในปัญหาท่ี 5, 8, 10 และ 21 จะไม่สามารถลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัรลงได ้และปัญหาท่ี 6, 7, 
14, 17, 22, 24, 25, 26 และ 29 ไม่สามารถลดเวลาปิดงานของระบบลงได ้แต่โดยภาพรวมแลว้วิธีฮวิ
ริสติกน้ีสามารถลดเวลาตั้งเคร่ืองเฉล่ียลงได ้77.31  นาที คดิเป็นการลดลงร้อยละ 10.11 และ
สามารถลดเวลาปิดงานของระบบเฉล่ียลงได ้58.31 นาที คดิเป็นการลดลงร้อยละ 4.71 
 

 
 

ภาพท่ี 42 ความสัมพนัธ์ของจ านวนงานและค่า Diff ของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของวิธีการเดิม และ 
MinSetup 
 

 
 

ภาพท่ี 43 ความสัมพนัธ์ของจ านวนงานและค่า Diff ของเวลาปิดงานของระบบของวิธีการเดิม และ 
MinSetup 
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ความสัมพันธ์ของจ านวนงานและค่า Diff ของเวลาปิดงานของระบบ
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จากภาพท่ี 42 และ 43 ปัญหาท่ีไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งของเคร่ืองจกัรหรือเวลาปิดงาน
ของระบบลงไดน้ั้นจะมีลกัษณะของปัญหาท่ีมีจ านวนงานส่ังผลิตนอ้ย นัน่สามารถแสดงไดว้่า 
วิธีการเดิมในการจดัตารางการผลิตของบริษทักรณีศึกษาสามารถใชไ้ดก้บัปัญหาท่ีมีจ านวนงานส่ัง
ผลิตไม่มากนกั หากแต่เม่ือมีจ านวนงานส่ังผลิตมากขึ้นจะท าให้ยากต่อการวิเคราะห์และจดัตาราง
การผลิตไดอ้ย่างเหมาะสม ส่วนปัญหาท่ีมีจ านวนงานส่ังผลิตมากแต่ไม่สามารถลดเวลาปิดงานของ
ระบบลงไดน้ั้นมีสาเหตุมาจากงานวิจยัน้ีให้ความส าคญัในดา้นของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรมากกว่า
เวลาปิดงานของระบบท าให้ฮิวริสติกท่ีน าเสนอจะเลือกจดังานลงในเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาปรับตั้งนอ้ย
เป็นหลกั ท าให้เวลาปิดงานของระบบสูงกว่าวิธีการเดิม อยา่งไรก็ตามวิธีน้ีจะช่วยให้เวลาปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรลดลง 
 
ตารางท่ี 17 เวลาในการประมวลผลของปัญหาทดสอบ 
 

ปัญหา จ านวนงาน เวลาประมวลผล 
(วินาที) 

ปัญหา จ านวนงาน เวลาประมวลผล 
(วินาที)  

1 169 247.83 16 120 51.73 

2 152 187.67 17 192 218.63 

3 132 133.52 18 144 106.92 

4 141 132.15 19 127 64.57 

5 121 87.36 20 127 66.59 

6 164 180.52 21 55 5.36 

7 40 3.24 22 170 215.43 

8 100 56.74 23 182 206.23 

9 223 621.17 24 173 149.27 

10 110 63.35 25 118 67.36 

11 138 118.86 26 111 44.64 

12 141 121.06 27 138 96.41 

13 144 149.16 28 17 0.21 

14 40 2.02 29 155 110.06 

15 128 67.38 30 198 163.23 

ค่าเฉลี่ย 124.62 

 
จากตารางท่ี 17 วิธีฮิวริสตกิน้ีใชเ้วลาในการประมวลผลเฉล่ียประมาณ 124.62 วินาที และ

มีเวลาประมวลผลสูงสุดประมาณ 621.17 วินาที ซ่ึงสามารถท าให้มัน่ใจไดว้่าจะสามารถจดัตาราง
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การผลิตไดท้นัต่อความตอ้งการในการผลิต  อย่างไรก็ตามปัญหาทดสอบท่ีไม่สามารถลดเวลาตั้ง
เคร่ืองจกัรหรือเวลาปิดงานของระบบลงได ้วิธีน้ีจะสามารถช่วยเวลาปิดงานของระบบไดซ่ึ้งท าให้
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองมีภาระงานที่ใกลเ้คียงกนั 

