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บทคัดย่อ 

 
ปัญหาการจัดลําดับงานส่งผลต่อความสามารถในการผลิตของโรงงานโดยทั่วไป สําหรับ

โรงงานกรณีศึกษาก็ประสบปัญหาการจัดลําดับงานเช่นกัน ทําให้เกิดงานส่งมอบไม่ทันกําหนด ซึ่งมีผล
ต่อความเช่ือมั่นและความพึงพอใจของลูกค้า ทั้งน้ีเน่ืองจากมีการจัดลําดับงานและทรัพยากรโดยใช้
การคาดเดาของผู้จัดเป็นหลัก อีกทั้งเคร่ืองจักรและผลิตภัณฑ์มีหลากหลายทําให้มีความซับซ้อนยาก
ในการจัดลําดับงาน ทางโรงงานไม่มีการกําหนดหลักเกณฑ์ในการจัดลําดับ ทําให้เกิดความผิดพลาด
และเกิดงานล่าช้าเป็นจํานวนมาก ร้อยละ 36.86 ต่อเดือน ดังน้ันผู้วิจัยจึงจําเป็นต้องพัฒนาเคร่ืองมือ
เพ่ือช่วยในการคํานวณภายใต้ข้อจํากัดต่างๆ  ในการจัดลําดับงานหลักการที่ใช้สําหรับพัฒนาเร่ิมจาก
การจัดตามกําหนดการส่งมอบ (EDD) ก่อนเพ่ือให้เกิดความล่าช้าที่น้อย และใช้หลักการเวลา
ดําเนินการมากเข้าดําเนินการก่อน (LPT) จัดงานที่อยู่ภายในวันเดียวกันของทั้งเครื่องจักรเดียวและ
เครื่องจักรแบบขนานเพ่ือให้เวลาการผลิตรวมน้อย หลังจากการทดลองปรับปรุงตามแนวทางดังกล่าว 
ทําให้จํานวนงานท่ีเกิดความล่าช้าลดลง 22 % เวลาการผลิตรวมลดลง 8.79 วัน  ระยะเวลาล่าช้า
สูงสุดลดลง 3 วัน และอรรถประโยชน์ของการใช้เครื่องจักรเพ่ิมมากขึ้นเฉล่ีย 11.5% อีกด้วย 
 
คําสําคญั: การจัดตารางการผลิต, กรณีศึกษา, กฎการจัดลําดับงาน, ฮิวริสติกส์
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ABSTRACT 

 
In general scheduling problems affect the production capacity of the plant. 

The selected case study was also facing the problem of scheduling, which caused 
tardy jobs that made unsatisfactory to the customers due to the scheduling of tasks 
and resources were from the planner’s prediction. Moreover, there were many 
machines and products, which made the complexity of scheduling.  The factory had 
no rule in scheduling, which made some mistakes and caused a lot of delay jobs, in 
total 36.86 percent per month. Thus, there was a need to develop a tool to assist in 
the calculation under constraints. The basic concepts to improve the scheduling 
started from Earliest Due Date (EDD) to reduce tardiness. Then, Longest Total 
Processing Time (LPT) was applied to all jobs for both single and parallel machines in 
each day to reduce makespan. After improvement, according to the proposed method, 
the number of tardy jobs has reduced 22%, the flow time has decreased 8.79 days, 
the maximum tardiness has decreased 3 days and machine utilization has increased 
11.5% as well. 
 
Keywords: scheduling, case study, scheduling rules, heuristics.  
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
อุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบันทําให้เกิดการแข่งขันสูง การตอบสนองความต้องการ

ของลูกค้าในด้านการบริการ การส่งมอบสินค้าให้ทันเวลา และให้ตรงกับความต้องการ ก็เป็นอีกกล
ยุทธ์หน่ึงที่มองข้ามไม่ได้ ซึ่งปัญหาการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าไม่ทันกําหนดเวลา ก่อให้เกิดการสูญเสีย
โอกาสจําหน่ายสินค้าและความเช่ือมั่นของลูกค้า และส่งผลเสียต่อองค์กร ปัญหาการส่งมอบสินค้าไม่
ทันกําหนด อาจเกิดจากปัญหาที่มีทรัพยากรท่ีใช้ผลิตอย่างจํากัด พ้ืนที่ในการปฏิบัติงานมีน้อย มีการ
จัดลําดับการผลิตที่ขาดหลักเกณฑ์และไม่ชัดเจน หรือกระบวนการทํางานมีความล่าช้า ทําให้มีงาน
ระหว่างทําเกินความจําเป็น เกิดงานสะสมที่รอคอยการผลิต เกิดคอขวดและสร้างความสูญเสียให้
สายการผลิต เป็นผลทําให้เกิดค่าใช้จ่ายในการดําเนินงานสูง แผนการผลิตล่าช้า และผลิตได้ไม่ตรง
ตามความต้องการของลูกค้า 

โรงงานกรณีศึกษาที่ผู้วิจัยได้ทําการศึกษาน้ัน เป็นโรงงานที่จัดต้ังขึ้นโดยมีวัตถุประสงค์
หลัก คือ เพ่ือเป็นฐานการผลิตในประเทศไทย ผลิตผลิตภัณฑ์เลนส์สายตา และแว่นตา ภายใต้แบรนด์ 
(Brand) และควบคุมการดําเนินการโดยชาวไทยและชาวต่างชาติ ปัจจุบันทางบริษัทประสบปัญหา
การส่งมอบไม่ทันกําหนดซึ่งส่งผลต่อความเช่ือมั่นและความพึงพอใจของลูกค้า ส่งผลกระทบต่อกําไร 
และทําให้การดําเนินธุรกิจเป็นไปด้วยความยากลําบาก บริษัทจึงมีความจําเป็นอย่างย่ิงที่จะต้องเร่งหา
สาเหตุ และปัญหา รวมท้ังหาแนวทางปรับปรุงการลดความล่าช้าในการผลิตสินค้า ให้สามารถผลิต
สินค้าตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าให้รวดเร็วตรงเวลาที่กําหนดมากย่ิงขึ้น  

 
1.1 ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา  

 
1.1.1 ความเป็นมาของปัญหา 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตเลนส์สายตาพลาสติกกระบวนการผลิตประกอบได้
ด้วย 2 ลักษณะ คือ กระบวนการผลิตเลนส์สายตาในปริมาณมาก (Mass Production) และเลนส์
สายตาเฉพาะบุคคลด้วยกระบวนการสั่งฝนพิเศษ (RX Production) ซึ่งในส่วนของกระบวนการผลิต
เลนส์สายตาในปริมาณมาก (Mass Production) มีผลิตภัณฑ์เลนส์พลาสติกทําการผลิตออกมาใน    
2 รูปแบบ ดังน้ี 
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1.1.1.1 เลนส์ก่ึงสําเร็จรูป (Semi-Finished Lenses)  
เป็นเลนส์สายตาที่มีการทําความโค้งที่ผิวเลนส์ด้านนอกให้ได้ตามแบบ

มาตรฐานโดยผู้ซื้อจะต้องไปทําต่อในส่วนห้องแล็บ (Rx Lab) เพ่ือนําเลนส์ก่ึงสําเร็จรูปไปฝนผิวเลนส์
ด้านในเพ่ิมเติมเพ่ือให้ได้ค่าสายตาตามท่ีลูกค้าแต่ละรายต้องการต่อไป 

1.1.1.2 เลนส์สําเร็จรูป (Finished Lenses)  
เป็นเลนส์สายตาที่มีโค้งผิวเลนส์ทั้งด้านนอกและด้านในให้ได้ความโค้ง

เป็นค่าสายตามาตรฐาน ซึ่งผู้ซื้อสามารถนําไปใช้ตัดประกอบกับแว่นตาได้ทันที โดยเลนส์สําเร็จรูปน้ี 
จะทําการจําหน่ายทั้งเลนส์ไม่เคลือบผิวด้วยเคมี และเลนส์เคลือบผิวด้วยเคมี ซึ่งเป็นสินค้ามูลค่าเพ่ิม 
(Value Added) ของตัวผลิตภัณฑ์ โดยจะมีผลิตภัณฑ์ย่อย ตามประเภทการใช้งานได้อีก 4 ประเภท  

(1) เลนส์ชั้นเดียว (Single vision lens)  
คือ เลนส์ที่ผลิตจากพลาสติกชนิดใหม่ (Stellify) ที่มีค่าสายตาเดียวบน

พ้ืนผิวเลนส์ 
(2) เลนส์สองชั้น (Bifocal lens)  

คือ เลนส์ที่บนพ้ืนผิวเลนส์ประกอบด้วยเลนส์ช้ันบนที่เป็นค่าสายตามอง
ไกล และเลนส์วงเล็กด้านล่าง ที่เป็นค่าสายตามองใกล้ หรืออ่านหนังสือ เลนส์สองช้ันเลนส์ที่ออกแบบ
มาเพ่ือง่ายต่อการใช้งาน  

(3) เลนส์มัลติโค๊ต (Multicoated lens)  
คือ เลนส์ที่เคลือบสารมัลติเลเบอร์ไว้ที่ผิวของเลนส์ทั้งด้านในและด้าน

นอก สามารถเคลือบสารพิเศษเพ่ือเพ่ิมคุณสมบัติตามประเภทการใช้งาน 
(4) เลนส์ปรับแสง (Photo lens & Transition)  

เป็นเลนส์ที่สามารถเปลี่ยนความเข้มของสีเลนส์ได้ตามความเข้มของแสง
ที่ได้รับ  

โดยผู้วิจัยมีความสนใจศึกษาค้นคว้าในส่วนกระบวนการผลิตเลนส์มัลติโค้ต ที่เป็น
กระบวนการเคลือบผิวเลนส์ป้องกันการขีดข่วนหรืออาจเรียกอีกอย่างว่า กระบวนการเคลือบผิวแข็ง 
(Hard Coating) เน่ืองจากเป็นกระบวนการที่มีการจํากัดกําลังผลิตของสายงานผลิตทั้งหมด เกิด
กระบวนการคอขวด และเกิดงานสะสม (Work in Process) จํานวนมาก อีกทั้งยังมีการแทรกแผน  
การผลิต เน่ืองจากการจัดลําดับการผลิตที่ไม่ตอบสนองความต้องการของคําสั่งซื้อของลูกค้า ไม่ได้
คํานึงถึงรอบจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า ซึ่งเป็นสาเหตุทําให้ลูกค้ามีความรู้สึกไม่พึงพอใจต่อการซื้อสินค้า
และบริการของบริษัท  

จากลักษณะของการผลิตในกระบวนการผลิตเลนส์สายตาในปริมาณมาก (Mass 
Production) ของเลนส์สําเร็จรูปมัลติโค๊ต มีการจัดลําดับงานและทรัพยากรการผลิตโดยใช้
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ประสบการณ์เป็นหลักในการทํางานและในการตัดสินใจ ไม่มีการวิเคราะห์และประมวลผลตาม
แผนการผลิต ทําให้เกิดปัญหาการผลิตล่าช้า ไม่เป็นไปตามการวางแผนการผลิตในแต่ละวัน เกิดงาน
สะสมหรืองานระหว่างทํามาก (Work in process) ทั้งน้ี จากการจัดลําดับงานที่ไม่ตอบสนองต่อความ
ต้องการลูกค้า ไม่มีการกําหนดหลักเกณฑ์ในการจัดลําดับ ทําให้เกิดปัญหาที่มีความสําคัญเป็นอย่าง
มากต่อบริษัทในขณะน้ีคือ เรื่องของการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า และการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต
ต่อเคร่ืองบ่อยคร้ัง ซึ่งเป็นผลมาจากที่ลูกค้าต้องการผลิตภัณฑ์ชนิดใดเป็นพิเศษจึงต้องมีการ
ปรับเปลี่ยนแผนการผลิต และเพราะการที่มีผลิตภัณฑ์รอการผลิตที่หลากหลาย โดยผลิตภัณฑ์แต่ละ
รูปแบบยังมีข้อจํากัดของเคร่ืองจักรในการจัดลําดับการผลิตแต่ละเคร่ือง ด้วยเลนส์มัลติโค้ตที่
หลากหลายรูปแบบซึ่งมีมากกว่า 500 รายการ ทําให้ผู้ตัดสินใจเกิดความยากลําบากในการจัด     
ลําดับงาน 

 
1.1.2 ความสาํคัญของปัญหา 

ปัญหาการส่งมอบไม่ทันกําหนดเกิดจากการผลิตไม่ทันตามแผนที่ได้กําหนดไว้ 
โดยในกระบวนการผลิตประกอบไปด้วยกระบวนการหล่อขึ้นรูป (Casting) การเคลือบผิวแข็งป้องกัน
รอยขีดข่วน (Hard Coating) และกระบวนการเคลือบผิวเลนส์เพ่ือตัดแสงสะท้อน (Anti-Reflection 
coating-AR Coat) กระบวนการท่ีประสบปัญหาการผลิตไม่ทันตามแผนมากที่สุด.คือ.กระบวนการ
เคลือบผิวเลนส์เพ่ือตัดแสงสะท้อน (Anti-Reflection coating-AR Coat) ที่ส่งผลให้เกิดความล่าช้า
ผลิตสินค้าส่งมอบให้ลูกค้าไม่ทันตามกําหนด ดังแสดงในภาพที่.1.1.ที่แสดงจํานวนช้ินเลนส์ในการ
เคลือบผิวแข็งป้องกันรอยขีดข่วน (Hard Coating) และกระบวนการเคลือบผิวเลนส์เพ่ือตัดแสง
สะท้อน (Anti-Reflection coating-AR Coat) ของแต่ละเดือนที่ทางโรงงานกรณีศึกษาประสบปัญหา
การผลิตไม่สามารถทําได้ตามแผนการผลิต โดยมีค่าเฉล่ียในการผลิตล่าช้าจากการเทียบจากแผนการ
ผลิตถึง 451,802 ช้ิน.จากจํานวนการวางแผนผลิตไปทั้งหมด.1,162,734.ช้ินคิดเป็น 38.86 เปอร์เซ็นต์ 
ในช่วงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2559 – เมษายน พ.ศ. 2560 รายละเอียดข้อมูลดังแสดงในตารางที่ 1.1 
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ภาพที่ 1.1 จํานวนช้ินเลนส์ในกระบวนการเคลือบผิวเลนส์เพ่ือตัดแสงสะท้อน (Anti-Reflection 
coating-AR Coat) เทียบกับการผลิตล่าช้าในแต่ละเดือน 

 
ตารางที่ 1.1  
จํานวนรายการคําสั่งซื้อแต่ละลูกค้าที่มีการส่งมอบสินค้าล่าช้าต้ังแต่ เดือนพฤศจิกายน 2556 –  
เมษายน 2557  

ปี เดือน จํานวนคําสั่งซือ้
ทั้งหมด 

จํานวนคําสั่งซือ้ที่สง่
ไม่ทัน 

การส่งมอบไม่ทัน 
(ร้อยละ) 

2556 พฤศจิกายน 2871 1181 41.14% 

2556 ธันวาคม 2713 1117 41.17% 

2557 มกราคม 2732 757 27.71% 

2557 กุมภาพันธ ์ 2713 696 25.65% 

2557 มีนาคม 2584 1091 42.22% 

2557 เมษายน 2492 1065 42.74% 

รวม 16105 5907 เฉล่ีย 36.68% 
 

จากปัญหาดังกล่าวจึงมีความจําเป็นอย่างย่ิงที่จะต้องปรับปรุงการจัดลําดับงานใน
กระบวนการในการผลิตเลนส์มัลติโค้ตให้มีปริมาณงานล่าช้าที่ลดลง เพ่ือการตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าได้ทันตามกําหนดเวลา และสร้างความน่าเช่ือถือให้กับบริษัทมากย่ิงขึ้น 
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1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย  
 

เพ่ือปรับปรุงการจัดลําดับงานเข้าเครื่องจักรในกระบวนการเคลือบผิวเลนส์เพ่ือตัดแสง
สะท้อน (Anti-Reflection coating-AR Coat) ของการผลิตเลนส์มัลติโค๊ตให้มีจํานวนงานส่งมอบ
ล่าช้าที่ลดลง 

 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย  
 

1.3.1 ศึกษาเฉพาะการจัดลําดับงานของการผลิตในส่วนเลนส์มัลติโค๊ต  
ซึ่งเป็นเลนส์สําเร็จรูป ที่ออกมาจากกระบวนการเคลือบผิวแข็งป้องกันรอยขีด

ข่วน (Hard Coating) เพ่ือเข้าสู่กระบวนการเคลือบผิวเลนส์เพ่ือตัดแสงสะท้อน (Anti-Reflection 
coating-AR Coat) 

 

 
 

ภาพที่ 1.2 ขอบเขตของการศึกษาการจัดลําดับงานตามความสําคัญในสว่นของการผลิตเลนส์เคลือบ
เคมีผิวแข็ง (Hard Coating)  

 
1.3.2 จํานวนเครื่องจักรในส่วน AR coat process control จํานวน  17 เครื่อง  

ซึ่งเป็นการวางเครื่องจักรแบบเคร่ืองจักรวางขนานการแต่เครื่องแต่ละเคร่ืองมี
ความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑ์แตกต่างกัน 

 
1.3.3 จํานวนผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ทําการศึกษา 

มี 43 ผลิตภัณฑ์ แบ่งเป็น 523 รายการ 
 



Ref. code: 25605910037430GSC

6 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
  

1.4.1 ศึกษาสภาพทั่วไปและปัญหาของโรงงานตัวอย่าง ศึกษากระบวนการผลิต ข้อมูล
ในใช้การจัดตารางการผลิต 

1.4.2 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวข้อง เก่ียวกับการจัดตารางการผลิต 
1.4.3 ศึกษาระบบการจัดลําดับการผลิต ปัญหาที่เกิดขึ้นในการจัดลําดับงานในปัจจุบัน

พร้อมข้อจํากัดของกระบวนการ 
1.4.4 หาแนวทางในการปรับปรุงการจัดลําดับงานในการการผลิตให้กับโรงงานตัวอย่าง 
1.4.5 วิเคราะห์และประเมินผล โดยเปรียบเทียบผลก่อนการศึกษาและหลังการศึกษา 
1.4.6 สรุปผลการวิจัย 
 

1.5 ระยะเวลาในการดําเนนิงาน 
 
ตารางที่ 1.2  
ขั้นตอนและระยะเวลาการดําเนินการวิจัย 

ขั้นตอนการดําเนนิการวิจัย ระยะเวลาการดําเนนิงาน 

ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 
1. ศึกษาสภาพทั่วไปและปัญหาของโรงงาน
ตัวอย่าง 
2. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 
3. ศึกษาระบบการจัดลําดับการผลิต  
4. หาแนวทางในการปรับปรุง 
5. วิเคราะห์และประเมินผล  
6. สรุปผลการวิจัย 

 
1.6 ประโยชนท์ี่ได้รับจากการวิจัย   
  

สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้รวดเร็ว และตรงต่อเวลาที่กําหนดมาก
ย่ิงขึ้น และยังสามารถตัดสินใจในการจัดลําดับตามแผนการผลิตได้อย่างชัดเจนมากย่ิงขึ้น 
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1.7 นิยามศัพท์  
 
เพ่ือความเข้าใจและสามารถแปลความหมายคําศัพท์สําคัญในการศึกษาครั้งน้ีได้

สอดคล้องกัน จึงกําหนดคํานิยามคําศัพท์ไว้ดังต่อไปน้ี 
 
1.7.1 Anti-reflective Coating (AR Caot)  

คือ กลุ่มช้ันของสารเคลือบผิวด้านนอกสุดของเลนส์ เพ่ือให้แสงที่ผ่านทั้งด้านหน้า
และหลังเลนส์เกิดการสะท้อนกลับน้อยที่สุด เพ่ือให้สามารถมองเห็นภาพที่ใสและคมชัด 

 
1.7.2 เวลางานเสร็จสมบูรณ์ (Makespan)  

เป็นเวลาสุดท้ายที่งานทุกงาน และทุกขั้นตอนเสร็จสมบูรณ์ 
 

1.7.3 เวลาส่งงานไม่ทันกําหนดหรือเวลาส่งงานล่าช้า (Tardiness)  
เป็นเวลาที่งานไม่สามารถส่งให้ทันวันกําหนดส่งงานได้ 

 
1.7.4 อรรถประโยชน์ (Utilization)  

หมายถึง การใช้งานหรือใช้ประโยชน์จากการที่ใช้เครื่องมือ พ้ืนที่ หรือแรงงานที่มี
ให้เกิดประโยชน์สูงสูด 

 
1.7.5 เครื่องจักรแบบเดียว (Single Machine)  

ระบบที่ประกอบเคร่ืองจักรเพียงเครื่องเดียวในการผลิตทั้งระบบ 
 

1.7.6 เครื่องจักรแบบขนาน (Parallel Machine)  
ระบบที่ประกอบด้วยเคร่ืองจักรหลายเครื่องที่มีการทํางานขนานกัน ซึ่ง

เครื่องจักรน้ันอาจจะมีลักษณะเหมือนกันทุกประการ หรือมีลักษณะคล้ายกัน  
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บทท่ี 2 
วรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

 
ในงานวิจัยครั้งน้ี ผู้วิจัยได้ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง และได้นําเสนอเก่ียวกับ 

ทฤษฎีจัดตารางการผลิต วัตถุประสงค์ของการจัดตาราง ดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับตาราง
ผลิต ข้อจํากัดในการจัดตารางการผลิต การจัดลําดับงานและตารางการผลิต และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
ซึ่งจะใช้เป็นพ้ืนฐานในการวิจัยดําเนินงานต่อไป 
 
2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวข้องกับการจัดตารางการผลิต  

 
2.1.1 ความหมายของการจัดตารางการผลิต 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมเจริญเติบโตขึ้น.การแข่งขันทางด้านการค้าเพ่ิมมากขึ้น 
เน่ืองจากทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจากัดกลายมาเป็นสิ่งที่มีความสําคัญต่อกิจกรรมการผลิตและการ
บริการ เช่น เครื่องจักร เครื่องมือ กําลังพลหรือสาธารณูปโภค เป็นต้น การบริหารจัดการกระบวนการ
ทางานและการจัดตารางที่เหมาะสมเป็นส่วนหน่ึงของการบริหารจัดการกระบวนการทํางาน ที่ทําให้
เกิดประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้นของการใช้งานทรัพยากร และผลกําไรของบริษัท การดําเนินการผลิต เป็น
กระบวนการท่ีทําให้เกิดสิ่งที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าด้วยการใช้ทรัพยากร หรือ
ปัจจัยในด้านปริมาณ คุณภาพ เวลา และราคา หากปัจจัยดังกล่าวดีก็จะทําให้ได้เปรียบคู่แข่งและ
สามารถสร้างผลกําไรต่อองค์กร การปรับปรุงกระบวนการ และการวางแผนและควบคุมการผลิต การ
จัดสรรเวลาที่จะทํางาน.ต้องมีการจัดการที่ เหมาะสม .มิฉะน้ันอาจทําให้เกิดปัญหาเรื่องของ
ประสิทธิภาพการทํางานของทรัพยากร และการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า นอกจากน้ีการ
จัดตารางงาน.ยังมีส่วนช่วยในการทํางานและควบคุมการผลิตอีกด้วย.การทํางานมักจะมีความแตกต่าง
กันตามประเภทของกระบวนการผลิต เราต้องศึกษาถึงขั้นตอนและกรรมวิธีในกระบวนการต่าง ๆ เพ่ือ
เป็นแนวทางในการปฏิบัติในการจัดตารางการทํางานให้กับทรัพยากร หรือสถานีงาน 

การจัดตารางการผลิตเป็นเรื่องของการแยกประเภทและปริมาณสินค้าหรือ
ช้ินส่วนที่ได้ถูกกําหนดจากแผนความต้องการวัสดุ (Material Requirement Planning) ออกมาให้ 
เห็นชัดเจนว่า ใครจะเป็นผู้ทํา จะเร่ิมทําวันไหน ต้ังแต่เวลาใดถึงเวลาใดและทําจํานวนเท่าไร 
กระบวนการตัดสินใจอย่างหน่ึงที่มีความสําคัญมากต่อทั้งอุตสาหกรรมการผลิตและอุตสาหกรรมการ
บริการ โดยที่ผลลัพธ์ของกระบวนการตัดสินใจในที่น้ีก็คือตารางหรือกําหนดการ (Scheduling) “การ
จัดตาราง” หมายถึง การจัดสรรพากร (Resource) ที่มีอยู่อย่างจํากัดให้กับภารกิจ (Task) จํานวน
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หน่ึงภายใต้ระยะเวลาที่กําหนดให้ เพ่ือที่จะทําให้องค์กรสามารถบรรลุถึงเป้าหมาย (Goal) หรือ 
วัตถุประสงค์ (Objective) สูงสุดที่องค์กรกําหนดไว้ที่เวลาน้ันได้ คําว่า “ทรัพยากร” เป็นการ
จัดเตรียมตารางเวลาการทํางานให้กับทรัพยากรที่เก่ียวข้อง อาจจะเป็นคนงาน เครื่องจักรอุปกรณ์
รวมถึงเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงาน  

ปัญหาการจัดตารางจึงถูกแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ การตัดสินใจเก่ียวกับการ
จัดสรรทรัพยากร (Allocation) และการตัดสินใจเก่ียวกับการจัดลําดับงาน (Sequencing) โดยทั่วไป
การจัดตารางการผลิตจะต้องทําเกือบทุกวัน เน่ืองจากสภาพความเป็นจริงจะมีการสั่งงานเข้ามาใน
โรงงานอยู่ตลอดเวลา งานบางงานมีขั้นตอนที่ไม่ซับซ้อน สามารถทําได้ ด้วยกระบวนการผลิตง่าย ๆ 
แต่บางงานมีขั้นตอนการผลิตที่ซับซ้อนมาก นอกจากน้ันงานแต่ละงานอาจมีระดับความสําคัญของงาน
ที่แตกต่าง สิ่งเหล่าน้ันอาจมีผลต่อการพิจารณาการจัดตารางการผลิต เช่น การพิจารณาว่าจะทํางาน
ใดก่อนงานใดหลัง ซึ่งในการจัดตาราง การผลิตจะต้องคํานึงถึง การผลิตงานให้เสร็จทันตาม
กําหนดเวลาส่งงานด้วย 

 
2.1.2 กระบวนการในการจัดตารางการผลิต (The Scheduling Process)  

ในการจัดตารางการผลิตค่อนขางจะมีความยุ่งยากซับซ้อน เพราะจะต้องทําการ
ผลิตตามใบสั่งงานหลาย ๆ ชนิดที่มีขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน ผู้ที่ทําหน้าที่จัดตาราง
การผลิตจะต้องพยายามจัดตารางการผลิตให้เหมาะสม นอกจากน้ีการจัดตารางการผลิตจะเป็น
ตัวกําหนดว่าการส่งงานจะช้าไปหรือไม่สําหรับขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตในโรงงานจะเร่ิมต้น
จากทางโรงงานรับใบสั่งผลิตจากลูกค้าหรือจากฝ่ายขาย ในใบสั่งผลิตแต่ละใบจะแสดงให้ ทราบถึง
จํานวนของช้ินส่วนต่าง ๆ ที่จะต้องทําการผลิต โดยใบสั่งผลิตแต่ละใบอาจจะแทนงาน 1 งาน หรือ
มากกว่า และเพ่ือให้ผลการปฏิบัติงานเป็นไปตามแผนที่กําหนดไว้ในตารางการผลิตหลักช้ินส่วนต่าง ๆ 
จะต้องผ่านแต่ละกระบวนการผลิตตามช่วงเวลาที่กําหนดไว้ในตารางการผลิตภายหลังจากที่รับใบสั่ง
ผลิตแล้วขั้นต่อไปคือการจัดตารางการผลิต มีขั้นตอนดังน้ี (พงษ์ธาดา, 2556)   

ขั้นตอนที่  1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานให้ กับหน่วยผลิต  ( Job 
Assignment) เป็นการกําหนดงานใดหรือใบส่ังผลิตใดจะทําโดยหน่วยผลิตใดบ้างซึ่งเทคนิค ต่าง ๆ ที่
ได้มีการนามาใช้ช่วยให้การกําหนดงานง่ายขึ้น สําหรับขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตในโรงงานจะ
เริ่มต้นจากทางโรงงานรับใบสั่งผลิตจากลูกค้าหรือจากฝ่ายขาย ในใบสั่งผลิตแต่ละใบจะแสดงให้ทราบ
ถึงจํานวนของช้ินส่วนต่าง ๆ ที่จะต้องทําการผลิตโดยใบสั่งผลิตแต่ละใบอาจจะแทนหน่ึงงานหรือ
มากกว่า และงานแต่ละงานก็สามารถจะกําหนดให้กับเคร่ืองจักรหน่ึงเคร่ืองหรือมากกว่าก็ได้ ซึ่งอัตรา
การผลิตของเครื่องจักรแต่ละเครื่องอาจจะเท่ากันหรือต่างกัน เวลาที่ใช้ในการทํางานแต่ละงานจะ
เท่ากับเวลาที่ใช้ในการจัดเตรียมเคร่ืองจักรบวกด้วยเวลามาตรฐานท่ีใช้ในการทํางานน้ัน คูณด้วย
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ปริมาณหรือขนาดของรุ่นการผลิตของงานน้ัน และวันสุดท้ายของการส่งงานก็อาจจะได้กําหนดไว้ใน
ใบสั่งงานแล้ว ภายหลังจากที่ได้รับใบสั่งผลิตแล้ว งานข้ันต่อไปคือ การจัดตารางการผลิต (Job 
Assignment) เป็นการกําหนดว่างานใดหรือใบสั่งผลิตใดจะทําโดยหน่วยผลิตใดบ้าง ซึ่งเทคนิคต่าง ๆ 
ที่ได้มีการนํามาใช้ช่วยให้การกําหนดงานง่ายขึ้นได้แก่ 

1. แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) 
2. แผนภูมิแกนต์ (Gantt Chart) 
3. การใช้ตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) 
4. การใช้วิธีการกําหนดดัชนี 
แผนภูมิแกนต์ถูกพัฒนาขึ้นโดยเฮนรีแกนต์ (Henry Gantt).เพ่ือช่วยแก้ปัญหา 

เก่ียวกับการจัดลําดับงาน และใช้ในการแสดงผลของการจัดตารางการผลิต ซึ่งเป็นการแสดง
ความสัมพันธ์ระหว่างการจัดสรรทรัพยากร (เช่น เครื่องจักร คน กับเวลา) 

โดยทั่วไปแล้ว Gantt chart จะแสดงได้ 2 แบบ ดังภาพที่ 2.1 แสดงการทํางาน
บนเคร่ืองจักรแต่ละเครื่องและภาพที่ 2.2.แสดงการทํางานของงานแต่ละงาน โดยเคร่ืองจักรแต่ละ
เครื่องไม่สามารถทํางานพร้อมกันมากกว่า.1.การทํางาน และการปฏิบัติงานของแต่ละงานเป็นไป 
ตามลําดับขั้นตอนอย่างไม่เหมือนกัน 

 

 
ภาพที่ 2.1 การทํางานของเครื่องจกัรแต่ละเครื่อง 

 

 
ภาพที่ 2.2 การทํางานของงานแต่ละงาน 
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สําหรับวัตถุประสงค์ของการกําหนดงาน โดยทั่ว ๆ ไปก็เพ่ือจะทําให้เราสามารถ
ทราบได้ว่าหน่วยผลิตหน่วยใดมีงานใดบ้างที่จะต้องกระทําและมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเป็นเวลาที่
ต้องใช้ทั้งหมดเป็นจํานวนเท่าไหร่ อย่างไรก็ตาม ในขั้นตอนของการกําหนด งานน้ียังไม่สามารถทราบ
ได้ว่างานต่าง ๆ น้ันจะเริ่มต้นได้เมื่อไหร่ และจะเสร็จสิ้นเมื่อไหร่ และยังไม่ได้แสดงถึงลําดับการทํางาน
ของงานแต่ละงานในหน่วยผลิตต่าง ๆ ในกรณีที่มีเคร่ืองจักรให้เลือกมากกว่า 1 เครื่อง การพิจารณา
กําหนดงานให้กับเคร่ืองจักรอาจจะพิจารณาจากคุณภาพ ค่าใช้จ่ายในการเตรียมงาน ค่าซ่อมบํารุง 
หรือความพร้อมของคนงาน ถา้ทุกอย่างที่กล่าวมาทั้งหมดน้ีมีค่าเท่ากัน วิธีการที่ดีที่สุด คือ การทํางาน
ให้กับเคร่ืองจักรที่มีภาระงานน้อยที่สุด ดังน้ัน ในการกําหนดงานให้เครื่องจักรจะต้องประมาณเวลาที่
ใช้ในการผลิตลงไปในใบสั่งงานด้วย 

ขั้นตอนที่ 2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) หลังจากที่ได้
กําหนดให้ไปแล้วว่า หน่วยงานใดบ้างจําเป็นต้องใช้ในการผลิต ก็จะต้องศึกษาในรายละเอียดว่างานที่
กําหนดให้แต่ละหน่วยงานจะต้องใช้แรงงานเท่าไหร่ ใช้เวลาของเคร่ืองจักรเท่าไหร่ และจะต้องใช้วัสดุ
ชนิดใดบ้างเป็นจํานวนเท่าไหร่ จากน้ัน จะต้องเปรียบเทียบกับความสามารถของหน่วยน้ันว่า สามารถ
ทํางานที่กําหนด ให้น้ันได้หรือไม่ ถ้าทําไม่ได้ควรจะทําอย่างไรจึงจะทําให้งานที่ผ่านหน่วยงานนั้น
สําเร็จลงได้ ซึ่งการศึกษาและคํานวณถึงปริมาณของการทํางานน้ีมีความจําเป็นอย่างย่ิงที่จะต้องทํากับ
ทุกหน่วยงานที่ได้กําหนดไว้วัตถุดิบและช้ินส่วนประกอบย่อยต่าง ๆ ที่ต้องใช้จะต้องมีการตรวจสอบอยู่
ตลอดเวลา ถ้าปริมาณของช้ินส่วนเหล่าน้ันมีไม่เพียงพอก็จะต้องมีการตัดสินใจว่าจะสั่งซื้อหรือหามา
เพ่ิมได้อย่างไร หลังจากน้ันก็จะต้องกําหนดว่าวัตถุดิบหรือช้ินส่วนประกอบย่อยดังกล่าวน้ันจะนําไปใช้
กับงานอ่ืน ๆ ไม่ได้ 

ขั้นตอนที่ 3 การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) เน่ืองจากทางโรงงานมิได้รับ
ใบสั่งผลิตเพียงใบเดียว ดังน้ันจึงมักมีหลาย ๆ งานหรือใบสั่งผลิตหลาย ๆ ใบมารออยู่ที่หน่วยงานหรือ
หน่วยผลิต ซึ่งจะมีลักษณะปัญหาเหมือนกับแถวคอย (Waiting Line) ดังน้ัน จึงต้องมีการจัดลําดับว่า 
งานใดควรจะทําก่อนและควรจะทําหลัง หลังจากการจัดลําดับงานให้กับหน่วยผลิตแล้ว หน่วยผลิตแต่
ละหน่วยก็จะทํางานต่าง ๆ ตามลําดับที่จัดไว้ ดังน้ัน งานต่าง ๆ ที่ยังไม่ได้ทําการผลิตก็จะคอยอยู่หน้า
หน่วยผลิตหรืออยู่ในระบบการจัดลําดับก่อนหลังของงานหรือใบสั่งผลิตมักจะขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์ที่
ต้องการ และหลักเกณฑ์ที่ใช้ในการตัดสินใจ 

ขั้นตอนที่ 4 การจัดรายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) กล่าวคือ 
เป็นการจัดทําตารางเวลาเพ่ือแสดงว่างานใดจะต้องเร่ิมต้นเมื่อไหร่ และควรเสร็จเมื่อไหร่บนหน่วยผลิต
ต่าง ๆ การจัดทํารายละเอียดของตารางเวลาเพ่ือแสดงว่างานใดจะต้องเริ่มต้นเมื่อไหร่ และควรเสร็จ
เมื่อไหร่บนหน่วยผลิตต่าง ๆ การจัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพร้อมๆ กัน การ
จัดลําดับการผลิต และจะต้องคํานึงถึงเวลาซ่อมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน การ
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หยุดชะงักของเคร่ืองจักร เน่ืองจากเคร่ืองจักรเสียหรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กล่าวคือ มีความยืดหยุ่น
เพียงพอ การจัดแสดง รายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงทั้งในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต์ 

 
2.2 วัตถุประสงคข์องการจัดตาราง 

 
วัตถุประสงค์สําหรับการจัดตารางการผลิตคือ ลดจํานวนงานที่เสร็จช้ากว่ากําหนด หรือ

พยายามทําให้ใบสั่งงานทุกใบเสร็จในเวลาที่กําหนดไว้ในหลาย ๆ สถานการณ์ ใบสั่งผลิตทุกใบหรือ
บางใบ จะกําหนดเวลาส่งงาน (Due date) และค่าปรับที่จะเกิดขึ้นถ้างานเสร็จหลังวันกําหนดส่ง ใน
โรงงานทั่ว ๆ ไป เส้นตาย (Dead Line) ก็เปรียบเสมือนเป็นสิ้นสุดของช่วงเวลาในการกําหนดตาราง
การผลิต (อาจเป็นวันหรือสัปดาห์) และความผิดพลาดในการทําช้ินส่วนแต่ละช้ินให้เสร็จสิ้นภายใน
ช่วงเวลาที่กําหนด จะทําให้ตารางการผลิตหลัก (Master.Schedule) ไม่ถูกต้องไปด้วย มีหลายวิธีที่จะ
เข้าสู่วัตถุประสงค์ดังกล่าวน้ีได้ บางวิธีสามารถลดเวลาสูงสุดของการส่งงานไม่ทันกําหนด และบางวิธีก็
สามารถลดจํานวนของงานที่ส่งไม่ทันกําหนด (Mean Tardiness)  

หลักเกณฑ์ต่าง ๆ น้ันมีผลดีผลเสียแตกต่างออกจากกันไปตามสภาพของเง่ือนไขและ
สภาพแวดล้อมของการผลิต ในบางสถานการณ์หลักเกณฑ์หน่ึงอาจจะให้ผลลัพธ์ที่ดีในวัตถุประสงค์
หน่ึง แต่อาจจะมีผลเสียในอีกวัตถุประสงค์หนึ่ง ดังน้ัน ก่อนที่จะนําหลักเกณฑ์หน่ึงอาจจะให้ผลลัพธ์ที่
ดีในวัตถุประสงค์หน่ึง แต่อาจจะมีผลเสียในอีกวัตถุประสงค์หน่ึง ดังน้ัน ก่อนที่จะนําหลักเกณฑ์ใดไป
ใช้ ควรที่จะศึกษาว่าวิธีการใดจะให้ผลลัพธ์อย่างไร และเหมาะสมกับวัตถุประสงค์ของงานท่ีจะทํา
หรือไม่ 
 
2.3 ดัชนชีี้วัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับตารางผลิต 
 

เกณฑ์การตัดสินใจในการเลือกจัดลําดับของตารางผลิตสามารถพิจารณาได้จากค่าดัชนี
ต่าง ๆ โดยพิจารณา 6 ตัวดังต่อไปน้ี 
 

2.3.1 เวลาโดยเฉลี่ยแล้วเสร็จของงาน (Average Completion Time) 
ซึ่งหาได้จากนําเอาเวลาที่ใช้ในการทํางาน (Process time) และเวลาที่ต้องรอ

คอยการเข้าผลิต (Idle Time) ของทุกๆ งานมารวมกันซึ่งเรียกกันว่า “เวลาทั้งหมดในการทํางาน” 
(Total  Flow time) แล้วนําเวลาดังกล่าวน้ีมาหารด้วยจํานวนงานท้ังหมดที่มีก็จะได้ค่าเฉลี่ยของการ
ทํางานในงานแต่ละงาน หรือสามารถเขียนเป็นสมการได้ดังต่อไปน้ี 

          Average Completion Time  = (Total Flow Time) / (Number of jobs)           (2.1) 
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จากสมการ Total Flow time คือ เวลาที่ใช้ในการทํางานบวกกับเวลาท่ีต้อง
สูญเสียไปเน่ืองจากการรอคอยของแต่ละงานรวมกัน และ Number of jobs คือ จํานวนงานทั้งหมดที่
มีในสถานีการทํางานน้ัน 

 
2.3.2 ความสามารถในการใช้เครื่องจักร (%Utilization) 

ความสามารถในการใช้เครื่องจักร (%Utilization) เป็นดัชนีชีวัดเคร่ืองจักร ใน
การผลิตโดยจะเน้นหนักในเรื่องของเวลาที่ต้องสูญเสียไปเน่ืองจากการรอคอย (Idle Time) เป็นสําคัญ 
ซึ่งหากจัดลําดับความลําคัญในการทํางานได้ดีก็จะส่งผลให้เวลาในการผลิตต่าง ๆ สูงตามไปด้วยใน
การหาดัชนีน้ี (%Utilization) สามารถหาได้จากสมการดังต่อไปน้ี 

 
                      %Utilization = (Total processing Time) / (Total Flow time)            (2.2) 

 
จากสมการ Total processing Time คือ เวลาที่ใช้ในการทํางานทั้งหมดของแต่

ละงานรวมกัน และ Total Flow time คือ เวลาที่ใช้ในการทํางานบวกกับเวลาที่ต้องสูญเสียไป
เน่ืองจากการรอคอยของแต่ละงานรวมกัน 
 

2.3.3 คา่เฉลีย่เวลาลา่ช้า  (Average tardiness) 
เป็นค่าเฉล่ียเวลาของงานแต่ละงานเมื่อเทียบกับกําหนดส่งมอบ (Due date) ค่า

ดัชนีตัวน้ีมักได้รับความสนใจมากเป็นพิเศษ เน่ืองจากในทางปฏิบัติแล้วการจัดงานโดยมุ่งเน้นในเรื่อง
ของการลดการส่งมอบงานที่ล่าช้ามักเป็นสิ่งสําคัญเสมอ แต่ถึงกระน้ันก็ตามหากเรามุ่งความสนใจใน
ดัชนีช้ีวัดตัวน้ีมากจนเกินไปโดยไม่พิจารณาถึงค่าดัชนีตัวอ่ืน ๆ ประกอบ แน่นอนว่าประสิทธิภาพ
โดยรวมของการผลิตย่อมตํ่าแน่ถึงแม้ว่าเราจะไม่มีการส่งมอบงานที่ล่าช้าเลยก็ตามที ในการหาค่าดัชนี
น้ี (Average tardiness) สามารถหาได้จากสมการดังต่อไปน้ี 
  

            Average tardiness = (Total Late Days) / (Number of jobs)             (2.3) 
 

จากสมการ Total Late Days  คือ จํานวนวันทั้งหมดในการส่งมอบงานที่ล่าช้า
กว่ากําหนดของทุกงานรวมกัน และ Number of jobs คือ จํานวนงานทั้งหมดที่มีในสถานีการทํางาน
น้ัน 
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2.3.4 จํานวนงานที่ มีระยะเวลาเสร็จงานช้ากว่ากําหนด (Number.of.job 
Lateness) 

โดยถ้าทํางานเสร็จช้ากว่าที่กําหนดจะมีค่า (+) ทํางานเสร็จเร็วกว่ากําหนดหรือ
เสร็จทันเวลา จะมีค่าศูนย์ (Zero Tardiness) 

 
2.3.5 จํานวนวันสูงสุดที่ส่งมอบงานช้ากว่ากําหนด (Maximum L) 

 
2.3.6 เวลางานเสร็จสมบูรณ์ (Make span)  

เป็นเวลาสุดท้ายที่งานทุกงาน และทกุขั้นตอนเสร็จสมบูรณ ์
 

2.4 ข้อจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constraint)  
 

ข้อจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือเง่ือนไขที่ต้องพิจารณาในการจัดตารางการผลิตซึ่งมี
หลายอย่างด้วยกัน เช่น ลําดับการดําเนินการ (Precedence) งานแต่ละงานน้ันมีลําดับของขั้นตอน 
การทํางานอยู่ ดังน้ัน ในการจัดตารางการผลิตการทํางานขั้นตอนแรกต้องถูกกระทําก่อนการทํางาน
ถัดไป โดยไม่สามารถจดข้ามขั้นตอนได้ การทดแทนกันได้ของทรัพยากร (Resource Replacement) 
โดยทั่วไปในการผลิต จะมีทรัพยากรบางอย่างที่สามารถทดแทนกันได้ดังน้ันการจัดตารางการผลิต ถ้า
หากมี ทรัพยากรบางตัวไม่ว่าง ก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืน ๆ ที่สามารถทดแทนได้และว่างอยู่ มา
ทํางานแทนทําให้ได้ ตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น เง่ือนไขการแก้ปัญหาเมื่อเกิดการหยุดขอ
ทรัพยากรในระหว่างการดําเนินการ.(Resume/Repeat).เมื่อทรัพยากรเกิดการหยุดขึ้นมา งานท่ี
ทรัพยากรน้ันทําอยู่ต้องเร่ิมต้นทําใหม่ (Repeat) หรือไม่หรือว่าสามารถทําต่อไดเลย (Resume) อ่ืน ๆ 
เช่น การอนุญาตให้สามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรได้ หรือไม่ (Preemption) เป็นต้น  

 
2.4.1 ประเภทของการผลติ 

การวางแผนการผลิต มีวัตถุประสงค์เพ่ือให้เกิดประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรที่มี
อยู่อย่างจํากัด และให้เป็นที่พอใจแก่ความต้องการของลูกค้าความหมายของทรัพยากรในท่ีน้ีรวม 
หมายถึงสิ่งอํานวยความสะดวกในการผลิต เช่น เครื่องจักร และอุปกรณ์แรงงานและวัตถุดิบการใช้ 
ประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจํากัดน้ัน สามารถจําแนกออกเป็น.2.ประเภทใหญ่ 
ดังต่อไปน้ี 
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2.4.1.1 ประเภทของการผลิตแบ่งตามลกัษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์  
1. การผลิตตามคําสั่ง คือ (Made-to-order) เป็นการผลิตที่คุณลักษณะของ

ผลิตภัณฑ์จะเปลี่ยนแปลงไปตามความต้องการของลูกค้าแต่ละรายการเตรียมการผลิตและวัตถุดิบที่
ต้องการจะใช้ตลอดจนกระบวนการผลิตจึงไม่สามารถคาดการณ์ไว้ล่วงหนาได้เครื่องจักรอุปกรณ์ที่ใช้
ต้องเป็นแบบอเนกประสงค์ และผู้ผลิตต้องมีความสามารถและความชํานาญหลายอย่าง เพ่ือทําการ
ผลิตสิ่งที่ลูกค้าต้องการได้ตัวอย่างของการผลิตตามคําสั่งซื้อได้แก่การตัดเย็บชุดวิวาห์ การรับ สร้าง
บ้านบนที่ดินของลูกค้า การทําผม ฯลฯ  

2. การผลิตเพ่ือรอจําหน่าย (Made-to-stock) เป็นการผลิตผลิตภณฑ์ที่มี
คุณลักษณะเป็นมาตรฐานเดียวกันตามความต้องการของกลุ่มลูกคาเป้าหมายส่วนใหญ่การจัดวัตถุดิบ
และการเตรียมกระบวนการผลิตสามารถทําได้ล่วงหน้า เครื่องจักรอุปกรณ์จะเป็นเคร่ืองมือ เฉพาะงาน
และผู้ผลิตถูกอบรมมาเพ่ือทํางานตามหน้าที่เฉพาะอย่าง ตัวอย่างของการผลิตเพ่ือรอ จําหน่ายได้แก่
การผลิตสบู่การผลิตรถยนต์การผลิตเสื้อผ้าเคร่ืองแบบนักเรียน ฯลฯ  

3. การผลิตเพ่ือรอคําสั่งซื้อ (Assembly-to-order) เป็นการผลิตช้ินส่วนที่จะ
ประกอบเป็นสินค้าสําเร็จรูปได้หลายชนิด ซึ่งช้ินส่วนเหล่าน้ันจะมีลักษณะแยกออกเป็นส่วน จําเพาะ
หรือโมดูล (Module) โดยผลิตโมดูลรอไว้ก่อน เมื่อได้รับคําสั่งซื้อจากลูกค้าจึงทําการประกอบโมดูลให้
เป็นสินค้าตามลักษณะที่ลูกค้าต้องการจึงนับได้ว่าการผลิตเพ่ือรอคําสั่งซื้อได้ นําเอาลักษณะของการ
ผลิตเพ่ือรอจําหน่ายซึ่งมีการผลิตช้ินส่วนเป็นโมดูลมาตรฐานที่ใช้ประกอบ เป็นสินค้าหลายชนิดรอไว้
มาผสมเขากับลักษณะของการผลิตตามคําสั่งซื้อซึ่งนําโมดูลมาประกอบ และแต่งเติมรายละเอียดให้
สินค้าสําเร็จรูปมีความแตกต่างกันไปตามความต้องการของลูกค้าเฉพาะราย ตัวอย่างการผลิตเพ่ือรอ
คําสั่งงซื้อ ได้แก่การผลิตเคร่ืองใช้ไฟฟ้า หลายรุ่นที่มีการใช้อะไหล่เหมือนกัน 

2.4.1.2 ประเภทของการผลิตแบ่งตามลักษณะของระบบการผลิตและปริมาณ
การผลิต  

1. การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง.(Job.Shop.หรือ.Intermit.ten Production).
เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะหลากหลายตามความต้องการของลูกค้าโดยมีปริมาณการผลิตต่อ
ครั้งเป็นล็อต มีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ผลิตค่อนข้างบ่อยและผลผลิตไม่มีมาตรฐานมากนักกล่าวคือ 
เส้นทางการไหลของงานมีความแตกต่างกันไปตามชนิดของงาน ปัญหาการจัดตารางการผลิตแบบ สั่ง
ผลิตเป็นงาน ๆ ประกอบไปด้วยเครื่องจักรจํานวนหน่ึงและงานหลาย ๆ ประเภท โดยงานแต่ละงาน
ประกอบไปด้วยขั้นตอนการทํางานหลาย ๆ ขั้นตอนซึ่งมีลําดับก่อน-หลังในการผลิตที่แน่นอน  
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ภาพที่ 2.3 การผลิตแบบสั่งผลิตเป็นงานๆ 
  