ฮิวริสติกท่ีเสนอน้ีสามารถสร้างตารางการผลิตท่ีท าให้ลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลา
ปิดงานของระบบลงได ้ซ่ึงช่วยให้พนกังานไม่ตอ้งสูญเสียเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัรและสามารถใช้
เวลาท่ีลดลงส าหรับผลิตงานเพ่ือให้ทนัตามก าหนดการทีว่างแผนไวร้ายวนัได ้และการลดเวลาปิด
งานของระบบลงจะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของเคร่ืองจกัร รวมทั้งยงัช่วยจดัล าดบังาน
เพื่อปรับสมดุลของงานบนเคร่ืองจกัร ท าให้เคร่ืองจกัรมีภาระงานไม่มากจนเกนิไป 
 

 
 
 
 

 
 
 
 



บทที่ 5 
สรุปและอภิปรายผล 

 
สรุปผลการวิจัย 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือพฒันาวิธีการจดัตารางการผลิตส าหรับกระบวนการตดั
สายไฟอตัโนมตัิท่ีท าให้เวลาการตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบลดลง จากการเก็บขอ้มูล
ของบริษทัผลิตชุดสายไฟแห่งหน่ึงในเดือนพฤศจกิายน พ.ศ. 2564 ที่มีการวางแผนการผลิตของ
เคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิแบบรายวนัตามค าส่ังซ้ือของลูกคา้ โดยวางแผนของทั้งสองกะท างานและ
รวมเวลาการท างานล่วงเวลาท่ีขึ้นอยูก่บัปริมาณของงานท่ีผลิตในแต่ละวนั รวมเวลาท่ีเป็นไปไดใ้น
การวางแผนการผลิตเท่ากบั 16 ถึง 24 ชัว่โมง ขอ้มูลจ านวนงานส่ังผลิตเฉล่ียต่อวนัเท่ากบั 140 งาน 
บนเคร่ืองจกัร 20 เคร่ือง โดยท่ีเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรมีผลต่อล าดบังาน และลกัษณะของการ
ตดัสายไฟจะแบ่งออกเป็น 4 ลกัษณะ ไดแ้ก่ แบบไม่มีการย  ้าขั้วต่อสายไฟ แบบย  ้าขั้วต่อสายไฟดา้น
ใดดา้นหน่ึง แบบย  ้าขั้วต่อสายไฟทั้ง 2 ดา้น แบบชุบดีบุกหน่ึงดา้น ซ่ึงลกัษณะของการตดัสายไฟมี
ผลต่อเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร วิธีการจดัตารางการผลิตเดิมใชป้ระสบการณข์องผูว้างแผนการผลิต 
โดยจดัตารางการผลิตตามก าหนดส่งงานให้ลูกคา้เป็นหลกั ซ่ึงอาจไม่ไดค้  านึงถึงเวลาในการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร งานวิจยัน้ีจึงไดน้ าเสนอวิธีการฮิวริสตกิ 2 รูปแบบ ไดแ้ก่ การเลือกปฏิบตัิงานที่ใชเ้วลา
มากที่สุดก่อน (Longest Processing Time: LPT) และการเลือกปฎิบตัิงานท่ีมีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร
นอ้ยที่สุดก่อน (Similar Required Setups: MinSetup) เพ่ือแกปั้ญหาการจดัตารางการผลิตน้ี 
เน่ืองจากวิธีการทั้ง 2 น้ีสามารถน ามาใชส้ าหรับการจดัตารางการผลิตไดจ้ริง และให้ผลลพัธ์ของผล
การทดสอบในเกณฑท์ี่สามารถยอมรับได ้ซ่ึงแตกต่างจากวธีิการสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 
(Mathematical Programming Model) เพราะปัญหาการจดัตารางการผลิตน้ีเป็นปัญหาขนาดใหญ่ ท า
ให้ใชเ้วลานานในการประมวลผลเพื่อหาผลลพัธ์ ซ่ึงไม่สามารถน ามาใชจ้ดัตารางการผลิตตามรอบ
การจดัตารางการผลิตของบริษทักรณีศึกษาได ้วิธีฮิวริสติกทั้ง 2 วิธี เป็นดงัน้ี 

1.  การเลือกปฏิบตัิงานที่ใชเ้วลามากที่สุดก่อน (Longest Processing Time: LPT) วิธีการ
น้ีจะเลือกจดัตารางการผลิตโดยเรียงล าดบังานจากงานท่ีใชเ้วลามากท่ีสุด จากนั้นค านวณเวลาวกิฤต
จากผลรวมเวลาผลิตของทุกงานกบัผลรวมเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรโดยเฉล่ียของทุกงานต่อจ านวน
เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตเป็นเวลาวกิฤตตั้งตน้ แลว้เลือกจดังานจากงานท่ีเรียงล าดบั
ไวล้งบนเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุด แลว้ค  านวณเวลาผลิตเสร็จ เพื่อจดังานลง
บนเคร่ืองจกัรที่มีเวลาผลิตเสร็จไม่เกินเวลาวิกฤต 
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2.  การเลือกปฎิบตัิงานท่ีมีเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุดก่อน (Similar Required 
Setups: MinSetup) วิธีการน้ีจะเร่ิมจากการก าหนดเวลาวกิฤตตั้งตน้ แลว้จดักลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลา
ในการปรับตั้งนอ้ยท่ีสุด จากนั้นจึงเรียงล าดบังานในกลุ่มเคร่ืองจกัรจากเวลาท่ีมากท่ีสุด แลว้จึงจดั
งานลงบนเคร่ืองจกัร จากนั้นเพ่ิมเวลาวิกฤตครั้ งละ 10 นาท ีและน าค่าวตัถุประสงคท์ั้งสองท่ีไดจ้าก
การจดัตารางการผลิตมาสร้างแผนภาพการกระจายพาเรโต แลว้เร่ิมจดัตารางการผลิตใหม่ จากนั้น
ก าหนดเกณฑก์ารตดัสินใจเพื่อเลือกตารางการผลิตที่ดีที่สุด 