2. การไหลของงานแบบ Flow Shop ลักษณะการผลิตแบบ Flow Shop 
ประกอบด้วยเคร่ืองจักรหรือสถานีงานที่ทํางานต่อเน่ืองกันโดยลําดับขั้นตอนการทํางานของทุกงาน
เหมือนกัน ซึ่งหมายความว่างานเหล่าน้ีเส้นทางการไหลเหมือนกัน ปัญหาการจัดตารางการผลิตแบบ 
Flow.Shop.ประกอบด้วยเครื่องจักรที่แตกต่างกันเครื่อง และงานแต่ละงานประกอบด้วยจํานวน
ขั้นตอนการทํางานขั้นตอน.(Operation).โดยในแต่ละขั้นตอนการทํางานใช้เครื่องจักรที่แตกต่างกัน  

 

 
 

ภาพที่ 2.4 การผลิตแบบ Pure Flow Shop 
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ภาพที่ 2.5 การผลิตแบบ General Flow Shop  

 
ข้อแตกต่างระหว่างระบบการผลิตแบบ Flow Shop และ Job Shop 

น้ัน ความแตกต่างกันในหลายด้าน เช่น ความแตกต่างกันในเร่ืองทิศทางการไหลของงาน จํานวนและ
ประเภทของผลิตภัณฑ์ วัตถุดิบคงคลัง สินค้าระหว่างผลิต สินค้าคงคลังความชํานาญของคนงาน 
เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้และความยืดหยุ่นของกระบวนการอาจกล่าวได้ว่าระบบการผลิตแบบ  
Job Shop.มีความยืดหยุ่นและสามารถเปลี่ยนแปลงเพ่ือให้เกิดความเหมาะสมกับระบบการผลิต
ตามท่ีต้องการ 
 
ตารางที่ 2.1  
การเปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบไหลตามสายงานและแบบตามสั่ง 
การผลิตแบบการไหลตามสายงาน (Flow Shop) การผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) 

1. ผลิตภัณฑ์เป็นแบบมาตรฐานมักเป็นการผลิต 
เพ่ือเก็บเข้าสต็อกมากกว่าการผลิตตามคําส่ังลูกค้า  

1. ผลิตภัณฑ์มีความหลากหลาย มักเป็นการผลิต
ตามส่ัง บางคร้ังลูกค้าเป็นคนออกแบบ 

2. ขั้นตอนการผลิตจะถูกวางต่อเน่ืองกันไปใน
ทิศทางเดียวกัน 

2. ขั้นตอนการผลิตจะแตกต่างกันตามใบส่ังงาน 

3. มีการปรับสายการผลิตเพ่ือให้ภาระงานสมดุลกัน
ทุกหน่วยการผลิต  

3. ภาระงานในแต่ละขั้นตอนการผลิตโดยทั่วๆ ไป
ไม่สมดุลกัน 

4. คนงานจะมีความชํานาญเฉพาะอย่าง 4. คนงานจะมีความชํานาญที่หลากหลาย
เคร่ืองจักร สามารถปรับให้ทําการผลิตได้
หลากหลาย ดังน้ันขั้นตอนการผลิตจะมีความ
ยืดหยุ่น 
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การผลิตแบบการไหลตามสายงาน (Flow Shop) การผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) 

5. การขัดข้องของเครื่องจักรอุปกรณ์หรือการล่าช้า
ของชิ้นส่วน ณ ขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงมีผลต่อการ
หยุดชะงักของขั้นตอนการปฏิบัติงานในลําดับต่อๆ 
ไป  

5. เม่ือเครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้องหรือมีปัญหาขาด 
แคลนช้ินส่วนการผลิต ในขั้นตอนต่อ ๆไปจะไม่ 
เกิด ผลกระทบในทันที 

6. การควบคุมการผลิตอาจไม่ซับซ้อน 6. เน่ืองจากระบบการผลิตที่ซับซ้อนจะต้องมีการ 
วางแผนมีการติดตามความก้าวหน้าของใบสั่งงาน 

7. วัตถุดิบต่างๆ ที่ถูกป้อนเข้าสู่สายการผลิตจะไหล
อย่างต่อเน่ืองจนถึงขั้นตอนสุดท้าย 

7. ของคงคลังของงานระหว่างผลิตจะเกิดขึ้นใน
ระหว่างขั้นตอนของการผลิต 

8. มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑ์น้อย  8. มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑ์มาก 

9. เอกสารในการควบคุมและติดตามการปฏิบัติงาน
น้อย 

9. ใช้เอกสารในการควบคุมและติดตาม
ความก้าวหน้า ของงานที่แต่ละหน่วยการผลิต  

 
2.4.1.3 รูปแบบการผลิต (Processing Mode)  

1. การผลิตเป็นหน่วย (Unit Processing) งานจะถูกผลิตไปทีละหน่วย  
2. การผลิตแบบเป็นรุ่น (Batch Processing) งานจํานวนมากจะถูกผลิต

ไปเป็นรุ่นการผลิต  
2.4.1.4 รูปแบบการออกใบสั่งงาน (Job Release Pattern)  

เวลาออกใบสั่งงาน คือ เวลาเร็วที่สุดที่สามารถจะเริ่มการผลิตขึ้นได้  
1. แบบคงที่ (Static) งานจะถูกออกใบสั่งเข้าสู่โรงงานในเวลาที่ศูนย์  
2. แบบแปรเปลี่ยนได้ (Dynamic) งานจะถูกออกใบสั่งเข้าสู่โรงงานได้

ตลอดเวลา  
 

2.5 การจัดลาํดับงานและตารางการผลิต (Sequencing and Scheduling)  
 

ในการควบคุมการผลิต มักจะประสบปัญหาเรื่องการจัดตารางการผลิต ซึ่งโดยทั่ว ๆ ไป 
แล้ว มักจะใช้วิธีการง่าย ๆ คือ ทํางานตามลําดับงานเข้ามาโดยไม่คํานึงถึงผลประโยชน์สูงสุดของ การ
จัดตาราง ดังน้ัน การจัดลําดับงานให้ ได้ผลดีจึงไม่ใช่เรื่องที่ทําได้ง่ายนักเน่ืองจากงานต่าง ๆ น้ัน มี
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หลายขั้นตอน ที่จะต้องไปตามลําดับ การใช้เวลาต้ังเคร่ือง (Set Up) ก็เข้ามาเก่ียวข้องกับการจัดลําดับ
งานน้ัน นอกจากน้ันอุปกรณ์ที่ใช้ในแต่ละหน่วยอาจจะมีกําลังในการผลิตที่แตกต่างกัน จึงต้องมีการจัด
ตารางการผลิตโดยเลือกใช้วิธีการที่เหมาะสม เพ่ือวัตถุประสงค์ที่จะเพ่ิมการใช้ ทรัพยากรให้มี
ประสิทธิภาพสูงสุดเพ่ือลดเวลาการรอคอยในกระบวนการผลิต เพ่ือลดความล่าช้าของงาน  

การจัดลําดับการผลิต คือ การกําหนดความสัมพันธ์ของลําดับงานที่จะผลิตภายใต้
ทรัพยากร (Resource) ที่มีอยู่อย่างจํากัด อาทิเช่น เครื่องจักร พนักงาน อุปกรณ์การขนถ่าย เป็นต้น 
เพ่ือให้การผลิตน้ัน ๆ แล้วเสร็จภายในกําหนดช่วงเวลาระยะหน่ึงหรืออาจกล่าวได้ว่าเป็นการจัดเวลา
การทํางาน ในเคร่ืองจักรที่ต้องผลิตงานน้ัน.ๆ.สําหรับปัญหาของการจัดลําดับการผลิตสําหรับงาน 
(job).n.งาน .และเครื่องจักร . (Machine).m.เครื่อง .ในรูปแบบกลุ่มของเครื่องจักร . (Identical 
Machine).โดยแต่ละเครื่องจักรจะวางขนานกัน.(Parallel).และความเร็วในการผลิตต่างกัน.(Uniform 
Machine).ที่มีบทบาทในระบบอุตสาหกรรม โดยเฉพาะกระบวนการผลิตงานใด ๆ ที่ทําบนเคร่ืองจักร
เครื่องเดียวที่ต้องมีการเตรียมการผลิตเพ่ือให้สามารถทําการผลิตได้แต่ว่าสามารถผลิตงานใด ๆ บน
เครื่องจักรใดก็ได้ในกลุ่มของเครื่องจักร.โดยทั่วไปปัญหาในการจัดลําดับการผลิตพิจารณาอยู่            
2 ประเด็น คือ เง่ือนไขข้อจํากัดของเครื่องจักร (Resource.Constraint) และเง่ือนไขข้อจํากัดของการ
ลําดับงานการผลิตของงานท่ีจะถูกผลิต (Technological.Constraint) ในส่วนประเด็นของเครื่องจักร
น้ันขึ้นอยู่กับประสิทธิภาพของเครื่องจักรและทรัพยากรที่มีอยู่แล้ว ส่วนลําดับการผลิต.(Sequence) 
ขึ้นอยู่กับลําดับความสัมพันธ์ก่อนหลังของงาน.กล่าวคือ.เครื่องจักรจะไม่สามารถทํางานช้ินต่อไปได้ ถ้า
ยังทํางานที่ทําก่อนยังไม่เสร็จเรียบร้อยเสียก่อน.ซึ่งมีลักษณะเหมือนกับปัญหาระบบแถวคอย 
(Queuing Problem) ซึ่งผลของการจัดลําดับงานผลิตจะทําให้เครื่องจักรแต่ละเครื่องทํางานต่าง ๆ 
ตามลําดับที่จัดเอาไว้.งานผลิตใดที่ยังไม่ได้ทําการผลิตก็จะรอคอยอยู่หน้าเคร่ืองจักร.การจัดลําดับงาน
ผลิตเป็นงานที่สําคัญและมีความยุ่งยากมาก เน่ืองจากมีวิธีการจัดลําดับความสําคัญก่อนหลังของงาน
ผลิตต่าง ๆ อยู่มากมายขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายของการจัดลําดับงานผลิตแต่ละคร้ัง ซึ่ง
วัตถุประสงค์น้ีมีอยู่ด้วยกันหลายประการ เช่น เพ่ือลดค่าเฉล่ียของเวลาผลิตรวม.(Minimize Mean 
Complete Time) เพ่ือลดเวลาแล้วเสร็จของงานสุดท้าย (Minimize Make Span) เพ่ือลดค่าเฉลี่ย
ของเวลาเสร็จงานช้ากว่ากําหนดส่งงาน.(Minimize.mean.Lateness).เป็นต้น.และการจัดทํา
รายละเอียดของตารางการทํางานเป็นขั้นตอนจะต้องจัดทํารายละเอียดให้เครื่องจักรต้องทําการผลิต
ในแต่ละวันหรือแต่ละช่ัวโมงโดยจะแสดงให้ทราบว่าเคร่ืองจักรแต่ละเครื่องเริ่มทํางานผลิตแต่ละงาน
เมื่อใด.ทํางานเสร็จเมื่อใดรอคอยในช่วงเวลาใดมีเครื่องจักรใดบ้างว่างงาน และว่างงานในช่วงเวลาใด
ทั้งน้ีก็เพ่ือให้สามารถทํางานผลิตเสร็จทันตามกําหนดเวลาตามความต้องการของลูกค้าโดยก่อให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด ในการกําหนดตารางการผลิตภายใต้สภาพแวดล้อมการผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) 
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กําหนดรูปแบบพ้ืนฐานการกําหนดตารางการผลิตได้ตามคุณลักษณะของกลุ่มหน่วยผลิตและ
กระบวนการผลิตของงาน ดังน้ี   

กลุ่มหน่วยผลิต จะประกอบด้วยหน่วยผลิตจํานวนต่าง.ๆ.ต้ังแต่หน่ึงหน่วยผลิตขึ้นไป
และในแต่ละหน่วยผลิตจะประกอบด้วยเคร่ืองจักรที่เหมือนกันต้ังแต่ 1 เครื่องจักรขึ้นไป และแต่ละ
เครื่องจักรจะประจําอยู่ในหน่วยผลิตหน่วยใดหน่วยหน่ึงเพียงหน่วยเดียวเท่าน้ัน ยกตัวอย่างเช่น ใน
ขั้นตอนหน่ึงของกระบวนการผลิตแบบ Flow Shop เครื่องจักรต่าง ๆ ที่อยู่ในหน่วยผลิตเดียวกันจะ
สามารถทํางานประเภทเดียวกันได้เหมือนกันเช่น ถ้างานหน่ึงสามารถทําบนเครื่องจักรเครื่องหน่ึงได้ ก็
สามารถจะทําบนเครื่องจักรเครื่องอ่ืน ๆ ในหน่วยงานผลิตเดียวกันได้เช่นกัน อย่างไรก็ตาม เครื่องจักร
ในหน่วยผลิต อ่ืน ๆ ไม่สามารถจะทํางานแทนกันได้ ข้อสังเกตประการหน่ึง คือ เครื่องจักรต่าง ๆ ที่อยู่
ในหน่วยผลิตเดียวกันน้ีไม่ใช่ว่าจะมีทุกอย่างเหมือนกันหมด เครื่องจักรเหล่าน้ีอาจจะมีสถานะในการ
เริ่มต้นงานที่แตกต่างกันได้ โดยพ้ืนฐานแล้วเราจะแบ่งคุณลักษณะของกลุ่มเครื่องจักรออกเป็น 2 แบบ 
คือ แบบธรรมดา.(Ordinary) และแบบยืดหยุ่น.(Flexible) การจัดกลุ่มเคร่ืองจักรแบบธรรมดา 
หมายถึง การกําหนดให้หน่วยผลิตแต่ละหน่วยมีเครื่องจักรเพียงเคร่ืองเดียวเท่าน้ัน ส่วนการจัดกลุ่ม
เครื่องจักรแบบยืดหยุ่น.คือ.การกําหนดให้หน่วยผลิตแต่ละหน่วยสามารถมีเครื่องจักรได้มากกว่า      1 
เครื่อง  

กระบวนการผลิต.อาจจะประกอบด้วยขั้นตอนเดียวหรือหลายขึ้นตอน.ซึ่งสามารถ
กําหนดเป็นคุณลักษณะพ้ืนฐานได้ 3 รูปแบบ คือ แบบผ่านขั้นตอนเดียว.(Single Shop).แบบผ่าน
หลายขั้นตอนที่เหมือนกัน (Flow Shop) และแบบผ่านหลายเครื่องจักรแบบไม่เจาะจง (Job Shop) 
ตามคุณลักษณะของกลุ่มหน่วยผลิต 2 รูปแบบและกระบวนการผลิต 3 รูปแบบ ทําให้เรามีรูปแบบ
การกําหนดตารางการผลิตโดยพ้ืนฐาน 6 รูปแบบ อย่างไรก็ตามในสภาพของการผลิตตามความเป็น
จริงอาจจะมีสภาพแวดล้อมการผลิตที่แตกต่างออกไปจากพ้ืนฐาน เช่น ขั้นตอนการผลิตของงานบาง
งานอาจจะมีความจาเป็นต้องย้อนกลับมายังเครื่องจักรเดิม ทําให้ระบบการกําหนดตารางการผลิตมี
หลากหลายรูปแบบและความซับซ้อนมากยิ่งขึ้น ในที่น้ีจะเน้นเฉพาะรูปแบบการกําหนดตารางการ
ผลิตโดยพ้ืนฐานเป็นส่วนใหญ่ แต่ได้เพ่ิมประเภทการกําหนดตารางการผลิตแบบไหลที่มีการย้อนกลับ
หน่วยผลิตเดิมไว้ด้วย ทําให้รูปแบบการกําหนดตารางการผลิตที่จะกล่าวถึงประกอบด้วย 6 รูปแบบ
ดังต่อไปน้ี  

 
2.5.1 การกําหนดตารางการผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยเดียว.(Single.Processor 

Scheduling)  
รูปแบบการกําหนดตารางการผลิตแบบน้ีเกิดขึ้นเมื่องานแต่ละงานกาลังรอคอย

รับการผลิตหรือบริการจากเคร่ืองจักรซึ่งขณะนั้นมีอยู่เพียงเครื่องเดียว โดยเราต้องทราบว่างานแต่ละ
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งานใช้เวลาในการผลิตหรือบริการบนเคร่ืองจักรเคร่ืองน้ันเท่าไร ภาพที่ 2.6 แสดงรูปแบบการกําหนด
ตารางการผลิต ดังกล่าวข้างต้น  

 

 
 

ภาพที่ 2.6 การกําหนดตารางการผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยเดียว 
 

2.5.2 การกําหนดตารางการผลิตบนหน่วยเดียวแบบยืดหยุ่นหรือแบบขนาน
(Flexible Single Processor Scheduling or Parallel Processors Scheduling)  

รูปแบบการกําหนดตารางการผลิตแบบน้ีเกิดขึ้นเมื่องานแต่ละงานกาลังรอคอย
รับการผลิตหรือบริการจากหน่วยผลิตหน่วยเดียว แต่หน่วยผลิตดังกล่าวมีเครื่องจักรอยู่หลายเคร่ืองที่
พร้อมให้บริการ งานแต่ละงานสามารถเข้าเครื่องจักรที่มีความพร้อมเคร่ืองใดก่อนก็ได้ โดยเวลาที่ใช้
การผลิตหรือบริการไม่ว่าจะเข้าเครื่องจักรเคร่ืองใดจะใช้เวลาเท่ากัน ภาพที่ 2.7 แสดงรูปแบบการ
กําหนดตารางการผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยเดียวแบบยืดหยุ่น 

 
 

ภาพที่ 2.7 การกําหนดตารางการผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยเดียวแบบยืดหยุ่นหรือแบบขนาน 
 

การวางแผนตารางการผลิตของเครื่องจักรแบบขนาน สถานีงานแบบขนาน
บางครั้งถูกนํามาใช้เพ่ือจัดสมดุลสายการผลิต.การใช้งานที่เห็นได้อย่างชัดเจน คือ สถานีงานที่มี
รายละเอียดเฉพาะมากซึ่งมักจะเป็นสาเหตุของอัตราการผลิต.จากสายการผลิตน้อยกว่าที่ต้องการ
สําหรับกรณีน้ี 2 สถานีงานซึ่งปฏิบัติในแบบคู่ขนานกันและปฏิบัติในแบบเดียวกันสามารถตัดทิ้งซึ่งการ
เกิดภาวะคอขวด (Bottle Neck) ในสภาวะอ่ืน ๆ ข้อดีของสถานีงานแบบขนานเห็นได้ไม่ชัดเจนหนัก 
ซึ่งวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตโดยทั่วไปจะไม่ได้มีการพิจารณาใช้ ซึ่งกลายเป็นวิธีเดียวเท่าน้ันสําหรับ
การจัดสมดุลงานให้สมบูรณ์แบบ  
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การจัดตารางการผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนาน.ได้อธิบายความหมายของการ
จัดลําดับงานบนหน่วยผลิตแบบขนาดดังน้ี .เรามีหน่วยผลิต .2.หน่วยขึ้นไปที่ เหมือนกันและ
ประสิทธิภาพในการทางานในแต่ละหน่วยงานเท่ากัน.เมื่อมีหลายงานเข้ามาในระบบ.ซึ่งจะเลือก
หน่วยงานผลิตทุกหน่วยมาใช้แล้วทําการจัดลําดับงานบนหน่วยผลิตแต่ละหน่วย งานแต่ละงานน้ันไม่
ว่าจะถูกจัดให้ทํางานบนหน่วยผลิตใดก็จะใช้เวลาเท่ากัน ในการจัดตารางการผลิตซึ่งโดยทั่วไปแล้วมัก
ใช้วิธีการง่าย ๆ คือ ทํางานตามลําดับงานที่เข้ามาโดยไม่คํานึงถึงผลประโยชน์สูงสุดของการจัดตาราง 
ดังน้ันการจัดลําดับงานให้ได้ผลดีจึงไม่ใช่เรื่องที่ทําได้ง่ายนักเน่ืองจากงานต่าง ๆ น้ันมีหลายขั้นตอนที่
ต้องทําไปตามลําดับ การใช้เวลาต้ังเครื่องก็เข้ามาเก่ียวข้องกับการจัดลําดับงาน นอกจากน้ันอุปกรณ์ที่
มีใช้ในแต่ละหน่วยอาจมีกําลังการผลิตที่แตกต่างกันเราจึงต้องมีการจัดตารางการผลิตเคร่ืองจักรขนาน
กันที่อัตราการผลิตต่างกัน.(Parallel.Machine.with.Different).ระบบน้ีจะประกอบไปด้วยเครื่องจักร 
m เครื่องเหมือนกัน โดยมีการทํางานแบบขนานและเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองทําหน้าที่เหมือนกัน แต่จะ
แตกต่างกันกับกรณีที่ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรหรือความเร็วของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองไม่เท่ากัน 
เวลาทําการผลิตของ MC (1,1) เป็น 8 นาที แต่เครื่อง MC (1,2) ใช้เวลาผลิตแค่.5.นาที.เป็นต้น ถ้า
กําหนดให้เวลาทํางานบนเครื่องจักรที่ใช้เป็นฐานในการกําหนดเวลา คือ Pj และอัตราส่วนของ
ความเร็วของเคร่ืองจักร i เมื่อเทียบกับเคร่ืองจักรที่ใช้เป็นตัวกําหนดฐานเวลา คือ Vi (เคร่ืองจักรที่ใช้
เป็นตัวกําหนดฐานเวลาจะมี Vi = 1) ดังน้ัน เวลา Pij คือ เวลาที่ทํางาน j ใช้บนเครื่องจักร i ซึ่งมีค่า
เท่ากับ Pj/Vj ยกตัวอย่างเช่น ในระบบมีเครื่องจักร 2 เครื่องถ้าเลือกเคร่ืองแรกเป็น เครื่องสําหรับ
กําหนดฐานเวลา ดังน้ัน V1 = 1 ถ้าสมมุติว่า P1 = 20 และ V2 = 1.1 เพราะฉะน้ันเวลาที่เครื่องจักร 
2 ต้องใช้ในการทํางาน j มีค่าเท่ากับ P2j = P1/V2 = 20/1.1 = 18.18 จะเห็นว่า การทํางานใน
ลักษณะน้ีความเร็วของเคร่ืองจักรไม่ได้ขึ้นกับงานที่ทํา เพราะไม่ว่าเคร่ืองจักรจะทํางานใดก็ตามจะใช้
อัตราส่วนความเร็ว Vi เท่าเดิมเสมอ และค่าน้ีไม่ขึ้นกับงานที่ทําด้วย กรณีเครื่องจักรขนานกันที่อัตรา
การผลิตต่างกัน อาจเกิดขึ้นได้จากการที่เคร่ืองจักรบางเคร่ืองมีอายุเก่ากว่าเคร่ืองจักรอ่ืน 

 
2.5.3 การกําหนดตารางการผลิตแบบไหล (Flow Shop Scheduling)  

การกําหนดตารางการผลิตดังกล่าวน้ีเกิดขึ้นเมื่องานแต่ละงานกําลังรอคอยรับ
การผลิตหรือการบริการจากกลุ่มหน่วยผลิตหลายหน่วยในลําดับขั้นตอนที่เหมือน ๆ กัน โดยในแต่ละ
ขั้นตอนหรือแต่ละหน่วยผลิตน้ันจะมีเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียวดังแสดงใน ภาพที่ 2.8 
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ภาพที่ 2.8 การกําหนดตารางการผลิตแบบไหล 

 
2.5.4 การกําหนดตารางการผลิตแบบไหลยืดห ยุ่น . (Flexible.Flow.Shop 

Scheduling)  
รูปแบบการกําหนดตารางการผลิตแบบน้ีเกิดขึ้นเมื่องานที่รอรับการผลิตหรือ

บริการต้องผ่านกลุ่มหน่วยผลิตหลายหน่วยในลําดับที่เหมือน ๆ กัน และในหน่วยผลิตแต่ละหน่วยอาจ
มีเครื่องจักร มากกว่าหน่ึงเคร่ือง ซึ่งงานท่ีเข้ามาถึงหน่วยผลิตใด ๆ สามารถจะเลือกเข้าในหน่วยผลิต
เครื่องจักรเครื่องใดก็ได้ที่พร้อมอยู่ ณ ขณะนั้น ซึ่งแต่ละเครื่องจักรจะทํางานได้เพียงคร้ังละหน่ึงงาน
น้ัน และงานแต่ละงานไม่สามารถไหลวกกลับซ้ําเคร่ืองจักรเดิมได้ รูปแบบการกําหนดตารางการผลิต
แบบไหลยึดหยุ่นแสดงในภาพที่ 2.9 
 

 
 

ภาพที่ 2.9 การกําหนดตารางการผลิตแบบไหลยืดหยุ่น 
 

2.5.5 การกําหนดตารางการผลิตแบบตามสั่ ง ยืดหยุ่น . (Flexible.Job.Shop 
Scheduling)  

รูปแบบการกําหนดตารางการผลิตแบบน้ีเกิดขึ้นเมื่องานที่รอรับการผลิตหรือ
บริการต้องผ่านกลุ่มหน่วย ผลิตหลายหน่วยในลําดับที่แตกต่างกันและในหน่วยผลิตแต่ละหน่วยอาจมี
เครื่องจักรมากกว่า หน่ึงเคร่ืองซึ่งงานท่ีเข้ามาถึงหน่วยผลิตใด.ๆ.สามารถจะเลือกเข้าเคร่ืองจักรใน
หน่วยผลิตน้ัน ๆ เครื่องใดก็ได้ที่พร้อมอยู่ ณ ขณะนั้น รูปแบบการกําหนดตารางการผลิตดังกล่าวได้
แสดงใน ภาพที่ 2.10
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ภาพที่ 2.10 การกําหนดตารางการผลิตแบบตามสั่งยืดหยุ่น 
 

ปัญหาที่ นํามาพิจารณาในการกําหนดตารางการผลิตจะกล่าวเฉพาะที่มี
คุณลักษณะพ้ืนฐานดังต่อไปน้ีเท่าน้ัน  

1. จะต้ังสมมติฐานว่าข้อมูลทั้งหมดเป็นแบบคงที่  
2. ระบบอุปกรณ์ในการขนถ่ายวัสดุจะไม่ถูกพิจารณาว่าเป็นทรัพยากรที่สาคัญ 

และเวลาในการเดินทางจากเคร่ืองจักรหน่ึงถึงอีกเคร่ืองจักรหน่ึงจะไม่มีการพิจารณา  
3. เครื่องจักรแต่ละเครื่องจะสามารถผลิตได้หน่ึงงานต่อขั้นตอนในแต่ละคร้ัง และ

หน่ึงงานต่อหน่ึงขั้นตอนน้ันเป็นการผลิตบนเคร่ืองจักรเครื่องเดียวเท่าน้ัน  
4. รู้ว่าเวลาเตรียมการผลิต (Setup Time) มีค่าเท่าไร และไม่ได้ขึ้นอยู่กับลําดับ

ของงานในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
5. เมื่อเริ่มผลิตบนเคร่ืองจักรเครื่องใดเครื่องหน่ึงแล้วจะต้องผลิตงานดังกล่าว

จนกระทั่งแล้วเสร็จสมบูรณ์ การหยุดการผลิตก่อนที่งานดังกล่าวจะแล้วเสร็จแล้วนางานอ่ืนมาผลิตบน
เครื่องจักรดังกล่าวจะไม่สามารถกระทําได้ 

 
2.5.6 ลักษณะสมบัติและข้อจํากัดของกระบวนการ 

ระบบผลิตอาจจะมีลักษณะสมบัติเฉพาะตัวและข้อจํากัดที่ไม่เหมือนกับระบบอ่ืน
บางประการได้ เราสามารถนําเอาลักษณะสมบัติและข้อจํากัดที่บ่งบอกถึงความแตกต่างของระบบ
เหล่าน้ีมาพิจารณา  

2.5.6.1 เวลาต้ังเครื่องขึ้นกับลําดับก่อนหน้า   
เป็นเวลาในการปรับต้ังเครื่องที่ขึ้นกับงานที่เพ่ิงทําเสร็จและงานที่กําลังจะ

เริ่มทําต่อไป 
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2.5.6.2 ข้อจํากัดด้านการจัดการตารางกําลังพล 
เป็นข้อจํากัดจากการจัดตารางและกะการทํางานให้กับพนักงาน 

2.5.6.3 การแยกงาน  
จะเกิดขึ้นในกรณีที่งานๆหน่ึงซึ่งประกอบด้วยหลายรุ่นหรือหลายช้ินถูก

แยกไปทําเคร่ืองจักรหลายเครื่องพร้อมกัน 
จากข้อจํากัดดังกล่าว ผู้จัดตารางมีหน้าที่ที่จะต้องพิจารณาถึงผลกระทบของ

ข้อจํากัดเหล่าน้ีด้วย 
 

2.5.7 เทคนิคและวิธกีารในการจัดตารางการผลิต  
มีมากมายหลายวิธีเน่ืองจากเทคนิคแต่ละชนิดก็เหมาะกับการจัดลําดับงาน

แตกต่างกันออกไป โดยในที่น้ีจะขอแบ่งวิธีการจัดตารางการผลิตออกเป็น 3 ประเภทคือ Branch and 
Bound, Heuristics และ Mathematical  

 

 
 

ภาพที่ 2.11 วิธีการจัดตารางการผลิต 
 

2.5.7.1 การจัดตารางการผลิตแบบ Branch and Bound  
วิธีน้ีใช้แก้ปัญหาการจัดลําดับงาน ซึ่งประกอบด้วย.2.ส่วนคือ Branching 

เป็นกระบวนการแยกปัญหาที่ขนาดใหญ่ออกเป็นปัญหาย่อยมากกว่า.2.ปัญหาย่อยขึ้นไป และ 
bounding คือกระบวนการคํานวณหาพิกัดล่าง.(Low.Bound).ที่ดีที่สุดของปัญหาย่อยน้ันประสิทธิผล
จะขึ้นอยู่กับพิกัดล่าง (Lower Bound) ที่ดีโดยเลือกเวลาแล้วเสร็จของงานทั้งหมดที่น้อยที่สุดในแต่ละ
ปัญหาอย่างจะทําให้ได้ ผลที่ได้ดีที่สุด  
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2.5.7.2 การจัดตารางการผลิตแบบฮิวริสติกส์ (Heuristics)  
วิธีน้ีเป็นการนํากฎต่าง ๆ มาใช้ในการหาผลลัพธ์ที่น่าพอใจของปัญหา 

และวิธีที่ทําให้ผลลพธ์เป็นที่น่าพอใจนั้นไม่สามารถรับรองได้ว่าเป็นผลลัพธ์ที่ดีที่สุด ซึ่งวิธีการน้ี 
สามารถหาผลลัพธ์ ของปัญหาที่มีขนาดใหญ่โดยไม่ต้องใช้การคํานวณมากนัก (Baker,.1974).กฎ   
ต่าง ๆ ที่เป็นฮิวริสติกส์ (Heuristic).ได้แก่.กฎการจัดลําดับความสําคัญ (Priority.Dispatching Rules) 
เป็นกฎที่ใช้เลือกขั้นตอนการทํางาน (Operation) ซึ่งกฎเกณฑ์ที่เป็นฮิวริสติกส์เหล่าน้ันได้แก่ 

(1) EDD (Earliest Due Date)  
กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทํางานของงานที่จะถึงกําหนดเวลาส่งงาน

เร็วที่สุด  
(2) LWKR (Least Work Remaining)  

กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทํางานที่งานน้ันมีผลรวมของเวลาการ
ทํางานที่เหลือ (Work Remaining) ที่น้อยที่สุด  

(3) MWKR (Most Work Remaining)  
กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอน การทํางานที่งานน้ัน มีผลรวมของเวลาการ

ทํางานที่เหลือ (Work Remaining) มากที่สุด  
(4) MOPNR (Most Operation Remaining)  

กฎน้ีเป็นการเลือก ขั้นตอนการทํางานของงานที่จํานวนขั้นตอนการ
ทํางานที่เหลือมากที่สุด  

(5) SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing  
Time with Total Processing Time)  

กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มีค่าของผลคูณระหว่าง เวลาการ
ทํางานกับผลรวมของเวลาการทํางานทั้งหมดของงานน้อยที่สุด  

(6) SPT (Shortest Processing Time)  
กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มีเวลาการทํางานน้อยที่สุด  

(7) STPT (Shortest Total Processing Time)  
กฎน้ีเป็นการเลือก ขั้นตอนการทํางานของงานที่มีค่าผลรวมของเวลาการ

ทํางานทั้งหมดน้อยที่สุด 
(8) LS (Least Slack)  

เมื่อเวลายืดหยุ่น (Slack) เท่ากับ (จํานวนวันที่เหลือก่อนถึงวันกําหนดส่ง 
และจํานวนวนที่ใช้ในการผลิต) ถ้างานใดมีเวลายืดหยุน้อยที่สุดจะทําการผลิตก่อน 
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(9) LPT (Longest Total Processing Time)  
เลือกการทํางานที่มี เวลาปฏิบัติงานมากที่สุดงานใดที่มีเวลาปฏิบัติงาน

มากที่สุดจะถูกเลือกนํามาทําก่อน 
(10) WSPT (Weighted Shortest Processing Time)  

ระยะการทํางานที่สั้นที่สุดที่มีการถ่วงนํ้าหนัก ซึ่งจะทําการพิจารณา
งานที่มีการให้นํ้าหนักความสําคัญมากสุดก่อนแลวค่อยเรียงตามระยะเวลาการทํางานจากน้อยที่สุด
ก่อน  

(11) Hybrid Heuristics  
เป็นการนํากฎเกณฑ์ฮิวริสติกแบบ ผสมผสานที่ใช้จัดตารางการผลิต ซึ่ง

มีขั้นตอนดังน้ี 
ขั้นตอนที่ 1.จัดตารางการผลิตตามกฎฮิวริสติกส์  
ขั้นตอนที่ 2.เปรียบเทียบสมรรถนะของตารางทั้งหมดโดยเลือก ตาราง

ที่มีค่าสมรรถนะดีที่สุดเป็นตารางที่ดีอันดับหน่ึง และสมรรถนะที่ดีรองลงมาเป็นตารางที่ดี อันดับสอง  
ขั้นตอนที่ 3.กําหนดคะแนนให้ลําดับงานแรกจนถึงสุดท้ายโดยท่ีงาน

ลําดับแรกสุดจะมีคะแนนมากที่สุดเท่ากันจํานวนงานทั้งหมดในการจัดตาราง และลดลําดับลง เรื่อย ๆ 
จน = 1 โดยการให้คะแนนของตารางที่ดีอันดับหน่ึงจะคิดที่ 70% และคะแนนของตารางที่ดีอันดับที่
สองจะคิดที่ 30%  

ตารางที่ดีอันดับหน่ึง 
Gi = (n) x 70% 
Gi+1 = (n-1) x 70%  
Gi+n = (n-n) x 70%  
ตารางที่ดีอันดับสอง  
Hi = (n) x 30%  
Hi+1 = (n-1) x 30% 
Hi+n = (n-n) x 30% 
โดยกําหนดให้ 
Gi = ลําดับงานแรกสุดของตารางที่มีค่าสมรรถนะ ที่ดีที่สุด 
Hi = ลําดับงานแรกสุดของตารางที่มีค่าสมรรถนะ ที่ดีอันดับที่สอง  
ขั้นตอนที่ 4 นําค่าของงานเดียวกันมารวมกันแล้วเรียงลําดับงานที่มีค่า

ผลรวมมากที่สุดทํางานก่อน  
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(Gi + Hi) > (Gi+1+Hi+1) >…> (Gi+n + Hi+n)                    (2.4) 
 
ขั้นตอนที่ 5 จัดงานเข้าเคร่ืองจักรจากงานแรกจนถึงงานสุดท้าย 
ขั้นตอนที่ 6 จบการทํางาน  

2.5.7.3 วิธีการสุ่ม (Sampling Procedures)  
วิธีการน้ีจะเลือกวิธีการสุ่ม ทั้งน้ีขึ้นอยู่กับจํานวนขั้นตอนการทํางานด้วย 

จํานวนตัวอย่างจากการสุ่มที่มากกว่าจะได้ผลลัพธ์ที่เข้าใกล้ผลลัพธ์ที่ดีมากกว่าจํานวนตัวอย่างที่น้อย
กว่า   

2.5.7.4 วิธีการสุ่มโดยใช้ความน่าจะเป็น  (Probabilistic Dispatching 
Procedures)  

เป็นที่นําค่าความน่าจะเป็นมาใช้ในการหาผลลัพธ์ที่ดีที่สุด ซึ่งคล้ายกับ
วิธีการสุ่มตัวอย่าง (Sampling Procedures)   

หลักเกณฑ์ที่กล่าวมาข้างต้นน้ันมีผลดีผลเสียแตกต่างกันไปตามสภาพของ 
เง่ือนไขและสภาพแวดล้อมของการผลิต ในบางสถานการณ์หลักเกณฑ์อาจจะให้ผลลัพธ์ที่ดีใน
วัตถุประสงค์หน่ึง ๆ แต่อาจมีผลเสียในวัตถุประสงค์ดังน้ัน ก่อนที่จะนําหลักเกณฑ์เหล่าน้ันไปใช้ ควร
ศึกษาว่าวิธีการใดจะให้ผลลัพธ์ อย่างไร เหมาะกับวัตถุประสงค์ของงานที่จะทําหรือไม่ ปัญหาการจัด
ตารางการผลิตในสภาพ ความเป็นจริงน้ันค่อนข้างซ้ําซ้อนมาก ไม่ใช่เป็นเรื่องง่ายที่จะให้ผลลัพธ์ที่ 
ออกมาสอดคลองกับวัตถุประสงค์ที่ต้องการ ทั้งน้ีเพราะ เวลาที่ใช้ในการเตรียมหรือติดต้ังเครื่องจักร
เครื่องมือ (Setup Times) เพ่ือทําการเฉพาะอย่าง แปรเปลี่ยนไปตามข้ันตอนของการปฏิบัติงานและ
ไม่ทราบแน่นอน เครื่องมือต่าง ๆ ที่มีอยู่หลายชนิดมากบ้างน้อยบ้าง แต่มักจะมีความต้องการใช้งานที่
คาบเก่ียวกัน (Overlap) ปัญหาดังกล่าวน้ีการใช้ หลักเกณฑ์ของวิธีสุ่มอย่างมีเหตุผล (Heuristic) ใน
การจัดตารางการผลิตจะเป็นประโยชน์ในการเน้นให้เห็นถึงวิธีการที่จะให้ได้คําตอบของปัญหาที่มี
ความซับซ้อน  

2.5.7.5  กฎและวิธีการจัดตารางการผลิต  
รูปแบบของการจัดตารางการผลิต ภายใต้กําลังการผลิตที่มีจํากัดน้ัน 

อาจพิจารณากําหนดงานโดยใช้การจัดตารางการผลิตแบบไปข้างหน้า หรือแบบยอนกลับ (Forward 
or  Backward Scheduling)  

(1) การกําหนดตารางการผลิตแบบไปข้างหน้า (Forward Scheduling)   
การกําหนดตารางการผลิตแบบไปข้างหน้า เป็นการกําหนดเวลาเร่ิมต้น

และเวลาสิ้นสุดงาน โดยกําหนดให้งานเหล่าน้ัน เริ่มต้นได้ในช่วงเวลาที่เร็วที่สุดที่สามารถจะเริ่มได้บน 
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หน่วยผลิตน้ัน ๆ ดังน้ันงานส่วนใหญ่จะเสร็จก่อนที่จะถูกส่งไปยังหน่วยผลิตถัดไป ดังน้ันวิธีน้ีจะมี งาน
ระหว่างผลิต (Work in process) สะสมขึ้นตลอดทุกขั้นตอนการผลิต  

(2) การกําหนดตารางการผลิตแบบย้อนกลับ (Backward Scheduling)  
จะทําการกําหนดให้งานในลําดับต่อไปทําในช่วงเวลาที่ช้าที่สุด.ที่งาน

สามารถแล้ว.เสร็จในวันกําหนดส่งแต่ไม่ก่อนวันกําหนดส่ง โดยที่เวลาเริ่มของงานจะถูกกําหนดโดย
การจัดย้อนกลับจากวันกําหนดเสร็จวิธีน้ีจะทําให้สินค้าคงคลังระหว่างผลิตมีค่าน้อยที่สุด  

(3) รูปแบบของเวลาเตรียมการผลิต  
เวลาเตรียมการผลิตจะมีความสําคัญมาก สําหรับระบบการผลิตที่จะต้อง

มีการเตรียมการผลิต เช่น ปรับตรงเครื่องจักร ทําความสะอาดเคร่ืองก่อน เป็นต้น เพ่ือให้สามารถผลิต
งานช้ินต่อไป ได้ซึ่งรูปแบบของเวลาเตรียมการผลิตมีอยู่ 2 ลักษณะ คือ Dependent set up time 
และ Independent set up time.ซึ่งจะอธิบายรายละเอียดเฉพาะที่เก่ียวข้องกับโครงงานวิศวกรรมที่
ได้ศึกษาดังต่อไปน้ี  

(4) เวลาเตรียมการผลิตแบบ Dependent Setup Time  
ในการทําการผลิตที่จะต้องมีการเตรียมการผลิต ซึ่งมีเวลาในการผลิต 

(processing  time) คือ Pj การเตรียมการผลิตของช้ินงานจะขึ้นอยู่กับงานก่อนหน้าน้ีมีหมายความว่า
ในขณะที่งาน ที่กําลังทําการผลิตอยู่โดยมีงานก่อนหน้าน้ีคืองาน k ก่อนหน้าที่ งาน j จะสามารถทํา
การผลิตได้ จะต้องมีการเตรียมการผลิตเพ่ือจะให้งาน j สามารถทําการผลิตต่อได้โดยกําหนดให้เวลา
เตรียมงาน คือ Sjk  ดังน้ันงาน j จะถูกทําการผลิตเสร็จ (complete) โดยใช้เวลาเท่ากับ Pj + Sjk 
สําหรับการ จัดลําดับการผลิตที่มีเวลาเตรียมการผลิตแบบ dependent set up time มักพบใน
ระบบการผลิตที่มี การผลิตงานหลาย ๆ ช้ินงานที่ต่างกัน เช่น งานอุตสาหกรรมเคมีที่ต้องการความบริ
สุทธ์ของสารเคมี  เป็นต้น 

(5) เวลาเตรียมการผลิตแบบ Independent Setup Time  
เวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักรไม่ขึ้นกับลําดีบงานจะรวมเวลาปรับต้ัง

เคร่ืองจักรให้เป็นส่วนหน่ึงของเวลาดําเนินการ แต่ถ้าเวลาปรับต้ังเคร่ืองจักรขึ้นกับลําดับงานจะมีผลให้
เวลาดําเนินการ แต่ถ้าเวลาปรับต้ังเคร่ืองจักรขึ้นกับลําดับงานจะมีผลให้เวลาดําเนินการเปลี่ยนไปทํา
ให้ปัญหาการจัดตารางมีความซับซ้อนขึ้น เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนจากการทํางาน i.ไปทํางาน j หรือ
เปลี่ยนจากการทํางาน j ไปทํางาน i อาจจะเท่ากันก็ได้ 

(6) กฎของจอห์นสัน (Johnson’s rule)  
เป็นเทคนิคที่ผู้จัดการสามารถใช้เพ่ือลดเวลารวมให้น้อยที่สุดของกลุ่มงาน

ที่ได้ดําเนินการด้วยเครื่องจักร 2 เครื่อง หรือสถานีที่เรียงลําดับกัน (ในบางคร้ังอาจจะเป็นเคร่ืองจักร 
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2 เครื่อง สําหรับสายการผลิตแบบ Flow shop นอกจากกฎของจอห์นสันทําให้ลดเวลาสูญเปล่ารวม
ทั้งหมดของสถานีการทํางานให้ตํ่าสุด ในการที่จะใช้กฎของจอห์นสันมีเง่ือนไขต่าง ๆ  คือ  

1. จะต้องรู้ถึงเวลาของงาน (คือผลรวมของเวลาในการดําเนินงาน) แต่ละ
งาน และเวลาของงานแต่ละงานในแต่ละสถานีการทํางานจะต้องคงที่  

2. เวลาของงานจะต้องเป็นอิสระจากลําดับของงาน 
3. งานทั้งหมดจะต้องมีลําดับการทํางาน 2 ขั้นตอนที่เหมือนกัน 
4. ลําดับก่อนหลังงานจะไม่ถูกนํามาใช้ 
5. ทุกหน่วยในแต่ละงานจะต้องทําในสถานีการทํางานที่ 1 เสร็จก่อนแล้ว

งานจึงเคลื่อนไปยังสถานีการทํางานที่ 2 และการกําหนดลําดับที่เหมาะสมมีขั้นตอนดังน้ี 
6. จัดทํารายการแสดงถึงจํานวนงานทั้งหมดและเวลาที่ใช้ในการทํางาน

ของแต่ละงาน 
7. เลือกงานที่มีเวลาทํางานน้อยที่สุด ถ้างานที่มีเวลาการทํางานน้อยที่สุด

อยู่ในเคร่ืองจักรหรือสถานีที่ 1 ให้จัดงานน้ันในลําดับแรกสุดที่ต้องทําก่อนแต่ถ้างานที่มีเวลาการ
ทํางานน้อยสุดอยู่ในเครื่องจักรหรือสถานีที่ 2 ให้จัดงานในลําดับท้ายสุด 

8. เมื่องานใดถูกจัดลําดับแล้วจะไม่นํามาพิจารณาอีก 
9. ย้อนกลับไปดําเนินการในขั้นตอนที่ 2 และ 3 เพ่ือจัดลําดับงานที่เหลือ

จนกระทั่งจัดลําดับงานทุกงานจนครบ 
 
2.6 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 

ปัญจพร แพใหญ่ (2549) ศึกษาการจัดตารางการผลิตแบบทําตามสั่งโดยใช้ระบบฮิวริ
สติกส์แบบผสมผสาน กรณีศึกษาโรงงานผลิตเฟืองซึ่งเป็นโรงงานที่ผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) เป็น
การผลิตสินค้า โดยนํากฎฮิวริสติกส์มาช่วยดําเนินการจัดตารางการผลิต ซึ่งงานวิจัยน้ีจะเลือกกฎที่
เหมาะสมในการใช้การจัดตาราง 6 วิธี คือ EDD (Earliest Due Date), SPT (Shortest Processing 
Time), LPT (Longest Processing Time) , AVPRO เลือกการทํางานของเวลาการทํางานหารด้วย
จํานวนเคร่ืองที่ใช้ในน้ันที่น้อยที่สุด, Slack (Slack Time), Slack/TP (Smallest Ratio of slack to 
total Processing Time) โดยใช้ดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพ, ช่วงกว้างของเวลาการทํางาน (Makespan), 
เวลาการไหลของงานในระบบโดยเฉลี่ยในระบบ (Mean Flow Time), เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย 
(Mean Tardiness), เวลาล่าช้าของงานที่สูงที่สุด (Max Tardiness), เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย 
(Mean Tardiness), เวลารวมท้ังหมดของเวลางานล่าช้าในระบบ (Total Tardiness), จํานวนงาน
ล่าช้า.(Number.of.Tardy.Jobs).ผลการทดลองพบว่ากฎของฮิวริสติกส์ที่ เหมาะสมกับโรงงาน
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ตัวอย่างที่สุด คือ การจัดตารางแบบ EDD.อันดับรองลงมา .คือ .การจัดตารางผลิตแบบ LPT 
นอกจากน้ันผู้วิจัยได้ทดลองทําการจัดตารางการผลิตโดยวิธีฮิวริสติกส์แบบผสมผสาน (Hybrid 
Heuristic) แล้วนํามาทําการจัดตารางการผลิตและวัดประสิทธิภาพใหม่ พบว่าการจัดตารางการผลิต
แบบ Hybrid เป็นการจัดตารางที่มีประสิทธิภาพดีที่สุด 

โกศล จิตต์ตรง (2552) ศึกษาและแก้ปัญหาการจัดตารางผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนแม่พิมพ์ โดยศึกษาการกําหนดตารางการผลิตแบบไหล (Flow shop) เพ่ือแก้ปัญหาเร่ืองการ
ส่งมอบของโรงงานตัวอย่าง โดยทําการศึกษา 2 เกณฑ์ คือ EDD.(Earliest.Due.Date).และ.LS 
(Latest.Start) มาทําการจัดลําดับ ร่วมกับการจัดตารางการผลิตแบบย้อนกลับ (Backward 
Scheduling) เพ่ือหาช่วงเวลาที่ล่าช้าที่สุดที่สามารถทําการผลิตได้โดยไม่เกิดการส่งมอบล่าช้า และ
สามารถแก้ปัญหาล่วงหน้าได้ก่อนที่จะเกิด.จากน้ันนําค่า.Latest.Start.(LS).ของแต่ละขั้นตอน.จากน้ัน
นําขั้นตอนของแต่ละกระบวนการผลิตในแต่ละวันที่เกิดจากการคํานวณค่า Latest Start (LS) มาหา
ข้อจํากัดของกําลังการผลิตว่าเพียงพอต่อความต้องการหรือไม่ หลังจากทําการปรับปรุงการจัดตาราง
การผลิตระยะเวลารอคอยในแต่ละกระบวนการผลิตลดลง สามารถส่งสินค้าได้ทันตามกําหนดส่ง การ
จัดลําดับการผลิตแบบ.LS.ทําให้ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นและสามารถลดเวลานําในการผลิตลง
จากวิธีการจัดแบบ EDD โดยเฉล่ียร้อยละ 30 โดยมีจํานวนงานที่ระยะเวลาลดลง 5 งาน 