การจดัตารางการผลิตดว้ยวิธีการทางฮิวริสตกิท่ีน าเสนอในงานวิจยัน้ีใชโ้ปรแกรม VBA 
บนโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อกเซล เม่ือเปรียบเทียบผลของการจดัตารางการผลิตของฮวิริสติกทั้ง 2 
วิธี พบว่าวิธี LPT สามารถลดเวลาปิดงานของระบบลงไดค้อ่นขา้งสูง แต่วิธีน้ีไม่สามารถลดเวลา
ของการปรับตั้งเคร่ืองจกัรลงได ้อีกทั้งยงัท าให้ตารางการผลิตท่ีไดมี้เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรที่สูง 
หากน าไปใชใ้นการผลิตจริงอาจส่งผลให้ไม่สามารถส่งงานไดท้นัตามท่ีลูกคา้ก าหนด ในงานวิจยัน้ี
จึงไดน้ าของฮิวริสตกิวิธี MinSetup มาเปรียบเทียบประสิทธิภาพของผลการทดสอบเทียบกบัวิธีการ
เดิม แลว้พบว่าวิธี MinSetup สามารถลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบลง
ไดซ่ึ้งเป็นไปตามทฤษฎีของฮวิริสตกิที่ประยกุตใ์ชว้ิธี MinSetup และ LPT เขา้ดว้ยกนั วิธีการน้ี
สามารถลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบลงไดซ่ึ้งเป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้ง
ไว ้ถึงแมว้่าในบางปัญหาไม่สามารถลดเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองจกัร หรือวลาปิดงานของระบบ
ลงได ้แต่วิธีการน้ีจะช่วยให้เคร่ืองจกัรมีภาระงานท่ีใกลเ้คียงกนั  

 
อภิปรายผล 

การจดัตารางการผลิตดว้ยวิธีการเลือกปฏิบตัิงานที่มากที่สุดก่อน (LPT) ท าให้ไดต้าราง
การผลิตท่ีมีเวลาปิดงานของระบบต ่า แตว่ิธีการน้ีจะไม่ไดค้  านึงถึงเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร จึง
ส่งผลให้วิธีการมีเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีค่อนขา้งสูง ท าให้พนกังานท่ีมีหนา้ท่ีปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรมีภาระงานมากขึ้น หากเกิดเหตุท่ีไม่ไดค้าดการณ์ หรือการตั้งเคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองใน
เวลาเดียวกนัจะส่งผลต่อเวลาปิดงานของระบบท่ีเพ่ิมสูงขึ้น วิจยัน้ีจึงเลือกการประยุกตว์ิธีพ้ืนฐานพา
เรโตที่สร้างกลุ่มตารางการผลิตที่มีค่า 2 วตัถุประสงคท์ีด่ีทีสุ่ดที่สร้างจากฮวิริสติกที่ออกแบบภายใต้
แนวคิดการจดังานท่ีใชเ้วลาตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุดก่อน (MinSetup) ร่วมกบัการจดังานที่ใชเ้วลา
มากที่สุดก่อน (LPT) แลว้เลือกตารางการผลิตที่ดีที่สุดจากเกณฑก์ารตดัสินใจที่ก าหนด ท าให้
วิธีการน้ีสามารถลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัรและเวลาปิดงานของระบบลงไดเ้ม่ือเปรียบเทียบกบัวิธีการเดิม 
ซ่ึงเป็นไปตามวตัถุประสงคข์องงานวิจยั อีกทั้งยงัใชเ้วลาในการประมวลผลสูงสุด 621.17 วินาทีใน
ปัญหาท่ีมีจ านวนงาน 223 งาน ท าให้มัน่ใจไดว้่าบริษทัจะสามารถวางแผนการผลิตไดท้นัตามเวลาท่ี
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ก าหนด ปัญหาทดสอบท่ีไม่สามารถลดเวลาปิดงานของระบบหรือเวลาตั้งเคร่ืองจกัรลงได ้เน่ืองจาก
ตารางการผลิตทุกตารางในกลุ่มท่ีมีโอกาสถูกเลือกมีค่าเวลาตั้งเคร่ืองจกัรหรือเวลาปิดงานของระบบ
สูงกว่าตารางการผลิตท่ีสร้างจากวิธีการเดิม เกดิขึ้นเน่ืองจากวิธีสร้างกลุ่มตารางการผลิต 49 ตาราง
ในขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 6 ท่ีเสนอในงานวจิยัน้ีเป็นวิธีการจดัตารางการผลิตอย่างง่าย ท าให้เวลา
ปิดงานของระบบหรือเวลาตั้งเคร่ืองจกัรของกลุ่มตารางการผลิตท่ีสร้างขึ้นอาจยงัเป็นค่าท่ีไม่ดีพอ  