สุทธิลักษณ์  จตุพงษ์ (2550) ประยุกต์ใช้กฎฮิวริสติกส์ (Heuristic) ในการพัฒนาระบบ
การจัดตารางการผลิต โดยศึกษาโรงงานที่ผลิตสินค้าแบบตามสั่ง.(make.to.order).พบว่าโรงงาน
ดังกล่าว มีปัญหาใช้ประสบการณ์ในการวางแผนเป็นหลัก ขาดการกําหนดขั้นตอนรายละเอียดหาร
ผลิตที่ชัดเจน จึงทําให้แผนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ เกิดการแทรกงานระหว่างแผนการผลิตทําให้
งานไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว้ การส่งมอบงานล่าช้า ซึ่งวิธีการจัดตารางการผลิตที่นํามาพัฒนาระบบ 
คือ FCFS.(First.Come.First.Served),.EDD.(Earliest.Due.Date.First),.SPT.(Shortest processing 
Time), LPT.(Longest.Processing.Time) และ Priority โดยให้พิจารณา จาก.FCFS,.EDD.และ.SPT 
ตามลําดับ โดยใช้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย และจํานวนล่าช้าเป็น
เกณฑ์ในการพิจารณาผล คือ กฎ SPT ทําให้เวลางานที่อยู่ในระบบเฉลี่ยตํ่าสุด และกฎ.Priority.ที่ให้
เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยและจํานวนล่าช้าตํ่าสุด ดังน้ันผู้วิจัยจึงเลือกกฎ.Priority.มาใช้ในการ
วางแผนและการจัดตารางการผลิตในโรงงานตัวอย่าง ทําให้ที่อยู่ในระบบมีเวลาลดลงจากเดิม 
41.23% เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยลดลง 63.08% และจํานวนล่าช้าลดลง 66.5% 

ทวีพร ขําดี .(2554).พัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตของเคร่ืองจักรขนานที่มี
ประสิทธิภาพเคร่ืองจักรแตกต่างกัน รวมถึงเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรขึ้นอยู่กับลําดับงานก่อนหน้า
โดยมีเป้าหมายให้เวลาปิดงานตํ่าที่สุดและจํานวนงานสายน้อยที่สุดโดยใช้การจัดตารางการผลิตการ
ค้นหาซ้ําด้วยวิธีตาบูและออกแบบโครงสร้างเนเบอร์ฮูด ผลการจัดตารางการผลิตเมื่อเปรียบเทียบวิธี 
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SPT.และ.EDD.พบว่าค่าเฉล่ียของเวลาปิดงานลดลง 20.7%.และจํานวนงานสายโดยเฉล่ียลดลง 
23.8% 

สมโภช.น้อยปลอด.(2554).การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงการจัดตารางการ
ผลิตเพ่ือแก้ไขปัญหาทีเกิดขึ้น ให้กับบริษัทผลิตช้ินส่วนทางท่าอากาศยาน โดยมีเครื่องจักรที่ใช้ในการ
ผลิตมีความสามารถในการผลิตที่ต่างกัน การจัดตารางการผลิตสําหรับหน่วยผลิตแบบขนาน และการ
พิจารณาถึงลําดับความสําคัญของลูกค้า โดยข้ันตอนหลัก 5 ขั้นตอน ซึ่งประกอบด้วย 1. การแบ่งกลุ่ม
งาน 2. พิจารณาการลดเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 3. เทคนิคการควบคุมปัจจัยนําเข้าและปัจจัยนํา
ออก 4. การจัดลําดับงานด้วยกฎ 4 กฎ 5. กิจกรรมการตรวจสอบการเตรียมความพร้อมก่อนการผลิต 
ด้วยกฎการจัดลําดับความสําคัญทั้ง 4 กฎ ซึ่งได้ผลสรุปว่าผลทีได้จากการจัดลําดับงานในแต่ละกฎ จะ
ให้คําตอบที่ตายตัว.และจากวัตถุประสงค์ของการศึกษาในคร้ังน้ี ผู้ศึกษาได้นําเสนอให้เลือกใช้กฎ EDD 
ซึ่งจะสามารถแก้ปัญหาในเร่ืองการส่งงานล่าช้ากว่ากําหนดส่งได้ แต่เน่ืองจากผลลัพธ์ทีได้จากกฎ EDD 
จะให้ค่าอัตราการใช้ประโยชน์จากเคร่ืองจักรตํ่า ผู้ศึกษาจึงเสนอให้กลับไปทําตามวิธีการของขั้นตอน
หลักในขั้นตอนที่ 1 ถึง 3 อีกคร้ัง โดยทําในลักษณะเช่นน้ีจนกว่าจะได้ผลที่ให้ค่าชีวัดอัตราการใช้
ประโยชน์จากเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้น   

ยอดดวงใจ นาคปฐม (2555) ได้ศึกษาและหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม
สําหรับการผลิตแบบตามสั่งในโรงงานย้อมผ้า จากการกําหนดตารางการผลิตแบบไหล (Flow shop) 
โดยวิธีการทางฮิวริสติกส์.(Heuristic).เพ่ือลดจํานวนงานล่าช้า.และเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักร 
(setup.time) ซึ่งแบ่งเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกเป็นการศึกษาการจัดลําดับงานในแต่ละเครื่อง โดยใช้
วิธีการทางฮิวริสติกส์ (Heuristic) ได้แก่ FCFS, FDD, SPT, LPT, MST, EDD+LPT และ EDD+MST 
และส่วนที่สองเป็นการศึกษาพิจารณาการย้ายงานระหว่างเครื่องย้อม เพ่ือเพ่ิมโอกาสในการผลิตให้ทัน
กําหนดส่ง จากการศึกษาพบว่า การจัดตารางการผลิตแบบฮิวริสติกส์ผสมผสาน EDD+LPT โดยให้
จํานวนงานล่าช้าลดลงจาก 166 งานเป็น 78 งาน ซึ่งลดลงจากเดิม 53.01% และจํานวนครั้งในการ
ทําความสะอาดเคร่ืองย้อมลดลงจาก 117 ครั้ง เหลือ 98 ครั้ง คิดเป็น ลดลงจากเดิม 16.24% 

ทัศนีย์ แก้วไพฑูรย์ (2553) พยายามที่จะหาแนวทางการจัดตารางการผลิตขิ้นงานเสียที่
รอแก้ไขในโรงงานอิเล็กโทรนิกส์แห่งหน่ึง จากการกําหนดตารางการผลิตแบบไหล (Flow shop)  โดย
ใช้การจัดตารางการผลิตที่เป็นที่รู้จักโดยทั่วไป 5 วิธี คือ การจัดมาก่อนผลิตก่อน (FCFS) การจัดงานที่
ใช้เวลาน้อยที่สุดก่อน (SPT) การจัดงานตามเวลาทีเหลือน้อยที่สุดก่อน (SRT) การจัดงานที่มีกําหนด
ส่งมอบงานเร็วที่สุดก่อน (EDD) และวิธีการจัดงานที่มีเวลามากที่สุดทําก่อน (LPT) พบว่า.วิธี SPT 
และ.SRT.ให้ผลตํ่าสุดของเวลาทํางานรวมและเวลาเฉลี่ยแล้วเสร็จของงาน ความสามารถการใช้
เครื่องจักรสูงสุด ให้ผลสูงสุดเรื่องจํานวนวันสูงสุด เรื่องจํานวนงานส่งมอบล่าช้า และจํานวนวันสูงสุดที่
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ส่งมอบล่าช้า วิธี EDD ให้ผลดีที่สุดเรื่องจํานวนงานและจํานวนวันสูงสุดที่ส่งมอบงานช้าเกินกําหนด วิธี
แบบ LPT ให้ผลดัชนีช้ีวัดทุกค่าไม่ดีที่สุดและ วิธี FCFS ให้ผลไม่ดีเป็นอันดับถัดมา 

นิธิมา ศรีพานิช (2549) ได้จัดทําคู่มือการใช้งานเคร่ืองจักร มาตรฐานการทํางาน และ
หาเวลามาตรฐานของแต่ละผลิตภัณฑ์.จากการกําหนดตารางการผลิตแบบไหล.(Flow.shop) เพ่ือที่จะ
นํามาคํานวณหากําลังการผลิตที่แท้จริงของโรงงานตัวอย่าง และได้ทําการปรับปรุงใบรายการบัญชี
ของผลิตภัณฑ์.(Bill.of.Material).เพ่ือที่จะทําให้เกิดความพร้อมในการผลิตผลิตภัณฑ์แต่ละหน่วยงาน 
นอกจากน้ีได้นําโปรแกรม ไมโครซอฟต์โปรเจ็กต์มาช่วยในการวางแผนและจัดตารางการผลิต พบว่า
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต และลดการส่งมอบงานล่าช้าได้เพราะสามารถที่จะประเมินผลการ
ทํางานได้ล่วงหน้าจากโปรแกรม ผลการนําโปรแกรมวางแผน.และจัดตารางการผลิตมาใช้กับข้อมูล
เดิม พบว่าประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 33.50 เปอร์เซ็นต์ เป็น 80.85 เปอร์เซ็นต์ หรือเพ่ิมขึ้น 
47.35 เปอร์เซ็นต์ ทําให้จํานวนคร้ังการส่งมอบล่าช้าลดลง จาก 28 งาน เหลือเพียง 23 งาน หรือ
ลดลง 5.52 เปอร์เซ็นต์  

สุปราณี แก้วปรารถนา (2548) งานวิจัยน้ีเป็นการจัดตารางงานให้กับระบบการผลิต
แบบไหลเลื่อนยืดหยุ่น.2.ขั้นตอนการทํางาน.เวลาที่ใช้ดําเนินงานเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีค่าไม่แน่นอน
ขึ้นกับประเภทของงาน แต่มีการแจกแจงแบบปกติ วัตถุประสงค์ของงานวิจัยช้ินน้ี คือ การหาต้นแบบ
ของการคํานวณที่ทําให้เวลาปิดงานของระบบน้อย โดยแยกการคํานวณออกเป็น 3 ส่วน.คือ.การจัด
ตารางให้กับงานบนเคร่ืองจักรในช้ันตอนที่ 1 การจัดตารางให้กับงานบนเคร่ืองจักรในขั้นตอนที่ 2 
และการคํานวณส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของเวลาปิดงาน การจัดตารางงานในขั้นตอนที่ 1 และ 2 ใช้
เทคนิคการขยายและจํากัดเขตเพ่ือให้ได้เวลาปิดงานของระบบน้อย แล้วใช้อัลกอริทึมของจอห์นสัน
จัดเรียงงานบนแต่ละเครื่องจักร ต้นแบบที่ได้จากงานวิจัยน้ีสามารถใช้จัดตารางงานให้กับระบบผลิต
แบบเคร่ืองจักรเด่ียว ระบบผลิตแบบเครื่องจักรขนาน ระบบผลิตแบบไหลเลื่อนสองขั้นตอน และ
ระบบผลิตแบบไหลเลื่อนยืดหยุ่นสองขั้นตอนได้ แต่ไม่สามารถใช้ได้กับระบบผลิตแบบไหลเลื่อนและ
ไหลเลื่อนยืดหยุ่นที่มีขั้นตอนมากกว่า 2 ขั้นตอนได้ 
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บทท่ี 3 

วิธีดําเนินงานวิจัย 
 

หลังจากที่ได้รวบรวมทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้องเพ่ือเป็นแนวทางในการดําเนินงาน
วิจัย ในบทน้ีจะทําการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา เวลามาตรฐานและกําลังการ
ผลิตที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ ใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ์ การวางแผนและจัดตารางการผลิตใน
โรงงานกรณีศึกษาและปัญหาที่พบ หลังจากนั้นจะเสนอแนวทางการจัดตารางการผลิต และทดลอง
คํานวณผลการจัดตารางการผลิตเพ่ือเปรียบเทียบกับการจัดแบบเดิม 
    
3.1 ศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา    
 

กรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเลนส์แว่นตา มีสภาพโดยทั่วไปดังต่อไปน้ี 
 
3.1.1 ข้อมูลทั่วไปขององค์กรของโรงงาน 

ในประเทศไทยบริษัทกรณีศึกษาถือฐานการผลิตเลนส์สายตา ซึ่งเป็นส่วนหน่ึง
ของผลิตภัณฑ์ที่มีความสําคัญ เพ่ือรองรับกับความต้องการ ในการใช้เลนส์สายตาในตลาดโลกที่ยังมี
สูงขึ้นอย่างต่อเน่ือง ซึ่งจะผลิตต้ังแต่เลนส์สายตาธรรมดา จนถึงการเพ่ิมมูลค่าให้กับสินค้า โดยการ
เคลือบผิวแข็งและเคลือบผิวกันแสงสะท้อน ประมาณการผลิตเลนส์มัลติโค้ดที่ผู้วิจัยเลือกทําการศึกษา
เบ้ืองต้นอยู่ที่ 11 ล้านแผ่นต่อปี โดยมีตลาดหลักคือ ญี่ปุ่น ยุโรป อเมริกา และเอเชีย ปัจจุบันทาง
โรงงานได้มีนโยบายที่จะปรับปรุงการส่งมอบงานที่ล่าช้ากว่ากําหนด และทําให้เกิดความเสียหายโดย
ใช่เหตุ เน่ืองจากการแข่งขันทางตลาดที่มีมากขึ้นเรื่อย ๆ ผู้วิจัยจึงเล็งเห็นความสําคัญของการจัดลําดับ
การผลิตให้การผลิตประสิทธิภาพ และประสิทธิผลมากที่สุด ให้ความสําคัญกับการให้บริการท่ี
น่าเช่ือถือในขณะที่ห้องปฏิบัติการของบริษัทมีการผลิตผลงานที่ก้าวหน้า รวมถึงการออกแบบเลนส์ที่มี
คุณภาพและความแม่นยําสูง ที่มีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง โดยกระบวนการผลิตเลนส์สายตาใน
ปริมาณมาก (Mass.Production) สามารถแบ่งประเภทการผลิตเป็น 2 ประเภท ประเภทแรก คือ 
การผลิตตามคําสั่งซื้อ (Made-to-order) หรือ อีกนัยคือบริษัท สินค้าที่ทางบริษัทจะส่งมอบได้เมื่อมี
สินค้าพร้อมส่ง เป็นการผลิตที่คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์จะเปลี่ยนแปลงไปตามความต้องการของ
ลูกค้าแต่ละราย การเตรียมการผลิตและวัตถุดิบที่ต้องการจะใช้ตลอดจนกระบวนการผลิตจึงไม่
สามารถคาดการณ์ไว้ล่วงหน้าได้ เครื่องจักรที่ใช้ต้องเป็นแบบอเนกประสงค์ และการผลิตต้องมี
ความสามารถและความชํานาญหลายอย่าง เพ่ือทําการผลิตสิ่งที่ลูกค้าต้องการได้  ประเภทที่สอง คือ 
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การผลิตเพ่ือรอจําหน่าย.(Made-to-stock).เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีคุณลักษณะเป็นมาตรฐาน
เดียวกันตามความต้องการของกลุ่มลูกค้าเป้าหมายส่วนใหญ่ การจัดหาวัตถุดิบและการเตรียม
กระบวนการผลิตสามารถทําได้ล่วงหน้า เครื่องจักรอุปกรณ์จะเป็นเคร่ืองมือเฉพาะงานและพนักงาน
ความเช่ียวชาญในการผลิตอย่างดี ซึ่งบรษิัทกรณีศึกษามาคลังสินค้าเพ่ือเก็บสินค้า 2 ส่วน คือ เพ่ือเก็บ
สินค้าคงคลังสําหรับบริษัทแม่ที่ญี่ปุ่น หรือเรียกอีกแบบว่า สินค้าคลัง JLC-TH และเพ่ือเก็บสินค้าคง
คลังสําหรับตลาดยุโรป หรือเรียกอีกแบบว่า สินค้าคลัง GVIS โดยมีกระบวนการไหลของการสั่งผลิต
สินค้าตามคําสั่งซื้อ และเพ่ือการทําเพ่ือเป็นคงคลัง มีรายละเอียดตามภาพที่ 3.1 
 

 
 

ภาพที่ 3.1 กระบวนการไหลของการสั่งผลิตสินค้าตามคําสั่งซื้อ 
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3.1.2 กระบวนการผลิตเลนส์ของฝ่ายผลิตในบริษัทกรณีศึกษา 
ฝ่ายผลิต มีหน้าที่ทําการผลิตตามใบสั่งผลิตที่จะมาจากฝ่ายวางแผนและควบคุม

การผลิต และฝ่ายผลิตจะต้องทําการจัดสรรงานและแรงงานในการผลิต และจัดส่งสินค้าเข้าสู่คลังเพ่ือ
รอการจัดส่งตามกําหนดส่งที่ได้รับกระบวนการโดยฝ่ายผลิตจะแบ่งออกเป็น 8 กระบวนการใหญ่ดังน้ี 

เตรียมโมลด์.เป็นกระบวนการแรกของการผลิตเลนส์โดยต้องทําการคัดเลือก    
โมลด์กระจกซึ่งนําไปทําเป็นแม่พิมพ์ของเลนส์ ในการคัดเลือกโมลด์จะต้องทําการตรวจสอบกับใบสั่ง
ผลิตว่าเลนส์ประเภทน้ีต้องใช้โมลด์ประเภทไหน ซึ่งขึ้นอยู่กับค่าการมองเห็นของตา 

การประกอบโมลด์และเติมโมโนเมอร์ที่เติมลงในโมลด์ หรือ.เรียกว่า กระบวนการ 
Cast.คือ.การนําโมลด์ที่มีการฉีดโมโนเมอร์ที่ผสมแล้วมาอบ ซึ่งเราเรียกการอบครั้งน้ีว่า การ 
Polymerization.เพ่ือทําให้โมโนเมอร์แข็งตัวกลายเป็นเลนส์ โดยมีการอบอยู่ 2 แบบ คือ 10 ช่ัวโมง
และ 21 ช่ัวโมง 

การแกะโมลด์ออกจากเลนส์ เมื่ออบจนโมโนเมอร์แข็งตัวกลายเป็นเลนส์แล้ว 
จากน้ันนําเลนส์ที่ยังมีโมลด์ติดอยู่มาเข้าเคร่ืองเพ่ือทําการแกะโมล์ดออกจากเลนส์ 

การตัดขอบเลนส์ นําเลนส์มาทําการตัดขอบให้ได้ตามขนาดของใบสั่งผลิต ซึ่งการ
ตัดขอบเลนส์จะมีอยู่ 4 ขนาดคือ 60 , 65, 70 และ 75 

กระบวนการชุบผิว (Hard Coating Process) เป็นการนําเลนส์มาเคลือบสารใน
เครื่องเคลือบแข็งผิวเลนส์ เพ่ือป้องกันไม่ให้ผิวเลนส์เป็นรอบขีดข่วนง่ายและสามารถใช้งานและ
สามารถใช้งานได้นานขึ้น โดยสารที่นํามาเคลือบสามารถใช้ได้กับเลนส์ทุกประเภท เป็นการเพ่ิม
คุณสมบัติป้องกันการเกิดรอบขีดข่วนจากการใช้งาน เน่ืองจากเลนส์ของบริษัทกรณีศึกษาเป็นเลนส์
พลาสติกซึ่งมีจุดอ่อนในเร่ืองของการเป็นรอยขีดข่วนง่ายแต่มีข้อดีในเร่ืองนํ้าหนักที่เบา และปลอดภัย
กว่าเลนส์กระจก 
 

 
 

ภาพที่ 3.2 เครื่องเคลือบแข็งผิวเลนส์ 
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ภาพที่ 3.3 กระบวนการชุบผิว (Hard Process) 
 

การอบเลนส์ หลังจากทําการเคลือบแข็งผิวเลนส์แล้ว จากน้ันนําเลนส์มาอบใน
ตู้อบ เพ่ือให้ผิวที่เคลือบน้ันแข็ง  

กระบวนการ Anti-Refection.(AR).หรือ.การบวนการเคลือบตัดแสงสะท้อน 
(Anti-Reflection.Coating.process) เป็นการลดแสงสะท้อน เพ่ิมความกระจ่างใสให้เลนส์ เพราะ
เลนส์นอกจากจะยอมให้แสงผ่านแล้วก็ยังมีคุณสมบัติในการสะท้อนแสงด้วย ดังน้ันหากเกิดการ
สะท้อนมาก ๆ ก็จะทําให้ความคมชัดในการมองเห็นลดลงตามไปด้วย เป็นการเคลือบผิวเลนส์เพ่ือเพ่ิม
ความคมชัดในการมอง ลดเงาสะท้อนจากผิวเลนส์ โดยการทํา AR ในแต่ละคร้ังจะต้องแยกตามขนาด
ของเส้นผ่านศูนย์กลางของเลนส์คือ ขนาด 60, 65, 70 และ 75 ซึ่งแต่ละเคร่ืองความสามารถในการ
ผลิตแตกต่างกันตามผลิตภัณฑ์ในรูปแบบต่าง ๆ ชุดอุปกรณ์การปลดปล่อยแผ่นฟิล์มบางส่วนแบบ
สุญญากาศที่สามารถฝากฟิล์มออพติคอลท่ีมีคุณภาพสูงและสามารถทําซ้ําได้สูง การติดต้ัง
ส่วนประกอบ ที่รวมเอาเทคโนโลยีต่าง ๆ ให้การทํางานที่ต่อเน่ืองเป็นไปได้ออกแบบมาเพ่ือรองรับการ
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ทํางานตลอด 24 ชม. ความหนาของฟิล์มออปติคอลสามารถควบคุมได้อย่างมีเสถียรภาพ เครื่องจักรที่
มีความแม่นยําสูงสามารถผลิตออกได้อย่างสม่ําเสมอโดยใช้วิธีการควบคุมอัตราส่วนที่ เป็นที่นิยมของ
อุปกรณ์สําหรับเคลือบป้องกันแสงสะท้อนสําหรับเลนส์พลาสติก  
 

 
 

ภาพที่ 3.4 เครื่อง AR สําหรับกระบวนการทํา Anti-Reflection (AR) 
 

กระบวนการ เคลือบผิ ว เลนส์ ใ ช้ เทค นิค ช้ันสู ง  และ ต้องทํ า ในสภาวะ
สุญญากาศ อันดับแรกสุดของกระบวนการเคลือบผิวเลนส์ต้องทําความสะอาดผิวเลนส์ที่จะทําการ
เคลือบก่อนเพ่ือขจัดฝุ่นผงทั้งที่มองเห็นและมองไม่เห็น โดยการล้างด้วยนํ้าเปล่าหลาย ๆ ครั้ง รวมท้ัง
การทําความสะอาดด้วยเคร่ือง อุลตร้าโซนิค ทําให้แห้งด้วยลมและเข้าเคร่ืองอบเพ่ือขจัดความช้ืนและ
ก๊าซที่ไม่ต้องการออกจากผิวเลนส์ให้หมด เมื่อเลนส์ที่ผ่านขบวนการทําความสะอาดและอบแห้งดีแล้ว
ก็จะลําเลียงเข้าตู้สุญญากาศ อากาศในตู้จะถูกดูดออกเพ่ือทําให้เกิดสภาวะสุญญากาศ จากน้ันสาร
เคลือบแข็ง จะถูกกระตุ้นด้วยลําเลียงอิเลคตรอนเพ่ือทําให้เกิดไอโลหะ ละเหยออกมา ไอโลหะที่
ละเหยออกมาน้ีจะไปเคลือบที่ผิวเลนส์เป็นช้ันของโลหะบาง ๆ และมีสีต่าง ๆ แล้วแต่ชนิดของสารท่ีใช้
เคลือบ โดยผู้วิจัยได้ทําการศึกษาวิธีการทํางานของกระบวนการผลิตเลนส์แว่นตา เพ่ือหาแนวทางใน
การปรับปรุงการจัดลําดับการผลิตให้ดีย่ิงขึ้นโดยสามารถแบ่งเป็นส่วนการศึกษา 2 ส่วน คือ การ
เริ่มต้นจากการจัดเลนส์เพ่ือทําการผลิต โดยพ้ืนฐานของเลนส์มัลติโค้ต จะต้องมีกระบวนการเคลือบผิว
แข็ง (Hard Coating Process) ไปจนถึงการจัดเข้าเครื่อง AR-Coat ในกระบวนการเคลือบตัดแสง
สะท้อน (Anti-Reflection Coating process) 
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ภาพที่ 3.5 กระบวนการเคลือบสารกันแสงสะท้อน (Anti-Reflection Process) 
 

3.1.3  ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 
.ผลิตภัณฑ์ของบริษัทกรณีศึกษาสามารถแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มใหญ่ ได้แก่ เลนส์

หล่อ เลนส์เคลือบผิวแข็ง และเลนส์ป้องกันแสงสะท้อนกลับ ซึ่งแสดงค่าเฉล่ียของคําสั่งซื้อต่อเดือนใน
แต่ละปีตามตารางที่ 3.1 
 
 

Packing

Coat process

Finish lens 

Receive lens form Dip Inspection 

Cleaning lens by Ultrasonic 

cleaning machine

Arrange lens into dome

Rack setting
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ตารางที่ 3.1  
จํานวนคําสั่งซื้อเฉล่ียต่อเดือนในปัจจุบันและย้อนหลัง 2 ปี 

ชนิดเลนส์ 
จํานวนคําสั่งซื้อเฉล่ียต่อเดือน 

2558 2559 2560 
เลนส์หล่อ 90,366 84,355 89,968 

เลนส์เคลือบผวิแข็ง 100,052 86,532 93,916 
เลนส์ป้องกันแสงสะท้อนกลบั 936,045 959,775 995,160 

        
ในส่วนที่เลือกศึกษา คือ เลนส์เลนส์ป้องกันแสงสะท้อนกลับ (AR-Coating lens) 

หรือที่เรียกกันว่าเลนส์มัลติโค๊ท (Multi.Coat).เน่ืองจากเป็นส่วนที่มีคําสั่งซื้อมากที่สุด และมีทรัพยากร
การผลิตที่จํากัดมาก เลนส์มัลติโค๊ท (Multi Coat) มีคําย่อมาจาก Multi-layer Coating ที่เป็นการ
เคลือบหลาย ๆ ช้ัน และมีเรียกอีกช่ือหนึ่งว่า Anti-reflective Coating คือ กลุ่มช้ันของสารเคลือบผิว
ด้านนอกสุดของเลนส์ เพ่ือให้แสงที่ผ่านทั้งด้านหน้าและหลังเลนส์เกิดการสะท้อนกลับน้อยที่สุด โดย
ปกติเลนส์แว่นตาน้ันหากไม่มีการเคลือบมัลติโค๊ทแล้ว ไม่ว่าจะเป็นเลนส์กระจกหรือเลนส์พลาสติก ก็
จะเกิดการสะท้อนกลับของแสงซึ่งสามารถรบกวนการมองเห็นของเราได้ มัลติโค๊ตจึงจําเป็นอย่างมาก
กับเลนส์แว่นตา เพ่ือให้สามารถมองเห็นภาพที่ใสและคมชัด มัลติโค๊ทได้ถูกพัฒนาต่อยอดเพ่ิมขึ้นอย่าง
ต่อเน่ือง ทําให้ผลิตภัณฑ์มัลติโค๊ตไม่ได้แค่ทําให้เลนส์ใสขึ้นเท่าน้ัน แต่ยังทําให้ภาพคมชัดและสามารถ
ป้องกันดวงตาของเราจากแสงสีนํ้าเงินที่ออกจากอุปกรณ์ดิจิตอล อีกทั้งยังทนต่อรอยขีดข่วนและดูแล
ทําความสะอาดได้ง่ายขึ้น ด้วยการเคลือบสารลดไฟฟ้าสถิตบนผิวเลนส์ เพ่ือให้ฝุ่นไม่ย้อนกลับมาติด
บนผิวหลังจากการถูเลนส์ด้วยผ้า และเคลือบสารการลดการจับของนํ้าและนํ้ามันบนผิวเลนส์ ทํา
สามารถล้างทําความสะอาดเลนส์ได้ง่ายขึ้น  

3.1.3.1 แบ่งตามค่าดัชชีหักเห (Index) ของเลนส์  
(1) เลนส์มัลติโค๊ทพลาสติกธรรมดา.ได้แก่ค่าดัชีหักเห (Index) ของเลนส์ 

1.50 และ 1.55 
(2) เลนส์มัลติโค๊ทพลาสติกบางพิเศษผสมสารป้องกันรังสีอัลตร้าไวโอเลต 

ได้แก่ค่าดัชีหักเห (Index) ของเลนส์ 1.67, 1.70  และ 1.74 
(3) เลนส์มัลติโค๊ทพลาสติกกันแรงกระแทกสูง ได้แก่ค่าดัชนีหักเห (Index) 

ของเลนส์ 1.53 
(4) เลนส์มัลติโค๊ทพลาสติกกันแรงกระแทกสูงบางพิเศษ ได้แก่ค่าดัชนีหักเห 

(Index) ของเลนส์ 1.60 และ 1.59 
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(5) เลนส์มัลติโค๊ทพลาสติกธรรมดามีสีเลนส์เน้ือใน (เลนส์มีสีนํ้าตาลสีเทา)  
ได้แก่ค่าดัชนีหักเห (Index) ของเลนส์ 1.50ST3 

3.1.3.2 แบ่งตามขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง (Diameter)  
ผลิตภัณฑ์มีลักษณะเป็นพลาสติกที่เป็นวงกลมมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 

6 ขนาด คือ  60, 65, 70, 75, 72 และ 80 มิลลิเมตร   
3.1.3.3 แบ่งตามชนิดของเลนส์บางตามประเภทของโมโนเมอร์ที่นํามาผสม  

เลนส์กลุ่มที่ 1 มีลักษณะใส ไม่มีสี เลนส์กลุ่มที่ 2 เลนส์มีมีสีนํ้าตาลและสี
เทา ซึ่งมีภาพตัวอย่างผลิตภัณฑ์มัลติโค๊ตในภาพที่ 3.6 และภาพที่ 3.7 และแสดงเป็นตัวอย่างข้อมูล
ของผลิตภัณฑ์ในบริษัทกรณีศึกษาตามตารางที่ 3.2   
 

 
 

ภาพที่ 3.6 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์มัลติโค๊ต ชนิดค่าดัชนีหักเห 1.67 
 

 
 

ภาพที่ 3.7 เปรียบเทียบความแตกต่างของความหนาของเลนส์ตามค่าคา่ดัชนีหักเห (Index) ต่าง ๆ 
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ตารางที่ 3.2  
ตัวอย่างข้อมูลของผลิตภัณฑ์ทั้งหมด 

Production 
Name 

Index 
Dip 
type  

Coat 
type

Design Diameter 
Item for 
COAT 

HL150E4OMVL 150 DHC50S VL HL 65 150VL 
HL150T7BMVL 150 DHC50S VL HL 65, 70 150VL 
HL150T7GMVL 150 DHC50S VL HL 65, 70 150VL 
HL150VSMEX 150 DHC50S EX HL 65, 70 150EX 
HO150HBG 150 HC50S BG HO 65, 70 150BG 
HO150UBHBG 150 HC50S BG HO 70 150BG 
HO150GVHVL 150 HC50S VL HO 65, 70 150VL 
HO150SEHVL 150 HC50S VL HO 65, 70 150VL 
HO150USCHVC 150 HC50S VC HO 60, 65, 70 150VC 
NHO150USCHVC 150 HC50S VC HO 60, 65, 70 150VC 
NHO150UHVC 150 HC50S VC HO 65, 70 150VC 
BLUECENTER70 150 HC50S BG HO 70 150BG 
HO150EVHVL 150 HC50S VL HO 70 150VL 
HL150HVL 150 HC50S VL HO 70 150VL 
HO150BRHVL 150 HC50S VL HO 65, 70 150VL 
HO150HBG 150 HC50S BG HO 65, 70 150BG 
HO150GVHVL 150 HC50S VL HO 65, 70 150VL 
HO150SEHVL 150 HC50S VL HO 65, 70 150VL 
HO150USCHVC 150 HC50S VC HO 60, 65, 70 150VC 
NHO150USCHVC 150 HC50S VC HO 60, 65, 70 150VC 
NHO150UHVC 150 HC50S VC HO 65, 70 150VC 
HO150UEVHVC 150 HC50S VC HO 65 150VC 
HLT150HVL 150 HC50S VL HO 65, 60 150VL 
HO150BRHVL 150 HC50S VL HO 65, 70 150VL 
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Production 
Name 

Index 
Dip 
type  

Coat 
type 

Design Diameter 
Item for 
COAT 

HO150V4BMEX 150 DHC50S EX HO 65, 70 150EX 
HO150N4BMFF 150 DHC50S SFT HO 65, 70 150SFT 
HO150G4BMHV 150 DHC50S HV HO 65, 70 150HV 
HO150N4BMHV 150 DHC50S HV HO 65, 70 150HV 
HO150N4BMVL 150 DHC50S VL HO 65, 70 150VL 
HO150G4BMVV 150 DHC50S HV+VP HO 70 150HV+VP 
HO150N4BMVV 150 DHC50S HV+VP HO 65, 70 150HV+VP 
HO150A4GMEX 150 DHC50S EX HO 65, 70 150EX 
HO150V4GMEX 150 DHC50S EX HO 65, 70 150EX 
HO150N4GMFF 150 DHC50S SFT HO 65, 70 150SFT 
HO150G4GMHV 150 DHC50S HV HO 65, 70 150HV 
HO150N4GMHV 150 DHC50S HV HO 65, 70 150HV 
HO150N4GMVL 150 DHC50S VL HO 65, 70 150VL 
HO150B4GMVV 150 DHC50S HV+VP HO 65, 70 150HV+VP 
HO150G4GMVV 150 DHC50S HV+VP HO 70 150HV+VP 
HO150N4GMVV 150 DHC50S HV+VP HO 65, 70 150HV+VP 
HO150SCHBG 150 HC50S BG HO 65, 70 150BG 
HO150NBHBG 150 HC50S BG HO 65, 70 150BG 
NL150S4GMVV 150 DHC50S HV+VP NL 65, 75 150HV+VP 
EP160NBSFF 160 HC60s SFT EP 65, 70, 75 160SFT 
EP160SFF 160 HC60s SFT EP 75 160SFT 
JEP160ETSFF 160 HC60s SFT EP 65, 70, 75 160SFT 
EP160NBSVL 160 HC60s VL EP 65, 70, 75 160VL 
JNE16VS-H 160 HC60s HV+VP EP 65, 70, 75 160HV+VP 

 
เน่ืองจากผลิตภัณฑ์มีปริมาณมากทําให้ยากแก่การจัดการผลิต จึงได้จัดกลุ่มของ

ผลิตภัณฑ์ตามสารเคลือบกันแสงสะท้อนในบริษัทกรณีศึกษาตามตารางที่ 3.3   
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ตารางที่ 3.3  
กลุ่มผลิตภัณฑ์สําหรับการจัดลําดับให้เครื่อง AR Coat 

Group Coat type Item for COAT Group Coat type Item for COAT 
G1 SFT 150SFT G5 HV+VP 150HV+VP 
    150ST3SFT     150ST3HV+VP 
    160SFT     155HV+VP 
    167SFT     159HV+VP 
    170SFT     160(MERIA)HV+VP 
    174SFT     160HV+VP 
G2 BG 150BG     167HV+VP 
    160BG     170HV+VP 
    167BG     174HV+VP 
G3 VL 150ST3VL G6 MT 159MT 
    150VL     160(MERIA)MT 
    153VL     167MT 
    160(MERIA)VL G7 HV 150HV 
    160VL     150ST3HV 
    167VL     160HV 
    170VL     167HV 
    174VL     170HV 
G4 EX 150EX G8 VC 150VC 
    153EX     160VC 
    159EX     167VC 

   G9 NE 153NE 

   G10 VP Blue 160(MERIA)VP Blue

       JIN MR 
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3.2  เงื่อนไขในการผลิต 
 

การจัดตารางการผลิตของกรณีศึกษานี้ได้ใช้เง่ือนไขของเคร่ืองจักร และผลิตภัณฑ์โดย
สรุปเง่ือนไขต่าง ๆ ไว้ดังน้ี 

 
3.2.1 เงื่อนไขของผลิตภัณฑ์  

เน่ืองจากผลิตภัณฑ์ที่นํามาทําการผลิต จะมีข้อจํากัดของแต่ละผลิตภัณฑ์ต่างกัน
จากความสามารถในการผลิตเลนส์ในกระบวนการ AR.ซึ่งเลนส์บางประเภทสามารถผลิตได้หลาย
เครื่อง บางประเภทสามารถผลิตได้เครื่องเดียว ดังแสดงในตารางที่ 3.4 
 
ตารางที่ 3.4  
จํานวนเครื่องที่สามารถทําได้แต่ละผลิตภัณฑ์ 

กลุ่มการ
จัดตาราง
การผลิต 

กลุ่มเลนส์สําหรับ
เตรียมเข้าเครื่อง 

เส้นผ่านศูนย์กลาง 
สารป้องกัน
แสงสะท้อน
ชนิดต่างๆ 

จํานวน
เครื่องท่ี

สามารถทํา
ได้ 

จํานวนเครื่องท่ีสามารถ
ทําได้ 

เครื่องเล็ก 
(CES-
1050) 

เครื่องใหญ่ 
(IMC-
1500) 

G1 150SFT 65, 70 SFT 1 1 - 
  160SFT 60, 65, 70, 75 SFT 2 2 - 
  167SFT 65, 70, 75 SFT 2 2 - 
  170SFT 70, 75, 80 SFT 1 1 - 
  174SFT 70, 75 SFT 1 1 - 
  150ST3SFT 65, 70 SFT 1 1 - 

G2 150BG 65, 70 BG 3 3 - 
  160BG 65, 70, 75 BG 2 2 - 
  167BG 70, 75 BG 1 1 - 

G3 150VL 60, 65, 70 VL 6 5 1 
  160VL 60, 65, 70, 75 VL 8 4 4 
  160(MERIA)VL 65, 72, 70, 75, 80 VL 2 2 - 
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กลุ่มการ
จัดตาราง
การผลิต 

กลุ่มเลนส์สําหรับ
เตรียมเข้าเครื่อง 

เส้นผ่านศูนย์กลาง 
สารป้องกัน
แสงสะท้อน
ชนิดต่างๆ 

จํานวน
เครื่องท่ี
สามารถ
ทําได้ 

จํานวนเครื่องท่ีสามารถ
ทําได้ 

เครื่องเล็ก 
(CES-
1050) 

เครื่องใหญ่ 
(IMC-
1500) 

G3  167VL 65, 72, 70 ,75, 80 VL 4 2 2 
 170VL 70, 75, 80 VL 1 1 - 
  174VL 65, 70, 75 VL 1 1 - 
 150ST3VL 65, 70 VL 1 1 - 
 153VL 65, 70 VL 1 1 - 

G4 150EX 65, 70 EX 2 2 - 
  153EX 65, 70 EX 2 2 - 
  159EX 65, 70 EX 2 2 - 

G5 150HV+VP 65, 70, 75 HV+VP 1 1 - 
  160HV+VP 65, 70, 75 HV+VP 2 1 1 
  160(MERIA)HV+VP 65, 75 HV+VP 4 - 4 
  167HV+VP 65, 70, 75 HV+VP 4 - 4 

G5 170HV+VP 70, 75, 80 HV+VP 1 1 - 
  174HV+VP 65, 70, 75 HV+VP 1 1 - 
  150ST3HV+VP 65, 70 HV+VP 1 1 - 
  155HV+VP 70, 75 HV+VP 1 1 - 
  159HV+VP 65, 70 HV+VP 1 - 1 

G6 160(MERIA)MT 60, 65, 70, 75 MT 1 1 - 
  167MT 70, 75 MT 1 1 - 
  159MT 65, 70 MT 1 1 - 

G7 150HV 65, 70 HV 1 1 - 
 G7 160HV 60, 65, 70, 75 HV 2 1 1 

 167HV 65, 70, 75 HV 2 1 1 
 170HV 70, 75, 80 HV 1 1 - 
 150ST3HV 65, 70 HV 1 1 - 

G8 150VC 60, 65, 70 VC 2 2 - 
 160VC 65, 70, 75 VC 2 2 - 
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กลุ่มการ
จัดตาราง
การผลิต 

กลุ่มเลนส์สําหรับ
เตรียมเข้าเครื่อง 

เส้นผ่านศูนย์กลาง 
สารป้องกัน
แสงสะท้อน
ชนิดต่างๆ 

จํานวน
เครื่องท่ี
สามารถ
ทําได้ 

จํานวนเครื่องท่ีสามารถ
ทําได้ 

เครื่องเล็ก 
(CES-
1050) 

เครื่องใหญ่ 
(IMC-
1500) 

G8  167VC 65, 70, 75 VC 2 2 - 
G9 153NE 65, 70 NE 1 1 - 
G10 160(MERIA)VP Blue 65, 70, 75 VP Blue 1 - 1 

  JIN MR 65, 70, 75 VP Blue 6 - 6 
 

3.2.2  เงื่อนไขเครื่อง AR Coat 
ในกระบวน AR น้ีมีเครื่อง AR อยู่ 2 ประเภทน้ันทําการผลิตไม่สัมพันธ์กันโดย

ขึ้นอยู่กับข้อจํากัดของเครื่องจักรที่ต่างกันคือ จํานวนเลนส์ที่ผลิตที่เครื่อง AR แต่ละเครื่องผลิตได้ไม่
เท่ากัน  ความสามารถของเคร่ืองจักรในการผลิตเลนส์แต่ละประเภท เช่น บางเคร่ืองก็ไม่สามารถผลิต
เลนส์ที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 60 มิลลิเมตรได้ และเวลาที่ใช้ในการผลิตแต่ละคร้ังของแต่ละ
เครื่องใช้เวลาเท่ากันคือ 4 ช่ัวโมง ได้แสดงข้อจํากัดของเคร่ือง AR Coat ดังตารางที่ 3.5 และตารางที่ 
3.6 ตามเส้นผ่านศูนย์กลาง เครื่องจักรมีทั้งหมด 17 เครื่องแบ่งเป็นประเภทได้ 2 ประเภท คือ เครื่อง
เล็ก (รุ่น CES-1050) 8 เครื่อง มีค่าเฉลี่ยอัตราการผลิตเท่ากับ 110 ช้ินต่อรอบ และเคร่ืองใหญ่ (รุ่น 
IMC-1500) 9 เครื่อง มีค่าเฉล่ียอัตราการผลิตเท่ากับ 230 ช้ินต่อรอบ 
 
ตารางที่ 3.5  
ลักษณะข้อจํากัดของเครื่อง AR Coat เครื่องเล็ก (CES-1050) 

กลุ่ม 
กลุ่มเลนส์

สําหรับเตรียม
เข้าเครื่อง 

สารป้องกัน
แสงสะท้อน
ชนิดต่างๆ 

จํานวน
เครื่องท่ี

สามารถทํา
ได้ 

จํานวนเลนส์ท่ีผลิตต่อรอบของเครื่องเล็ก  
(CES-1050) 

Dia.  
60 

Dia.  
65 

Dia.  
70 

Dia.  
72 

Dia.  
75 

Dia.  
80 

G1 150SFT SFT 1 - 123 118 - - - 
G1 160SFT SFT 2 132 123 118 - 103 - 
G1 167SFT SFT 2 - 123 118 - 103 - 
G1 170SFT SFT 1 - - 118 - 103 81 
G1 174SFT SFT 1 - - 118 - 103 - 
G1 150ST3SFT SFT 1 - 123 118 - - - 
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กลุ่ม 
กลุ่มเลนส์

สําหรับเตรียม
เข้าเครื่อง 

สารป้องกัน
แสงสะท้อน
ชนิดต่างๆ 

จํานวน
เครื่องท่ี

สามารถทํา
ได้ 

จํานวนเลนส์ท่ีผลิตต่อรอบของเครื่องเล็ก  
(CES-1050) 

Dia.  
60 

Dia.  
65 

Dia.  
70 

Dia.  
72 

Dia.  
75 

Dia.  
80 

G2 150BG BG 3 - 123 118 - - - 
G2 160BG BG 2 - 123 118 - 103 - 
G2 167BG BG 1 - - 118 - 103 - 
G3 150VL VL 6 132 123 118 - - - 
G3 160VL VL 8 132 123 118 - 103 - 
G3 160(MERIA)VL VL 2 - 123 118 118 103 81 
G3 167VL VL 4 - 123 118 118 103 81 
G3 170VL VL 1 - - 118 - 103 81 
G3 174VL VL 1 - 123 118 - 103 - 
G3 150ST3VL VL 1 - 123 118 - - - 
G3 153VL VL 1 - 123 118 - - - 
G4 150EX EX 2 - 123 118 - - - 
G4 153EX EX 2 - 123 118 - - - 
G4 159EX EX 2 - 123 118 - - - 
G5 150HV+VP HV+VP 1 - 123 118 - 103 - 
G5 160HV+VP HV+VP 2 - 123 118 - 103 - 
G5 160(MERIA)H

V+VP 
HV+VP 5 - 123 - - 103 - 

G5 167HV+VP HV+VP 5 - 123 118 - 103 - 
G5 170HV+VP HV+VP 1 - - 118 - 103 81 
G5 174HV+VP HV+VP 1 - 123 118 - 103 - 
G5 150ST3 

HV+VP 
HV+VP 1 - 123 118 - - - 

G5 155HV+VP HV+VP 1 - - 118 - 103 - 
G5 159HV+VP HV+VP 1 - 123 118 - - - 
G6 160(MERIA)M

T 
MT 1 132 123 118 - 103 - 

G6 167MT MT 1 - - 118 - 103 - 
G6 159MT MT 1 - 123 118 - - - 
G7 150HV HV 1 - 123 118 - - - 
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กลุ่ม 
กลุ่มเลนส์

สําหรับเตรียม
เข้าเครื่อง 

สารป้องกัน
แสงสะท้อน
ชนิดต่างๆ 

จํานวน
เครื่องท่ี

สามารถทํา
ได้ 

จํานวนเลนส์ท่ีผลิตต่อรอบของเครื่องเล็ก  
(CES-1050) 

Dia.  
60 

Dia.  
65 

Dia.  
70 

Dia.  
72 

Dia.  
75 

Dia.  
80 

G7 160HV HV 2 132 123 118 - 103 - 
G7 167HV HV 2 - 123 118 - 103 - 
G7 170HV HV 1 - - 118 - 103 81 
G7 150ST3HV HV 1 - 123 118 - - - 
G8 150VC VC 2 132 123 118 - - - 
G8 160VC VC 2 - 123 118 - 103 - 
G8 167VC VC 2 - 123 118 - 103 - 
G9 153NE NE 1 - 123 118 - - - 

 
ตารางที่ 3.6  
ลักษณะข้อจํากัดของเครื่อง AR Coat  เครือ่งใหญ่ (IMC-1500) 

Group 
กลุ่มเลนส์สําหรับ
เตรียมเข้าเครื่อง 

สารป้องกัน
แสงสะท้อน
ชนิดต่างๆ 

จํานวนเครื่อง
ท่ีสามารถทํา

ได้ 

จํานวนเลนส์ ท่ีผลิตต่อรอบของเครื่องใหญ่ 
(IMC-1500) 

Dia.  65 Dia.  70 Dia.  75 
G3 150VL VL 6 299 259 - 
G3 160VL VL 8 299 259 223 
G3 167VL VL 4 299 259 223 
G5 160HV+VP HV+VP 2 299 259 223 
G5 160(MERIA)HV+VP HV+VP 5 299 - 223 
G5 167HV+VP HV+VP 5 299 259 223 
G5 159HV+VP HV+VP 1 299 259 - 
G7 160HV HV 2 299 259 223 
G7 167HV HV 2 299 259 223 
G8 150VC VC 2 299 259 - 
G10 160(MERIA)VP Blue VP Blue 1 299 259 223 
G10 JIN MR VP Blue 6 299 259 223 

 
 
 



Ref. code: 25605910037430GSC

50 

3.3 การจัดตารางการผลิตในโรงงานกรณศีึกษาและปัญหาท่ีพบ 
 

ปัจจุบันการจัดตารางการผลิต การจัดลําดับความสําคัญก่อนหลังของงาน จะพิจารณา
ทรัพยากรท่ีเป็นเคร่ืองจักรและเวลาที่มีอยู่ให้เหมาะสมกับงาน ต้องคํานึงถึงเคร่ืองที่ทําการผลิต 
ปัจจุบันการจัดลําดับงานและการจัดสรรทรัพยากรการผลิตจะใช้ประสบการณ์ของผู้จัดเป็นหลัก มอง
โดยภาพรวมว่าต้องผลิตแต่ละผลิตภัณฑ์ต่อเดือนจํานวนก่ีเคร่ืองและผลิตตามเครื่องที่คํานวณ ดูยอด
รวมของกลุ่มของสารเคลือบกันสะท้อนและหาจํานวนวันที่ใช้ในการผลิต แต่ละกลุ่มของสารเคลือบกัน
สะท้อนโดยเลือกกลุ่มที่ใช้จํานวนวันในการผลิตมากขึ้นก่อนและสลับกับกลุ่มที่ใช้เวลาน้อยกว่า
ตามลําดับสลับการเรียงลําดับเข้า และในส่วนงานที่แยกย่อยของแต่ละกลุ่มจะประกอบไปด้วยรายการ
ที่รับเข้ามาก่อนทําก่อน (FCFS).ตามลําดับเท่าน้ันโดยไม่ได้คํานึงถึงกระบวนการ เวลา และวันจัดส่ง
สินค้า โดยจากในภาพที่ 3.8 

 

รับเลนส์จากคลังเลนส์หล่อสาํเร็จรูป ( Cast lens ) 

 
  

คํานวณปริมาณเลนส์ที่จะเขา้เคร่ือง AR Coat 

 

  

เลือกกลุ่มงานที่มีปริมาณเลนส์มากเข้าเคร่ือง AR Coat ก่อน 

 

 

ส่งเข้ากระบวนการ Hard และมอบหมายงานให้เครื่อง AR Coat ตาม
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางที่ทําได้และปริมาณเลนส์ที่ทําได้ 

 
ภาพที่ 3.8 ขั้นตอนการดําเนินการผลิตของกระบวนการ AR Coat ในปัจจุบัน 

 