เกณฑใ์นการตดัสินใจเลือกตารางการผลิตจากกลุ่มท่ีมีโอกาสถูกเลือกตามวิธีพ้ืนฐานพา
เรโตท่ีก าหนดในงานวจิยัน้ี พิจารณาเปรียบเทียบค่าวตัถุประสงคท์ั้งสองกบัค่าประมาณท่ีค านวณ
จากจ านวนงานท่ีตอ้งจดัตารางการผลิต สมการความสัมพนัธ์น้ีถูกสร้างจากค่าเวลาปิดงานและเวลา
ตั้งเคร่ืองจกัรของตารางการผลิตท่ีสร้างจากวิธีการเดิมซ่ึงเป็นค่าเวลาปิดงานและเวลาตั้งเคร่ืองจกัรท่ี
ต ่าพอท่ีมัน่ใจไดว้่า เม่ือน าตารางการผลิตไปใชง้านจะสามารถผลิตไดต้ามแผน ส าหรับการก าหนด
เกณฑก์ารตดัสินใจท่ีให้ความส าคญักบัเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรมากกว่าเวลาปิดงานของระบบ ท าให้
สูญเสียโอกาสในการลดตน้ทุนการท างานล่วงเวลาลงได ้ในปัญหาทดสอบบางปัญหาสามารถเลือก
ตารางการผลิตที่มีเวลาปิดงานต ่าท่ีสุด ซ่ึงเป็นเวลาท่ีไม่ตอ้งท างานล่วงเวลา อย่างไรก็ตามการลดลง
ของเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรจะส่งผลต่อภาระงานท่ีเหมาะสมของพนกังานท่ีมีหนา้ท่ีในการตั้ง
เคร่ืองจกัร หากภาระงานการตั้งเคร่ืองจกัรมากเกนิไปท าให้มีโอกาสท่ีตอ้งตั้งเคร่ืองจกัรหลายเคร่ือง
ในเวลาเดียวกนัซ่ึงท าให้การผลิตจริงจะใชเ้วลาตั้งเคร่ืองจกัรเสร็จชา้กว่าแผนท่ีก าหนดไวใ้นตาราง
การผลิต และจะส่งผลต่อเวลาปิดงานของระบบล่าชา้ออกไปดว้ย ซ่ึงอาจท าให้ผลิตงานทั้งหมดเสร็จ
ไม่ทนัภายใน 1 วนัได ้ แต่หากตน้ทุนของการท างานล่วงเวลาเพ่ิมมากขึ้น อาจตอ้งพิจารณาในการ
ปรับเปล่ียนเกณฑใ์นการตดัสินใจเกี่ยวกบัตน้ทุนที่บริษทัสามารถยอมรับได้ 

 
ข้อเสนอแนะ   

1.  พฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ใชส้ าหรับการจดัตารางการผลิตดว้ยวิธีการฮิวริสตกิที่
เสนอท่ีท าให้ผูว้างแผนการผลิตสามารถใชว้ิธีการน้ีในการจดัตารางการผลิตประจ าวนัไดจ้ริง โดย
โปรแกรมควรมคีวามยดืหยุ่นในการเลือกตารางการผลิตทีด่ีที่สุดจากกลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาส
ถูกเลือก ท่ีผูว้างแผนการผลิตสามารถเลือกตารางการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามวิธีการท่ีเสนอน้ีได ้ 

2.  ก าหนดวิธีการสร้างกลุ่มตารางการผลิตท่ีมีโอกาสถูกเลือกโดยเพ่ิมการปรับเปล่ียน
จ านวนเคร่ืองจกัรให้มีมากกว่า 1 ค่า จะท าให้เลือกตารางการผลิตที่มีจ านวนเคร่ืองจกัรที่เหมาะสม
ได ้

3.  ก าหนดรอบเวลาในการปรับปรุงสมการท านายค่าเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรรวม และ
เวลาปิดงานของระบบ ท่ีใชเ้ป็นเกณฑใ์นการตดัสินใจของวิธีการฮวิริสติกท่ีเสนอในงานวิจยัน้ี  
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4.  ออกแบบเกณฑก์ารตดัสินใจอ่ืน ๆ เช่น การให้ความส าคญักบัเวลาปิดงานของระบบที่
สัมพนัธ์กบัการท างานล่วงเวลาของบริษทักรณีศึกษาท่ีท างานตามเวลาปกตริวมการท างานล่วงเวลา
สองรูปแบบคือ 20 ชัว่โมง และ 24 ชัว่โมง เป็นตน้ 

5.  ออกแบบเมตาฮิวริสติกส าหรับสร้างกลุ่มตารางการผลิตทดแทนวิธีประยกุตก์ารเลือก
งานท่ีใชเ้วลาตั้งเคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุดกบังานท่ีใชเ้วลาการผลิตมากท่ีสุด ซ่ึงอาจท าให้เวลาการตั้งเคร่ือ
จกัรและเวลาปิดงานของระบบลดลงได ้
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ตารางภาคผนวก ก-1  เวลาการท างานของเคร่ืองจกัรในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 
 

 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-1 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2564 

ปัญหา MC No.1 MC No.2 MC No.3 MC No.4 MC No.5 MC No.6 MC No.7 MC No.8 MC No.9 MC No.10 MC No.11 MC No.12 MC No.13 MC No.14 MC No.15 MC No.16 MC No.17 MC No.18 MC No.19 MC No.20
1 9.19 10.83 6.73 10.94 21.15 14.01 0.00 5.77 13.58 18.95 16.93 16.79 19.87 4.27 9.44 13.08 9.15 20.13 11.22 16.09
2 20.17 10.69 6.73 16.73 18.53 8.00 0.00 7.50 20.53 19.65 18.79 19.61 19.50 7.76 7.71 13.52 13.34 16.57 22.60 18.33
3 17.93 6.45 7.93 4.28 10.14 10.45 0.00 7.81 21.25 21.27 15.25 10.38 17.78 6.62 3.14 13.51 13.87 23.37 18.09 8.89
4 14.13 6.97 6.97 9.50 11.91 20.43 0.00 0.00 15.80 22.25 16.90 9.50 8.13 10.32 3.62 14.93 7.41 22.39 5.57 20.06
5 18.54 7.26 0.00 15.35 19.21 16.54 0.00 0.00 10.52 5.44 17.62 9.49 17.84 5.44 7.26 17.83 14.89 6.95 22.47 20.86
6 9.65 7.88 0.00 3.58 15.12 19.10 0.00 0.00 21.54 19.31 17.50 13.64 4.40 5.96 9.23 7.05 4.51 6.37 8.02 2.15
7 8.45 4.69 0.00 0.00 5.53 7.81 0.00 0.00 0.00 10.35 9.42 2.45 9.07 6.30 0.00 6.16 0.00 6.86 7.41 8.81
8 15.17 8.24 11.41 9.58 18.85 22.97 0.00 0.00 11.77 13.41 19.98 15.90 22.06 20.38 2.91 17.69 13.53 11.03 15.61 14.73
9 10.72 5.73 6.13 6.67 20.47 23.84 2.57 0.37 6.86 13.64 17.42 7.23 22.75 8.21 3.92 12.26 17.15 13.42 12.38 17.58
10 9.49 5.91 3.25 3.10 18.08 19.13 0.00 0.00 13.45 11.93 9.57 3.56 13.69 14.15 4.57 11.22 13.98 18.40 14.38 21.96
11 5.13 5.82 9.65 5.79 16.44 15.03 0.00 2.29 15.55 8.55 10.87 12.75 14.81 5.56 3.18 11.30 15.79 20.31 22.21 18.39
12 12.55 6.41 4.69 8.80 21.15 10.58 0.00 0.00 14.07 6.80 5.72 6.54 14.81 9.54 3.56 12.56 14.89 19.43 21.73 16.49
13 7.59 7.28 5.29 3.32 13.42 15.41 0.00 0.00 5.71 15.59 9.90 5.21 11.39 6.86 3.83 11.23 7.63 17.45 20.05 14.74
14 0.00 3.63 0.00 7.43 5.19 0.00 0.00 0.00 3.48 7.85 4.50 5.89 0.00 0.00 0.00 4.66 0.00 0.00 10.93 8.89
15 10.53 8.59 12.73 11.58 16.22 19.89 4.80 5.89 19.49 14.54 3.30 12.97 17.00 7.43 3.42 18.16 12.85 14.61 23.21 17.12
16 5.95 7.72 5.57 16.65 21.37 21.27 6.18 0.00 20.12 16.68 9.98 14.12 20.89 16.03 4.18 20.13 0.00 0.00 16.01 18.85
17 21.80 10.45 6.95 10.60 18.37 18.49 5.71 2.05 16.80 14.09 10.85 11.17 22.53 8.78 6.37 20.35 12.85 0.00 21.21 14.85
18 18.28 7.87 11.05 19.23 19.15 9.71 6.55 0.00 17.33 17.95 12.13 13.01 22.85 13.15 4.23 16.29 13.05 14.61 22.69 16.77
19 16.39 7.65 5.29 13.37 15.62 16.58 6.46 0.00 15.23 16.06 4.32 7.81 19.73 8.27 3.16 14.95 10.82 16.44 20.80 14.85
20 11.02 13.80 6.01 10.28 12.47 16.41 0.00 6.37 8.17 14.94 15.27 7.77 19.54 4.28 3.25 11.19 12.62 18.37 17.85 15.19
21 7.18 6.20 0.00 0.00 5.54 8.53 0.00 0.00 8.17 7.86 16.72 5.02 10.29 1.69 0.00 9.40 7.18 12.51 6.21 10.47
22 12.33 10.89 6.73 14.40 21.69 14.95 16.28 4.33 16.69 19.38 9.38 14.61 17.93 10.85 9.40 17.53 15.78 17.58 17.52 14.94
23 16.71 10.29 5.41 16.75 20.22 7.23 5.53 8.30 17.95 20.40 10.93 9.27 20.98 10.04 5.48 16.71 16.70 22.63 19.54 14.71
24 19.91 8.40 8.41 8.44 15.15 14.81 0.00 7.45 13.15 10.44 15.76 12.94 20.32 8.26 8.98 19.57 15.79 12.71 21.61 10.11
25 17.87 9.58 5.41 1.57 17.71 20.38 0.00 6.37 14.00 19.62 16.38 9.05 21.55 5.90 6.20 18.48 12.62 16.96 20.69 6.26
26 12.58 8.96 8.56 0.00 14.65 16.73 0.00 5.46 19.46 13.44 19.82 9.01 16.05 4.26 5.65 13.43 6.73 20.12 20.77 13.53
27 18.43 8.76 0.73 11.77 14.11 20.65 0.00 4.87 7.12 11.87 10.06 12.79 15.25 9.03 3.38 9.37 4.46 16.24 20.59 14.96
28 0.00 0.00 0.00 0.00 6.43 0.00 0.00 0.00 6.67 0.00 0.00 9.18 9.73 7.79 0.00 0.00 0.00 0.00 12.11 6.73
29 18.67 9.74 5.41 10.37 16.93 19.38 6.79 1.90 13.12 16.47 16.13 20.04 20.85 11.20 4.58 12.95 0.00 19.35 20.94 13.79
30 12.20 4.98 5.59 7.39 19.73 23.27 17.58 0.00 15.08 17.72 16.92 9.38 20.61 9.52 6.91 16.93 0.00 16.66 19.41 18.15