Ref. code: 25605910037430GSC

51 

ลักษณะปัญหาการดําเนินการผลิตในปัจจุบันพบว่าในกระบวนการ AR Coat มีความ
หลากหลายและเง่ือนไขในการผลิตงานเป็นอย่างมาก ทําให้เกิดปัญหาในการอบในตู้อบในกระบวน
เคลือบผิวแข็งจะมีลักษณะเป็นการผลิตแบบ push ซึ่งจะดันงานทุกอย่างเข้ามา โดยไม่มีการจัดลําดับ
งานหรือชนิดของงานก่อนที่จะผลิต ทําให้งานที่ออกมาจากกระบวนเคลือบผิวแข็งเป็นงานที่มีหลาย
ประเภท และไม่มีการจัดว่างานประเภทไหนถึงกําหนดส่งก่อนหรือหลัง ทําให้งานที่ออกมาบางคร้ังก็
ไม่สามารถที่จะผลิตในกระบวนการ AR.Coat.ได้ ซึ่งขึ้นอยู่กับประเภทของเลนส์ ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางของเลนส์ เป็นต้น 

 

 
 

ภาพที่ 3.9 ลักษณะการดําเนินงานในปัจจุบัน 
 

และเมื่องานออกจากกระบวนการเคลือบผิวแข็ง พบว่ามีเลนส์เส้นผ่านศูนย์กลางต่างกัน
รวมอยู่ด้วยกัน ไม่มีการจัดลําดับแต่แรกจึงทําให้เกิดงานต่าง ๆ ที่รอจะผลิตในกระบวนการเคลือบ
ป้องกันแสงสะท้อน ซึ่งเลนส์บางชนิดก็สามารถผลิตได้กับเคร่ือง.AR.Coat.ทั้งสองแบบ แต่เลนส์บาง
ชนิดก็สามารถผลิตได้เฉพาะเคร่ืองแบบเดียวเท่าน้ัน จากผลิตภัณฑ์ที่ทําการศึกษาทั้งหมด สามารถ
แบ่งกลุ่มสําหรับการจัดลําดับตามค่าดัชนีและสารที่ใช้ผลิตทั้งหมด 44 ผลิตภัณฑ์ กับจํานวน 6 เส้น
ผ่านศูนย์กลาง  

ลักษณะการทํางานในปัจจุบัน การแบ่งกลุ่มงานจะให้ความสําคัญกับงานที่เข้ามาใน
กระบวนการก่อนคือถ้างานไหนเข้ามาก่อนก็จะทําก่อน โดยที่โรงงานมีการผลิตในส่วนงาน.AR.ที่มี
เครื่องจักรแบบขนานจํานวน.17.เครื่อง ซึ่งเคร่ืองจักรมีอัตราการผลิตที่ต่างกันรวมถึงเง่ือนไขของ
เครื่องจักร คือประเภทของเลนส์ที่ผลิตได้ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของเลนส์ที่ผลิตได้ และจํานวน
เลนส์ที่ผลิตได้ ซึ่งทําให้การจัดตารางการผลิตมีความยุ่งยากซักซ้อนเพราะต้องคํานึงถึงเคร่ืองที่ทําการ
ผลิต ปัจจุบันการจัดลําดับงานและการจัดสรรทรัพยากรการผลิตจะใช้ประสบการณ์ของผู้จัดเป็นหลัก 
ขาดหลักการในการจัดลําดับงาน ในการจัดเรียงตามความสําคัญตามแผนการผลิตอย่างเห็นได้ชัด ไม่
สามารถแสดงผลได้ว่าเพราะเหตุใดเครื่องถึงผลิตไม่ทันตามแผนการผลิต ซึ่งในกระบวนการผลิตเลนส์

Coat Process

ไม่มกีารจัดลําดับ

Push

CES‐1050    8 เครืѷอง

IMC‐1500   9 เครืѷอง
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สายตาพลาสติกด้วยกระบวนการผลิตในปริมาณมาก (Mass Production) ปัจจุบันดําเนินการกําหนด
แผนการผลิตโดยในตาราง.Microsoft.office.excel.ระบุแต่ละเครื่อง การดําเนินการผลิตของ
เครื่องจักร AR ซึ่งเป็นเคร่ืองจักรแบบขนาน.(Parallel.machine).มีเครื่องจักร 2 ประเภทที่มี
ความสามารถของการผลิตที่มีอัตราการผลิตแตกต่างกันตามข้อจํากัดของเครื่องจักรการดําเนินการ
ผลิตในกระบวนการ AR เริ่มต้น โดยรับเลนส์คจากนันแข่งเลนส์ตามขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง คือ 60 65 
70 72 และ 75 มิลลิเมตร คํานวณปริมาณเลนส์ที่จะเซ้าเครื่อง AR คือ เลือกกลุ่มงานที่มีปริมาณเลนส์
มากเข้าเคร่ืองก่อนโดยคํานึงถึงความสามารถของเครื่อง AR Coat เรื่องขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางที่ทํา
ได้ และปริมาณเลนส์ที่ทําได้ ซึ่งเป็นสิ่งที่คํานึงถึงถัดมา   

เน่ืองจากในปัจจุบันไม่สามารถผลิตงานแบบต่อเน่ืองได้ ทําให้เครื่องจักรเกิดการรอคอย 
เพราะการวางแผนการผลิตในปัจจุบันทางฝ่ายวางแผนจะออกใบสั่งผลิตของงานประเภทต่าง ๆ มา
ทางฝ่ายผลิต จากน้ันฝ่ายผลิตก็จะทําการผลิตตามใบสั่งผลิต เลนส์ที่ส่งมาในกระบวนการ AR Coat  
จะมีลักษณะเป็นการผลิตแบบ.push.ซึ่งจากการผลิตในลักษณะดังกล่าวพบว่า เลนส์ที่ถูกส่งมามีหลาย
ประเภทและหลายขนาด ทําให้การผลิตเลนส์ในกระบวนการ AR Coat มีปัญหา คือ งานท่ีรับมา
บางครั้งไม่สามารถผลิตร่วมกันได้ เน่ืองจากขนาดของเลนส์ที่แตกต่างกัน ซึ่งผลท่ีตามมาคือ เครื่องจักร
ต้องรองานในการผลิต และงานส่งล่าช้ากว่าแผนการผลิตที่กําหนด จากการวิเคราะห์ปัญหาของ
กระบวนการ AR Coat พบว่า ดังน้ัน จึงเห็นว่ากระบวนการเคลือบผิวแข็ง (Dip process) โหลดงาน
ไม่สัมพันธ์กับกระบวนการ AR Coat จึงทําให้เกิดปัญหาการดําเนินการผลิตที่กระบวนการ AR ดังน้ัน
การจัดตารางการจัดการผลิตที่.AR.จึงจําเป็นต้องจัดตารางการผลิตต้ังแต่ก่อนที่ผลิตในกระบวนการ
เคลือบผิวแข็ง (Dip process) 

จากปัญหาข้างต้นสามารถแยกความซับซ้อนของปัญหาได้เป็น 3 หัวข้อดังน้ี 
 
3.3.1 ผลิตภัณฑ์มีความหลากหลายตามชนิดสารเคลือบกันแสงสะท้อน  

มีจํานวนรายการขายหลายรายการโดยจะแยกตามค่าดัชนีหักเหแสง ต้องแยก
ตามสารเคลือบเคมีผิวแข็ง (Coat type) ซึ่งมีมากถึง 11 ชนิด คือ BG, EX, EX3 BLUE, HV, HV+VP, 
MT, NE, SFT, VC, VL, VP BLUE ซึ่งต้องมีการใช้เครื่องเคลือบสารป้องกันแสงสะท้อน (Coat 
Machine) ร่วมกันและต้องมีเส้นผ่าศูนย์กลาง (Diameter) ของตัวเลนส์หลากหลายอีกด้วย เลนส์ต้อง
ทําการเคลือบทั้งสองด้าน โดยใช้เวลาในการเคลือบรอบละ 4 ช่ัวโมง โดยเลนส์ 1 ล๊อตการผลิตเคลือ 
2 ครั้ง ครั้งละด้านนูน กับด้านเว้า ด้านละประมาณ 2 ช่ัวโมง  
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3.3.2 มีข้อกําจัดในการจัดเรียงเข้าเครื่องเคลือบเคมีผิวแข็ง (Coat Machine) ที่
ซับซ้อน  

เพราะต้องคํานึงถึงค่าดัชนีเดียวกัน สารเคลือบเดียวกัน และเส้นผ่านศูนย์กลาง
เดียวกันเท่าน้ัน โดยสามารถผลิตเพียงหน่ึงค่าดัชนีหักเหแสง ต่อหนึ่งสารเคลือบเคมีผิวแข็ง และต่อ
หน่ึงเส้นผ่านศูนย์กลาง ในรอบการผลิตน้ัน ๆ เคร่ืองเคลือบป้องกันสะท้อนแสงเท่าน้ัน 
 

3.3.3 มีการส่งมอบงานล่าช้า 
ซึ่งพบในโรงงานเป็นเหตุจูงใจให้ผู้วิจัยสนใจทําการศึกษาวิธีการจัดลําดับงาน 

เพราะในปัจจุบันไม่สามารถผลิตงานแบบต่อเน่ือง และเกิดการรอคอยเป็นคอขวดกระบวนการเคลือบ
สารสะท้อนแสง (Coat Process) 
 
3.4 ตัวชี้วัดของการจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน 
 

จากการเก็บข้อมูลการจัดตารางการผลิตของ 2 สัปดาห์ แสดงตัวอย่าง Gantt chart  
ได้ดังภาพที่ 3.10 ให้ผลค่าตัวช้ีวัดต่าง ๆ ดังน้ี 
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3.4.1 จํานวนงานที่ดําเนินการจนเสร็จสิ้นแต่เกิดความล่าช้า (Number of Tardy 
job)  

โดยได้มีการแสดงเปอร์เซ็นต์การส่งงานล่าช้าของกระบวนการ AR ในแต่ละเดือน
ของปี พ.ศ 2560 ในตารางที่ 3.7 และของข้อมูลตัวอย่างของเดือนสิงหาคมปี พ.ศ 2560 ในตารางที่ 
3.8 จํานวนช้ินผลิตล่าช้าคิดเป็น 37 เปอร์เซ็นต์ 
 
ตารางที่ 3.7   
จํานวนช้ินที่ผลิตล่าช้าเทียบกับแผนการผลติในปี พ.ศ. 2560  

ปี 2560 มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม เฉลี่ย 

จํานวนช้ินใน
แผนการผลิต 

1,151,694 1,116,050 1,096,460 1,145,049 1,304,419 1,162,734

จํานวนช้ินที่ผลิต
ล่าช้าเทียบกับ
แผนการผลิต 

435,044 451,426 439,160 445,522 487,856 451,802 

ร้อยละจํานวนช้ินที่
ผลิตตามแผนการ
ผลิตล่าช้า 

37.77% 40.45% 40.05% 38.91% 37.40% 38.86% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Ref. code: 25605910037430GSC

56 

ตารางที่ 3.8   
จํานวนช้ินที่ผลิตล่าช้าเทียบกับแผนการผลติในสิงหาคม 2560 

ประเภทสารเคลือบ
กันแสงสะท้อน 

Product group จํานวนชิ้นผลิตในวันที่   
1- 14 สิงหาคม 2560 

จํานวนชิ้นล่าชา้ใน
วันที ่1- 14 

สิงหาคม 2560 

% 

BG G2 26189 7049 27% 
EX G4 2131 961 45% 
HV G7 17030 4566 27% 

HV+VP G5 141980 62723 44% 
MT G6 19692 8260 42% 
NE G9 13385 1880 14% 
SD G11 10 0 0% 
SFT G1 59873 14062 23% 
VC G8 8586 24 0% 

VP Blue G10 89871 27315 30% 
VL G3 135883 61685 45% 

Grand Total 514630 188525 37% 
 

3.4.2  การคํานวณเปอร์เซ็นต์การใช้เครื่อง (Utilization) ของเคร่ือง AR  
นอกจากน้ันยังทําให้ค่า Utilization ของเคร่ือง AR มีค่าตํ่าเน่ืองมาจากการจัด

ตารางการผลิตไม่เหมาะสมทําให้เครื่องจักรผลิตเลนส์ในปริมาณที่น้อยกว่าแผนการผลิต เช่น ในหน่ึง
รอบของการผลิตสามารถผลิตเลนส์ได้ 118 ช้ิน สําหรับเลนส์ที่มีเส้นผ่านศูนย์กลาง 70 แต่เมื่อทําการ
ผลิตจริงสามารถผลิตเลนส์ได้เพียง 95 ช้ิน เน่ืองจากไม่มีเลนส์มารอในการผลิต หรือมีเลนส์
เส้นผ่าศูนย์กลางอ่ืนมากกว่าจํานวนรอบที่สามารถได้ ซึ่งได้แสดงค่า.Utilization.ของเคร่ือง AR 
ตัวอย่างของเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2560 ในตารางที่ 3.9  

3.4.2.1 การคํานวณเปอร์เซ็นต์รอบการใช้เครื่อง (Utilization) ของเครื่อง AR 
Coat 

การใช้เครื่องเปรียบเทียบกับทางทฤษฎี และทางปฏิบัติจริงของรอบการ
ผลิตเลนส์ป้องกันแสงสะท้อนคิดได้จากสูตรตามด้านล่าง 

 
        % Utilization รอบของ AR = (จํานวนรอบที่ทํา / จํานวนรอบสูงสุดที่ทําได้) x 100       (3.1) 
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ตารางที่ 3.9  
ผลการคํานวณเปอร์เซ็นต์รอบในการใช้เครื่อง (Utilization) ของเคร่ือง AR coat ทั้งสองประเภท 

Date 
AR เครื่องแบบ CES-1050 AR เครื่องแบบ IMC-1500 

Plan Cycle Actual Cycle Plan Cycle Actual Cycle 
01-Aug-17 155 134 102 88 
02-Aug-17 134 89 114 76 
03-Aug-17 136 123 88 79 
04-Aug-17 155 183 95 112 
05-Aug-17 153 115 100 75 
06-Aug-17 148 119 110 88 
07-Aug-17 153 137 105 93 
08-Aug-17 152 116 102 77 
09-Aug-17 157 156 111 110 
10-Aug-17 149 156 108 112 
11-Aug-17 151 116 102 78 
12-Aug-17 107 63 107 63 
13-Aug-17 116 84 116 84 
14-Aug-17 111 110 111 110 

Total 1977 1701 1471 1245 
%Utilization  86% 85% 

 
3.4.2.2 เปอร์เซ็นการใช้เครื่องเปรียบเทียบกับทางทฤษฎี และทางปฏิบัติจริง

ของจํานวนชิ้นที่ทําการผลิตเลนส์ป้องกันแสงสะท้อน 
 
           %Utilization เลนส์ที่ผลิตใน AR =    ปริมาณเลนส์ที่ผลิตในรอบน้ัน       × 100    (3.2)     
                                                    ปริมาณเลนส์สูงสุดที่ทําได้ในรอบนั้น  
   

โดยมีผลการคํานวณตามตารางที่ 3.10 
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ตารางที่ 3.10  
ผลการคํานวณเปอร์เซ็นต์จํานวนช้ินในการใช้เครื่อง (Utilization) ของเคร่ือง AR coat ทั้งสอง
ประเภท 

Date 

AR เครื่องแบบ CES-1050 AR เครื่องแบบ IMC-1500 
Plan 

Capacity 
Actual 

Capacity 
Plan 

Capacity 
Actual 

Capacity 
01-Aug-17 17115 14810 23460 20301 
02-Aug-17 14805 9881 26220 17500 
03-Aug-17 15015 13608 20240 18345 
04-Aug-17 17115 20211 21850 25803 
05-Aug-17 16905 12742 23000 17338 
06-Aug-17 16380 13116 25300 20261 
07-Aug-17 16905 15093 24150 21562 
08-Aug-17 16800 12814 23460 17896 
09-Aug-17 17325 17175 25530 25310 
10-Aug-17 16485 17160 24840 25859 
11-Aug-17 16695 12813 23460 18006 
12-Aug-17 11824 6958 24722 14550 
13-Aug-17 12822 9315 26809 19477 
14-Aug-17 12267 12201 25649 25513 

Total 218458 187897 338690 287721 
%Utilizatio

n  86% 85% 
 
3.4.3 ระยะเวลาล่าช้าสูงสุด (Maximum Tardiness)  

มีผลการคํานวณตามตารางที่ 3.11 
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ตารางที่ 3.11  
ผลการคํานวณระยะเวลาล่าช้าสูงสุด (Maximum.Tardiness) ของเคร่ือง AR coat  

AR 
Product 
group 

Number of 
order 

Delay 
Order 

Maximum 
Tardiness 

SFT G1 144 14 41 
BG G2 70 11 8 
VL G3 392 71 41 

HV+VP G5 86 3 4 
MT G6 4 2 16 
HV G7 119 9 41 
VC G8 36 13 5 

VP Blue G10 3 1 20 
Grand Total  854 124 41 

 
3.4.4 เวลาเริ่มของเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่งจนถึงงานท่ีทํางานเสร็จช้าที่สุด 

(Makespan)  
มีค่าเท่ากับ 30.79 วันโดยมีผลการคํานวณตามตารางที่ 3.12 
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ตารางที่ 3.12  
ผลการคํานวณเวลาเร่ิมของเครื่องจักรใดเครื่องจักรหน่ึงจนถึงงานท่ีทํางานเสร็จช้าที่สุด (Makespan) 
ของเคร่ือง AR coat  

เครื่องจักร 
Capacity 
input/day 

Output / Day Output (29 Days) Makespan 

A15 1,961 1,765 51,185 30.79 
A16 2,066 1,859 53,911 26.67 
A17 2,055 1,849 53,621 26.67 
A18 2,036 1,832 53,128 21.30 
A19 2,036 1,832 53,128 26.67 
A20 2,573 2,315 67,135 26.67 
A21 1,856 1,670 48,430 30.79 
A22 1,793 1,613 46,777 30.79 
A26 3,000 2,700 78,300 27.33 
A27 3,390 3,050 88,450 27.34 
A28 3,390 3,050 88,450 27.34 
A29 3,390 3,050 88,450 4.78 
A30 3,390 3,050 88,450 27.34 
A33 2,618 2,355 68,295 27.33 
A34 2,618 2,355 68,295 22.51 
A35 2,618 2,355 68,295 - 
A36 2,588 2,328 67,512 19.23 

Total 43,376 39,028 1,131,812 30.79 
 

3.4.5 สรุปผลตัวชี้วัดก่อนปรับปรุง 
จํานวนงานที่ดําเนินการจนเสร็จสิ้นแต่เกิดความล่าช้า (Number of Tardy job) 

จากของข้อมูลตัวอย่างของเดือนสิงหาคมปี พ.ศ 2560 จํานวนช้ินผลิตล่าช้าคิดเป็น 37 เปอร์เซ็นจาก
แผนการผลิต 
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เปอร์เซ็นต์รอบในการใช้เครื่อง (Utilization) ของเคร่ือง AR coat ทั้งสอง
ประเภท โดยมีผลการคํานวณของ.AR.เครื่องแบบ CES-1050 คิดเป็น.86.เปอร์เซ็น และ AR 
เครื่องแบบ IMC-1500 คิดเป็น 85 เปอร์เซ็น 

ระยะเวลาล่าช้าสูงสุด (Maximum Tardiness) ในจํานวนล่าช้า 124 เท่ากับ 41 
วัน 

เวลาเร่ิมของเครื่องจักรใดเครื่องจักรหน่ึงจนถึงงานที่ทํางานเสร็จช้าที่สุด 
(Makespan) มีค่าเท่ากับ 30.79 วัน 
 
3.5 แนวทางการปรับปรุง 
 

เน่ืองจากการจัดงานเข้าเคร่ือง.AR.ที่มีอยู่.17.เครื่องมีข้อจํากัดต่าง ๆ มาก และ
ความสามารถของเคร่ืองไม่เท่ากัน จึงไม่สามารถใช้ เครื่องมือช่วยจัดลําดับงานที่มีอยู่ทั่วไปได้ ดังน้ัน
ผู้วิจัยจึงจําเป็นต้องพัฒนาเครื่องมือเพ่ือช่วยในการคํานวณเพ่ือให้ใช้เวลาในการประมวลการจัดลําดับ
งานที่ลดลง ภายใต้ข้อจํากัดต่าง ๆ และจากทฤษฏีในบทที่ 2 ทําให้ทราบได้ว่า ในการจัดงานสําหรับ
เครื่องจักรเดียววิธีการที่จะทําให้มีจํานวนงานล่าช้าน้อยคือวิธีการจัดตามกําหนดการส่งมอบ (EDD) 
และสําหรับการจัดงานที่เครื่องจักรวางขนานที่มีความสามารถเท่ากันเพ่ือให้งานโดยรวมเสร็จเร็วคือ 
การใช้หลักการเวลาดําเนินการมากเข้าดําเนินการก่อน (LPT) ดังน้ันผู้วิจัยจึงได้สร้างแผนภาพในการ
จัดลําดับงานของทางโรงงานดังภาพที่ 3.11 
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   รับเลนส์จากคลังเลนส์หล่อ
สําเร็จรูป  (Cast lens) 

        

     
 

          

   จัดลําดับความสําคัญของงาน
ตามประเภทการคําสั่งซื้อ     

        

   1.คําสั่งซื้อของลูกค้า    
   2.คําสั่งซื้อเพ่ือคลังสินค้า    
       
       
   การจัดกลุ่มประเภทงาน    

   1. แบ่งเลนส์สารกันแสงสะทอ้น
และค่าดัชนีหักเห 

        

   2. แบ่งเลนส์ตามขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 

        

   

 
 
  คํานวณปริมาณเลนส์ที่จะเข้า 
         เครื่อง AR Coat 

    

   

 
 

หลักการจัดลําดับงาน 
EDD 

    

   

 
 
 

 
 
 
    

 

Single 
Machine  

 
 
 

Parallel 
Machine    

 
 

 

   

 
 

 
 

 
 

 
  

 
  ภาพที่ 3.11 แผนภาพในการจัดลําดับงานแบบใหม่ของทางโรงงานกรณีศึกษา 
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กําหนดงานวันเดียวกันใช้
หลักการจัดลําดับงาน LPT 

กําหนดงานวันเดียวกันใช้
หลักการจัดลําดับงาน LPT   

 

 

   

 

  
Coat 
type MT 

VP 
blue NE EP blue

Coat 
type BG EX HV 

HV+
VP SFT VC VL SD 

Mac. A-18 A-26 A-22 A-26 Mac. A-15 A-19 A-20 A-20 A-18 A-18 A-15 A-30 

    A-21 A-22 A-29 A-26 A-19 A-21 A-16 A-34 

     A-22     A-27     A-17 A-35 

           A-28     A-22   

           A-29     A-34   

           A-30     A-35   

           A-33     A-36   

     
     

  

การจัดกลุ่มงานเข้า
เครื่องจักร   

     
     
  ประเมินผลโดย   
  Makespan   
  Number of Tardy job   
  Machine Utilization   
  Maximum Tardiness   

   

 

  
  เปรียบเทียบผลตัวช้ีวัดวิธีเดิม   

 

Single 
Machine 

Parallel 
Machine 

ภาพที่ 3.11 แผนภาพในการจัดลําดับงานแบบใหม่ของทางโรงงานกรณีศึกษา 
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บทท่ี 4 
ผลการดําเนนิงานวิจัย 

 
ในบทน้ีเป้นการําเนินงานในการวิจัยการจัดตารางการผลิตโดยเน้ือหาในส่วนน้ี

ประกอบด้วย ส่วนแรก คือ การจัดกลุ่มงานสําหรับเข้าเครื่อง AR coat และการเรียงลําดับงานเข้า  
AR Coat ของตัวอย่างงานท่ี ผู้วิจัยศึกษา โดยหลักการจัดตารางการผลิตโดยใช้วิธีการฮิวรีสติก ซึ่ง
อธิบายข้ันตอนที่ใช้ในงานวิจัยฉบับน้ี ส่วนที่สอง คือ ผลการดําเนินงาน และตัวช้ีวัดของการจัดงานที่
นําเสนอตามวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหม่ 
 
4.1 แสดงการจัดกลุ่มงานสําหรับเข้าเคร่ือง AR coat 
 

4.1.1 แบ่งประเภทของเลนส์กลุ่มหลักตามสารเคลือบกันแสงสะท้อน 
โดยจัดเรียงตามการเข้างานแบบ (EDD) โดยสามารถแบ่งกลุ่มงานใหญ่ได้ทั้งหมด 

11 กลุ่ม 
กําหนดให้ Xijk = จํานวนเลนส์ที่มีสารเคลือบกันแสงสะท้อนกลุ่มเดียวกัน i (i= 

1,2,3,…,11) มีประเภทของเคร่ืองการผลิตที่.j.(j.=.1,2).และมีกําหนดส่งงานในวันที่.k.(k.=.1,2,3,….,n)  
 

ตารางที่ 4.1  
การจัดกลุ่มงานเข้าเคร่ือง AR coat ของกลุ่มงานหลัก 

กําหนดตัวแปรงานกลุ่มหลัก = X 
แบ่งตามกลุ่มเลนส์สารกันแสงสะท้อน  แบ่งตามประเภทของเครื่องการผลิต 