เวลาท างานของเคร่ืองจกัร (ชัว่โมง)
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ภาพภาคผนวก ก-14 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 14 พฤศจิกายน 2564 

 
ภาพภาคผนวก ก-15 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 15 พฤศจิกายน 2564 
 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-16 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 16 พฤศจิกายน 2564 
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ภาพภาคผนวก ก-17 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 17 พฤศจิกายน 2564 
 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-18 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 18 พฤศจิกายน 2564 
 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-19 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 19 พฤศจิกายน 2564 
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ภาพภาคผนวก ก-20 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 20 พฤศจิกายน 2564 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-21 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 21 พฤศจิกายน 2564 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-22 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 22 พฤศจิกายน 2564 
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ภาพภาคผนวก ก-23 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 23 พฤศจิกายน 2564 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-24 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 24 พฤศจิกายน 2564 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-25 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 25 พฤศจิกายน 2564 
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ภาพภาคผนวก ก-26 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 26 พฤศจิกายน 2564 

 

 

 

ภาพภาคผนวก ก-27 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 27 พฤศจิกายน 2564 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-28 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 28 พฤศจิกายน 2564 
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ภาพภาคผนวก ก-29 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 29 พฤศจิกายน 2564 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-30 เวลาการท างานของเคร่ืองตดัสายไฟอตัโนมตัิในวนัที่ 30 พฤศจิกายน 2564 
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ภาพภาคผนวก ข-1 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 1 
 

ตารางภาคผนวก ข-1 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 1 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 802 1240 6 991 1048 
2 818 1179 7 1028 1000 
3 823 1165 8 1046 988 
4 847 1140 9 1139 980 
5 960 1078 10 1236 970 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-2 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 2 

900

1000

1100

1200

1300

1400

750 850 950 1050 1150 1250

เวล
าปิ
ดง
าน

ขอ
งร
ะบ

บ 
(น
าท
)ี

เวลาตั้งเคร่ืองจกัรรวม (นาที)

1160

1210

1260

1310

1360

1410

1460

580 680 780 880 980 1080 1180เวล
าปิ
ดง
าน

ขอ
งร
ะบ

บ 
(น
าท
)ี

เวลาตั้งเคร่ืองจกัรรวม (นาที)



77 

ตารางภาคผนวก ข-2 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 2 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 

เวลาปิดงานของ

ระบบ (นาที) 
ล าดบั 

เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 

เวลาปิดงานของ

ระบบ (นาที) 

1 631 1261 4 727 1210 

2 632 1251 5 754 1210 

3 668 1248    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-3 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 3 
 

ตารางภาคผนวก ข-3 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 3 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 731 1422 7 952 1089 
2 742 1384 8 964 1077 
3 742 1368 9 968 1039 
4 903 1149 10 981 989 
5 926 1129 11 1026 959 
6 941 1120    
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ภาพภาคผนวก ข-4 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 4 
 

ตารางภาคผนวก ข-4 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 4 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 711 1383 4 774 999 
2 711 1368 5 817 950 
3 748 1089    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-5 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 5 
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ตารางภาคผนวก ข-5 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 5 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 552 1397 5 815 970 
2 588 1329 6 826 967 
3 603 1164 7 848 958 
4 889 1428    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-6 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 6 
 

ตารางภาคผนวก ข-6 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 6 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 598 1348 3 673 1326 
2 635 1339 4 709 954 
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ภาพภาคผนวก ข-7 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 7 
 

ตารางภาคผนวก ข-7 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 7 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 278 747 5 345 560 
2 291 606 6 360 527 
3 322 590 7 370 507 
4 333 565    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-8 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 8 

450

550

650

750

850

950

220 270 320 370 420 470

เวล
าปิ
ดง
าน

ขอ
งร
ะบ

บ 
(น
าท
)ี

เวลาตั้งเคร่ืองจกัรรวม (นาท)ี

900

1000

1100

1200

1300

1400

550 600 650 700 750 800 850 900 950

เวล
าปิ
ดง
าน

ขอ
งร
ะบ

บ 
(น
าท
)ี

เวลาตั้งเคร่ืองจกัรรวม (นาท)ี



81 

ตารางภาคผนวก ข-8 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 8 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 600 1404 7 675 1097 
2 611 1388 8 686 1088 
3 631 1340 9 736 1039 
4 633 1328 10 764 1018 
5 635 1317 11 793 959 
6 649 1250    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-9 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 9 
 

ตารางภาคผนวก ข-9 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 9 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 881 1374 5 997 1029 
2 953 1270 6 1011 1018 
3 955 1218 7 1093 990 
4 963 1069 8 1116 970 

900

1000

1100

1200

1300

1400

830 1030 1230 1430เวล
าปิ
ดง
าน

ขอ
งร
ะบ

บ 
(น
าท
ี)

เวลาตั้งเคร่ืองจกัรรวม (นาท)ี



82 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-10 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 10 
 

ตารางภาคผนวก ข-10 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 10 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 583 1318 5 683 1099 
2 637 1287 6 685 1090 
3 659 1246 7 732 1026 
4 665 1136 8 781 967 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-11 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 11 
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ตารางภาคผนวก ข-11 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 11 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 655 1430 5 807 1120 
2 718 1297 6 857 1104 
3 750 1217 7 875 1059 
4 770 1209 8 896 955 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-12 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 12 
 

ตารางภาคผนวก ข-12 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 12 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 700 1428 6 845 990 
2 713 1049 7 868 977 
3 801 1035 8 924 966 
4 812 1011 9 935 953 
5 834 1010    
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ภาพภาคผนวก ข-13 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 13 
 

ตารางภาคผนวก ข-13 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 13 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 667 1372 4 713 1030 
2 691 1135 5 746 977 
3 702 1106 6 757 950 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-14 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 14 
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ตารางภาคผนวก ข-14 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 14 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 310 956 4 345 535 
2 321 802 5 356 533 
3 345 560    

 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-15 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 15 
 

ตารางภาคผนวก ข-15 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 15 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 668 1348 7 820 1129 
2 678 1320 8 852 1106 
3 698 1269 9 863 1059 
4 724 1180 10 872 985 
5 783 1168 11 998 959 
6 794 1153    
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ภาพภาคผนวก ข-16 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 16 
 

ตารางภาคผนวก ข-16 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 16 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 717 1283 5 795 1158 
2 754 1235 6 861 999 
3 777 1186 7 1016 961 
4 788 1177    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-17 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 17 
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ตารางภาคผนวก ข-17 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 17 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 973 1390 5 1082 990 
2 995 1116 6 1148 979 
3 1008 1018 7 1211 970 
4 1046 1030 8 1225 959 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-18 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 18 
 

ตารางภาคผนวก ข-18 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 18 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 724 1197 5 1050 1006 
2 757 1117 6 1140 969 
3 757 1098 7 1203 959 
4 804 1068    
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ภาพภาคผนวก ข-19 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 19 
 

ตารางภาคผนวก ข-19 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 19 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 764 1198 5 811 1049 
2 764 1187 6 828 1020 
3 780 1088 7 880 949 
4 798 1056    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-20 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 20 
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ตารางภาคผนวก ข-20 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 20 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 784 1125 5 913 986 
2 870 1080 6 958 980 
3 894 1069 7 978 958 
4 906 1010    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-21 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 21 
 

ตารางภาคผนวก ข-21 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 21 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 424 843 4 494 586 
2 438 760 5 516 564 
3 462 670 6 518 551 
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ภาพภาคผนวก ข-22 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 22 
 

ตารางภาคผนวก ข-22 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 22 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 778 1381 7 923 1200 
2 781 1333 8 970 1051 
3 782 1333 9 1016 1035 
4 824 1279 10 1073 970 
5 835 1268 11 1111 957 
6 849 1257    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-23 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 23 
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ตารางภาคผนวก ข-23 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 23 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 840 1424 7 982 1166 
2 850 1418 8 1038 1160 
3 879 1380 9 1099 1080 
4 895 1334 10 1148 1046 
5 938 1255 11 1183 1008 
6 957 1179 12 1232 958 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-24 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 24 
 

ตารางภาคผนวก ข-24 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 24 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 779 1354 7 869 1076 
2 801 1318 8 902 1062 
3 801 1243 9 924 1034 
4 813 1228 10 1080 999 
5 824 1128 11 1123 960 
6 841 1093    
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ภาพภาคผนวก ข-25 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 25 
 

ตารางภาคผนวก ข-25 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 25 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 725 1415 8 901 1035 
2 741 1359 9 903 1028 
3 754 1330 10 932 983 
4 793 1276 11 948 974 
5 808 1225 12 952 968 
6 830 1219 13 1054 958 
7 867 1125    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-26 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 26 
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ตารางภาคผนวก ข-26 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 26 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 624 1330 5 732 1219 
2 652 1327 6 748 967 
3 665 1311 7 777 959 
4 719 1246    

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-27 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 27 
 

ตารางภาคผนวก ข-27 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 27 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 670 1089 4 704 992 
2 681 1076 5 717 976 
3 692 1058 6 795 958 
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ภาพภาคผนวก ข-28 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 28 
 

ตารางภาคผนวก ข-28 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 28 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 156 598 2 199 598 

 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-29 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 29 
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ตารางภาคผนวก ข-29 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 29 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 827 1329 8 1038 1050 
2 826 1329 9 1085 1040 
3 879 1235 10 1170 1022 
4 899 1214 11 1193 980 
5 956 1140 12 1274 982 
6 990 1075 13 1349 960 
7 1001 1058    

 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-30 แผนภาพพาเรโตของปัญหาทดสอบท่ี 30 
 

ตารางภาคผนวก ข-30 กลุ่มตารางการผลิตที่มีโอกาสถูกเลือกของปัญหาทดสอบท่ี 30 
 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

ล าดบั 
เวลาปรับตั้ง

เคร่ืองจกัร (นาที) 
เวลาปิดงานของ
ระบบ (นาที) 

1 923 1396 6 1146 1060 
2 1058 1277 7 1227 990 
3 1069 1119 8 1329 970 
4 1107 1096 9 1426 960 
5 1118 1070    
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ประวัต ิย่อ ขอ งผ ู้วิจั ย 
 

ประวัติย่อของผู้วิจัย 
 

ช่ือ-สกลุ นางสาวศศิธร โรจนพร 
วัน เดือน ปี เกดิ 19 ตุลาคม 2539 
สถานที่เกดิ โรงพยาบาลพุทธโสธร จงัหวดัฉะเชิงเทรา 
สถานทีอ่ยู่ปัจจุบนั 79/3 หมู ่13 ต าบลบางตีนเป็ด อ าเภอเมือง จงัหวดัฉะเชิงเทรา 
ต าแหน่งและประวัติการ
ท างาน 

พ.ศ. 2562 - 2565 Design Engineer บริษทั ฮายากาว่า อิเล็กทรอนิกส์ จ ากดั  
พ.ศ. 2565 - ปัจจุบนั Industrial Engineer บริษทั ซาวี่ เทคโนโลยี  (ประเทศ
ไทย) จ ากดั 

ประวัติการศึกษา พ.ศ. 2558 - 2561 วิศวกรรมศาสตร์บณัฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  
มหาวิทยาลยับูรพา   
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