Group Coat type i Machine type j 
G1 SFT 1 CES-1050 1 
G2 BG 2 IMC-1500 2 
G3 VL 3  
G4 EX 4  
G5 HV+VP 5  
G6 MT 6  
G7 HV 7  
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กําหนดตัวแปรงานกลุ่มหลัก = X 
แบ่งตามกลุ่มเลนส์สารกันแสงสะท้อน  แบ่งตามประเภทของเคร่ืองการผลิต 

Group Coat type i Machine type j 
G8 VC 8   
G9 NE 9   
G10 VP Blue 10   
G11 SD 11  

 
จากตารางที่ 4.1 อธิบายได้ว่าที่ i = 1 และ j = 1 คือ กลุ่มสารเคลือบกนัแสง

สะท้อน SFT ที่แบ่งเข้าประเภทของเครื่องการผลิตประเภท CES-1050 
 

กําหนดส่ง                  Job 

 

X11k 

X12k 

X21k 

X22k 

X31k 

X112k 

X11k 

 
ภาพที่ 4.1 การแบ่งงานเข้าเครื่อง AR coat ของกลุ่มงานหลัก ตามหลักการจัดแบบ EDD 

 

 

 

 

01/XX/XXXX

02/XX/XXXX

สารเคลือบประเภท SFT ประเภทเคร่ืองการผลิต CES-1050 
สารเคลือบประเภท SFT ประเภทเคร่ืองการผลิต IMC-1500 
สารเคลือบประเภท BG ประเภทเคร่ืองการผลิต CES-1050 
สารเคลือบประเภท BG ประเภทเคร่ืองการผลิต IMC-1500 
สารเคลือบประเภท VL ประเภทเคร่ืองการผลิต CES-1050 
สารเคลือบประเภท VL ประเภทเคร่ืองการผลิต IMC-1500 
สารเคลือบประเภท EX ประเภทเคร่ืองการผลิต CES-1050 

 
สารเคลือบประเภท SD ประเภทเคร่ืองการผลิต IMC-150 

X11k

X12k

X21k

X22k

X31k

X112k
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ภาพที่ 4.2 การเรียงลําดับงานเข้าเคร่ือง AR coat ของกลุ่มงานหลักตามหลักการจัดแบบ EDD 
 

4.1.2 แบ่งประเภทของเลนส์ตามกลุ่มย่อยตามค่าดัชนหีักเหแสงเดียวกัน 
โดยสามารถแบ่งได้ทั้งหมด 10 กลุ่ม และแบ่งตามขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเลนส์

สามารถแบ่งได้ทั้งหมด 6 กลุ่ม โดยจัดเรียงตามการเข้างานแบบ (LPT)  
กําหนดให้  Yabc.=.จํานวนเลนส์ที่ กลุ่ มค่ า ดัชนีหัก เหแสงเ ดียวกัน .a.(a= 

1,2,3,….,10) มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง b.(b.=.1,2,3,…,6) และมีกําหนดเวลาผลิต.c.วัน (c.= 
1,2,3,….,n) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

X11k 

X12k 

X21k 

X22k 

X31k 

X112k 

น้อย 

มาก 

ค่า k 

Rank 

1 

2 

3 

N 
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ตารางที่ 4.2  
การจัดกลุ่มงานเข้าเคร่ือง AR coat ของกลุ่มงานย่อย 

กําหนดตัวแปรงานกลุ่มย่อย = Y 
แบ่งตามค่าดัชนีหักเห แบ่งตามขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง

INDEX a Diameter b 
167 1 60 1 
160 2 65 2 
150 3 70 3 

150ST3 4 72 4 
170 5 75 5 
174 6 80 6 

160(MERIA) 7 
153 8 
159 9 
155 10 

 
จากตารางที่ 4.2 อธิบายได้ว่าที่ a = 1 และ b = 1 คือ กลุ่มย่อยของค่าดัชนีหัก

เหแสง 167 และมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 60 มิลลิเมตร 
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เวลาการผลิต         Job 
 
 
 

 

 

 

 

  

 

 
 

ภาพที่ 4.3 แบ่งงานเข้าเคร่ือง AR coat ของกลุ่มงานย่อยตามหลักการจัดแบบ LPT 
 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

ภาพที่ 4.4 เรียงลําดับงานเข้าเครื่อง AR coat ของกลุ่มงานย่อยตามหลักการจัดแบบ LPT 
 

งานที่ได้จากตู้อบมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเดียวกันแต่อาจมีกําหนดส่ง  j ที่ต่างกัน 
นํามาจัดกลุ่มงานสําหรับเข้าเคร่ือง AR โดยมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของเลนส์เป็นเง่ือนไขในการ

n วัน 

1 วัน 

ค่าดัชนีหักเห 167 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 60 
ค่าดัชนีหักเห 167 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 65 
ค่าดัชนีหักเห 167 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 70 
ค่าดัชนีหักเห 167 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 72 
ค่าดัชนีหักเห 167 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 75 
ค่าดัชนีหักเห 167 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 80 
ค่าดัชนีหักเห 160 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 60 
ค่าดัชนีหักเห 160 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 65 
ค่าดัชนีหกัเห 160 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 70 

 
ค่าดัชนีหักเห 155 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 80

Y11c 

Y12c 

Y13c 

Y14c 

Y15c 

Y106c

Y11c 

Y12c 

Y13c 

Y14c 

Y15c 

Y106c 

มาก

น้อย

ค่า c

Rank 

1 

2 

3 

N 
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แบ่งกลุ่ม แบ่งกลุ่มประเภทของเลนส์ที่อบเสร็จ โดยจัดเลนส์ที่เส้นผ่านศนูย์กลางเดียวกันอยู่ในกลุ่ม
เดียวกันคือ เลนส์ที่มีเส้นผ่านศุนย์กลาง 60, 65, 70, 72, 75 และ 80 โดยแบ่งได้ทั้งหมด 6 กลุ่ม 

 
4.2  ตัวอย่างการจัดตารางการผลิต 
 

เพ่ือแสดงให้เห็นถึงการจัดสรรงานให้หน่วยผลิตในกระบวนการ AR ขอให้พิจารณาการ
จัดตารางการผลิตของงาน 100 งาน บนหน่วยผลิตแบบขนาน 17 หน่วยสําหรับกระบวนการ AR 
ดังต่อไปน้ี  

4.2.1 หน่วยผลิตในท่ีนี้หมายถึงเครื่อง AR  
จํานวน 17 หน่วยที่มีความสามารถในการผลิตเลนส์แต่ละประเภทที่แตกต่างกัน 
 

4.2.2 เวลาในการปฏิบัติงานของเครื่อง AR  
มาจากเวลาในการผลิตต่อ Batch โดยมีค่าเวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 4 ช่ัวโมงต่อ 

Batch ซึ่งเท่ากันทุกประเภทเลนส์ ทั้งน้ีรวมเวลาในการปรับต้ังเคร่ือง 
 

4.2.3 ตัวอย่างที่นํามาแสดงการประมวลผลวิธีการทางฮิวรีสติกส์  
ทําการทดสอบกับงาน 100 งาน โดยมีรายละเอียดดังตาราที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3  
รายละเอียดตัวอย่างของงานที่ใช้ทดสอบการจัดตารางการผลิต 

รหัสสินค้า กลุ่ม INDEX
M/C 
type

เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง

ปริมาน 
(ชิ้น) 

กําหนดส่ง 
(วัน) 

1.5       70BG BG 1.5  CES 70 410 10 
1.5       70HV HV 1.5  CES 70 92 10 
1.67      75HV HV 1.67 CES 75 125 10 
1.6MERIA  72VL VL 1.6M CES 72 213 11 
1.6MERIA  75VL VL 1.6M CES 75 950 11 
1.5       70BG BG 1.5  CES 70 180 13 
1.5       65SFT SFT 1.5  CES 65 246 17 
1.5       70SFT SFT 1.5  CES 70 240 17 
1.5       70BG BG 1.5  CES 70 451 17 
1.6       65BG BG 1.6  CES 65 312 17 
1.53      70VL VL 1.53 IMC 70 655 17 
1.6       65HV HV 1.6  CES 65 281 17 
1.6       75HV HV 1.6  CES 75 183 17 
1.67      75HV HV 1.67 CES 75 853 17 
1.5       70BG BG 1.5 CES 70 971 18 
1.6       70BG BG 1.6 CES 70 622 18 
1.6MERIA  65VL VL 1.6M CES 65 483 18 
1.6MERIA  72VL VL 1.6M CES 72 163 18 
1.6MERIA  75VL VL 1.6M CES 75 703 18 
1.6MERIA  80VL VL 1.6M CES 80 324 18 
1.53      70VL VL 1.53 IMC 70 122 18 
1.74      75VL VL 1.74 IMC 75 186 18 
1.6       65HV HV 1.6 CES 65 414 18 
1.6       75HV HV 1.6 CES 75 1430 18 
1.5       75HV+VP HV+VP 1.5 IMC 75 82 19 
1.5       70HV HV 1.5 CES 70 380 19 
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รหัสสินค้า กลุ่ม INDEX M/C type 
เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 

ปริมาน 
(ชิ้น) 

กําหนดส่ง 
(วัน) 

1.6       70VL VL 1.6 IMC 70 15 20 

1.6       75VL VL 1.6 IMC 75 115 20 

1.67      75SFT SFT 1.67 CES 75 109 21 

1.5       70VL VL 1.5 IMC 70 391 21 

1.6       70VL VL 1.6 IMC 70 439 21 

1.6       75HV HV 1.6 CES 75 35 21 

1.6MERIA  65VL VL 1.6M CES 65 9 22 

1.6MERIA  75VL VL 1.6M CES 75 98 22 

1.5       70VL VL 1.5 IMC 70 821 22 

1.6       65VL VL 1.6 IMC 65 216 22 

1.6       70VL VL 1.6 IMC 70 500 22 

1.67      75VL VL 1.67 IMC 75 26 22 

1.6       65HV HV 1.6 CES 65 34 22 

1.6       70HV HV 1.6 CES 70 134 22 

1.5       70SFT SFT 1.5 CES 70 232 23 

1.67      65SFT SFT 1.67 CES 65 474 23 

1.67      75SFT SFT 1.67 CES 75 1129 23 

1.5       65BG BG 1.5 CES 65 3329 23 

1.5       70BG BG 1.5 CES 70 3418 23 

1.6       65BG BG 1.6 CES 65 426 23 

1.6       70BG BG 1.6 CES 70 1030 23 

1.5       65VL VL 1.5 IMC 65 9 23 

1.5       70VL VL 1.5 IMC 70 1227 23 

1.6       65VL VL 1.6 IMC 65 721 23 

1.6       70VL VL 1.6 IMC 70 997 23 
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รหัสสินค้า กลุ่ม INDEX M/C type
เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 

ปริมาน 
(ชิ้น) 

กําหนดส่ง 
(วัน) 

1.67      75VL VL 1.67 IMC 75 1473 23 

1.6       65HV HV 1.6 CES 65 386 23 

1.6       70HV HV 1.6 CES 70 364 23 

1.67      75HV HV 1.67 CES 75 15 23 

1.5       65VC VC 1.5 CES 65 2000 23 

1.6       65VC VC 1.6 CES 65 246 23 

1.6       75VC VC 1.6 CES 75 2197 23 

1.6       65SFT SFT 1.6 CES 65 827 24 

1.67      65SFT SFT 1.67 CES 65 387 24 

1.67      75SFT SFT 1.67 CES 75 2161 24 

1.5       65BG BG 1.5 CES 65 3190 24 

1.5       70BG BG 1.5 CES 70 3897 24 

1.5       65VL VL 1.5 IMC 65 1353 24 

1.5       70VL VL 1.5 IMC 70 3215 24 

1.53      70VL VL 1.53 IMC 70 219 24 

1.6       65VL VL 1.6 IMC 65 2950 24 

1.6       70VL VL 1.6 IMC 70 6332 24 

1.6       75VL VL 1.6 IMC 75 1389 24 

1.67      65VL VL 1.67 IMC 65 1099 24 

1.67      75VL VL 1.67 IMC 75 2007 24 

1.6       65HV+VP HV+VP 1.6 IMC 65 29 24 

1.6       75HV+VP HV+VP 1.6 IMC 75 56 24 

1.67      75HV+VP HV+VP 1.67 IMC 75 66 24 

1.6       60HV HV 1.6 CES 60 518 24 

1.6       65HV HV 1.6 CES 65 1091 24 
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รหัสสินค้า กลุ่ม INDEX M/C type
เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 

ปริมาน 
(ชิ้น) 

กําหนดส่ง 
(วัน) 

1.6       70HV HV 1.6 CES 70 1642 24 

1.67      75HV HV 1.67 CES 75 449 24 

1.5       65VC VC 1.5 CES 65 855 24 

1.5       70VC VC 1.5 CES 70 1560 24 

1.5       60VL VL 1.5 CES 60 98 25 

1.6MERIA  72VL VL 1.6M CES 72 96 25 

1.5       65VL VL 1.5 IMC 65 560 25 

1.5       70VL VL 1.5 IMC 70 3710 25 

1.53      70VL VL 1.53 IMC 70 153 25 

1.6       70VL VL 1.6 IMC 70 1450 25 

1.6       65HV+VP HV+VP 1.6 IMC 65 32 25 

1.6       75HV+VP HV+VP 1.6 IMC 75 671 25 

1.5       65VC VC 1.5 CES 65 1696 25 

1.5       70VC VC 1.5 CES 70 3278 25 

1.5       70BG BG 1.5 CES 70 113 27 

1.5       65VL VL 1.5 IMC 65 3876 27 

1.6       65HV+VP HV+VP 1.6 IMC 65 67 27 

1.5       65VL VL 1.5 IMC 65 1492 28 

1.5       70VL VL 1.5 IMC 70 92 28 

1.6       65HV+VP HV+VP 1.6 IMC 65 171 28 

1.6       75HV+VP HV+VP 1.6 IMC 75 153 28 

1.67      75HV+VP HV+VP 1.67 IMC 75 138 29 

1.6       65HV HV 1.6 CES 65 123 29 

1.6M75EP Blue EP Blue 1.6M IMC 75 5575 30 
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4.2.4 เงื่อนไขหน่วยผลิตในกระบวนการ AR ทั้ง 17 หน่วย  
(1) หน่วยผลิตทั้ง 2 หน่วยพร้อมทําการผลิตที่เวลา 0 
(2) ไม่มีวันหยุดบนหน่วยผลิต 
(3) กําหนดให้ เวลาในการผลิตของกระบวนการ.AR.ของผลิตภัณฑ์แต่ละขนาด

เท่ากับ 4 ช่ัวโมง 
 

4.2.5 จัดกลุ่มงานเข้าเครื่อง AR ของกลุ่มตัวอย่าง 
การกําหนดกลุ่มงานใหม่สําหรับเข้าเคร่ือง AR โดยแบ่งกลุ่มงานตามประเภทของ

เลนส์ ดังต่อไปน้ี 
4.2.5.1 กลุ่มหลัก  

เลนส์ที่เป็นสารเคลือบกันแสงสะท้อนเดียวกันและ ใช้เครื่องเคลือบแสง
สะท้อนประเภทเดียวกัน ให้อยู่ในกลุ่มเดียวกัน  

4.2.5.2 กลุ่มย่อย  
เลนส์ที่เส้นผ่านศูนย์กลางเดียวกัน และมีค่าดัชนีการหักเหเดียวกัน ให้อยู่

ในกลุ่มเดียวกัน 
 
ตางรางที่ 4.4  
การแบ่งกลุ่มงานสําหรับจัดงานเข้าเคร่ือง AR โดยใช้หลักเกณฑ์ EDD ในกลุ่มงานหลัก  

ID กลุ่ม M/C type ปริมาน (ชิ้น) Shipment JOB (X) 

J1 BG CES 410 10 X2,1,10 
J2 HV CES 217 10 X7,1,10 
J3 VL CES 1163 11 X3,1,11 
J4 BG CES 180 13 X2,1,13 
J5 SFT CES 486 17 X1,1,17 
J6 BG CES 763 17 X2,1,17 
J7 VL IMC 655 17 X3,2,17 
J8 HV CES 1317 17 X7,1,17 
J9 BG CES 1593 18 X2,1,18 
J10 VL CES 1673 18 X3,1,18 
J11 VL IMC 308 18 X3,2,18 
J12 HV CES 1844 18 X7,1,18 
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ID กลุ่ม M/C type ปริมาน (ชิ้น) Shipment JOB (X) 

J13 HV+VP IMC 82 19 X5,2,19 
J14 HV CES 380 19 X7,1,19 
J15 VL IMC 130 20 X3,2,20 
J16 SFT CES 109 21 X1,1,21 
J17 VL IMC 830 21 X3,2,21 
J18 HV CES 35 21 X7,1,21 
J19 VL CES 107 22 X3,1,22 
J20 VL IMC 1563 22 X3,2,22 

J21 HV CES 168 22 X7,1,22 
J22 SFT CES 1835 23 X1,1,23 
J23 BG CES 8203 23 X2,1,23 
J24 VL IMC 4427 23 X3,2,23 
J25 HV CES 765 23 X7,1,23 
J26 VC CES 4443 23 X8,1,23 
J27 SFT CES 3375 24 X1,1,24 

J28 BG CES 7087 24 X2,1,24 

J29 VL IMC 18564 24 X3,2,24 

J30 HV+VP IMC 151 24 X5,2,24 

J31 HV CES 3700 24 X7,1,24 

J32 VC CES 2415 24 X8,1,24 

J33 VL CES 194 25 X3,1,25 

J34 VL IMC 5873 25 X3,2,25 

J35 HV+VP IMC 703 25 X5,2,25 

J36 VC CES 4974 25 X8,1,25 

J37 BG CES 113 27 X2,1,27 

J38 VL IMC 3876 27 X3,2,27 

J39 HV+VP IMC 67 27 X5,2,27 
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ID กลุ่ม M/C type ปริมาน (ชิ้น) Shipment JOB (X) 

J40 VL IMC 1584 28 X3,2,28 

J41 HV+VP IMC 324 28 X5,2,28 

J42 HV+VP IMC 138 29 X5,2,29 

J43 HV CES 123 29 X7,1,29 

J44 EP Blue IMC 5575 30 X10,2,30 

 
ตางรางที่ 4.5  
การเรียงลําดับงานเข้าเครื่อง.AR.โดยใช้หลักเกณฑ์.EDD.ในกลุ่มงานหลัก.และใช้หลักเกณฑ์.LPT.     
ในกลุ่มงานย่อย 

JOB (X) รหัสสินค้า INDEX เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 

ปริมาน 
(ชิ้น) 

Batch (c) JOB (Y)

X1,1,17 1.5       70SFT 1.5 70 240 3 Y3,3,3 
1.5       65SFT 1.5 65 246 2 Y2,3,2 

X1,1,21 1.67      75SFT 1.67 75 109 2 Y5,1,2 
X1,1,23 1.67      75SFT 1.67 75 1129 11 Y5,1,11  

1.67      65SFT 1.67 65 474 4 Y2,1,4 
1.5       70SFT 1.5 70 232 2 Y3,3,2 

X1,1,24 1.67      75SFT 1.67 75 2161 21 Y5,1,21 
1.6       65SFT 1.6 65 827 7 Y2,2,7 
1.67      65SFT 1.67 65 387 4 Y2,1,4 

X10,2,30 1.6MERIA  75EP Blue 1.6M 75 5575 25 Y5,7,25 
X2,1,10 1.5       70BG 1.5 70 410 4 Y3,3,4 
X2,1,13 1.5       70BG 1.5 70 180 2 Y3,3,2 
X2,1,17 1.5       70BG 1.5 70 451 4 Y3,3,4 

1.6       65BG 1.6 65 312 3 Y2,2,3 
X2,1,18 1.5       70BG 1.5 70 971 9 Y3,3,9 

1.6       70BG 1.6 70 622 6 Y3,2,6 
X2,1,23 1.5       70BG 1.5 70 3418 29 Y3,3,29  

1.5       65BG 1.5 65 3329 28 Y2,3,28 
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JOB (X) รหัสสินค้า INDEX เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 

ปริมาน 
(ชิ้น) 

Batch (c) JOB (Y)

 
1.6       70BG 1.6 70 1030 9 Y3,2,9  
1.6       65BG 1.6 65 426 4 Y2,2,4 

X2,1,24 1.5       70BG 1.5 70 3897 34 Y3,3,34  
1.5       65BG 1.5 65 3190 26 Y2,3,26 

X2,1,27 1.5       70BG 1.5 70 113 1 Y3,3,1 
X3,1,11 1.6MERIA  75VL 1.6M 75 950 10 Y5,7,10 

1.6MERIA  72VL 1.6M 72 213 2 Y4,7,2 
X3,1,18 1.6MERIA  75VL 1.6M 75 703 7 Y5,7,7 
 1.6MERIA  65VL 1.6M 65 483 4 Y2,7,4 
 1.6MERIA  80VL 1.6M 80 324 4 Y6,7,4 
 1.6MERIA  72VL 1.6M 72 163 2 Y4,7,2 
X3,1,22 1.6MERIA  65VL 1.6M 65 9 1 Y2,7,1 
 1.6MERIA  75VL 1.6M 75 98 1 Y5,7,1 
X3,1,25 1.5          60VL 1.5 60 98 1 Y1,3,1 
 1.6MERIA  72VL 1.6M 72 96 1 Y4,7,1 
X3,2,17 1.53      70VL 1.53 70 655 3 Y3,8,3 
X3,2,18 1.53      70VL 1.53 70 122 1 Y3,8,1 
 1.74      75VL 1.74 75 186 1 Y5,6,1 
X3,2,20 1.6       70VL 1.6 70 15 1 Y3,2,1 
 1.6       75VL 1.6 75 115 1 Y5,2,1 
X3,2,21 1.6       70VL 1.6 70 439 2 Y3,2,2 
 1.5       70VL 1.5 70 391 2 Y3,3,2 
X3,2,22 1.5       70VL 1.5 70 821 4 Y3,3,4 
 1.6       70VL 1.6 70 500 2 Y3,2,2 
 1.6       65VL 1.6 65 216 1 Y2,2,1 
 1.67      75VL 1.67 75 26 1 Y5,1,1 
X3,2,23 1.67      75VL 1.67 75 1473 7 Y5,1,7 
 1.5       70VL 1.5 70 1227 5 Y3,3,5 
 1.6       70VL 1.6 70 997 4 Y3,2,4 
 1.6       65VL 1.6 65 721 3 Y2,2,3 
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JOB (X) รหัสสินค้า INDEX เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 

ปริมาน 
(ชิ้น) 

Batch (c) JOB (Y)

X3,2,23 1.5       65VL 1.5 65 9 1 Y2,3,1 

X3,2,24 1.6       70VL 1.6 70 6332 25 Y3,2,25 
 

1.5       70VL 1.5 70 3215 13 Y3,3,13 
 

1.6       65VL 1.6 65 2950 10 Y2,2,10 

1.67      75VL 1.67 75 2007 9 Y5,1,9 

1.6       75VL 1.6 75 1389 7 Y5,2,7 

1.5       65VL 1.5 65 1353 5 Y2,3,5 

1.67      65VL 1.67 65 1099 4 Y2,1,4 

1.53      70VL 1.53 70 219 1 Y3,8,1 

X3,2,25 1.5       70VL 1.5 70 3710 15 Y3,3,15 

1.6       70VL 1.6 70 1450 6 Y3,2,6 

1.5       65VL 1.5 65 560 2 Y2,3,2 
 

1.53      70VL 1.53 70 153 1 Y3,8,1 

X3,2,27 1.5       65VL 1.5 65 3876 13 Y2,3,13 

X3,2,28 1.5       65VL 1.5 65 1492 5 Y2,3,5 

1.5       70VL 1.5 70 92 1 Y3,3,1 

X5,2,19 1.5       75HV+VP 1.5 75 82 1 Y5,3,1 

X5,2,24 1.6       65HV+VP 1.6 65 29 1 Y2,2,1 

 1.67      75HV+VP 1.67 75 66 1 Y5,1,1 

 1.6       75HV+VP 1.6 75 56 1 Y5,2,1 

X5,2,25 1.6       75HV+VP 1.6 75 671 4 Y5,2,4 

X5,2,25 1.6       65HV+VP 1.6 65 32 1 Y2,2,1 

X5,2,27 1.6       65HV+VP 1.6 65 67 1 Y2,2,1 
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JOB (X) รหัสสินค้า INDEX เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 

ปริมาน 
(ชิ้น) 

Batch (c) JOB (Y)

X5,2,28 1.6       65HV+VP 1.6 65 171 1 Y2,2,1 
 

1.6       75HV+VP 1.6 75 153 1 Y5,2,1 

X5,2,29 1.67      75HV+VP 1.67 75 138 1 Y5,1,1 

X7,1,10 1.67      75HV 1.67 75 125 2 Y5,1,2 

1.5       70HV 1.5 70 92 1 Y3,3,1 

X7,1,17 1.67      75HV 1.67 75 853 9 Y5,1,9 

1.6       65HV 1.6 65 281 3 Y2,2,3 

1.6       75HV 1.6 75 183 2 Y5,2,2 

X7,1,18 1.6       75HV 1.6 75 1430 14 Y5,2,14 

1.6       65HV 1.6 65 414 4 Y2,2,4 

X7,1,19 1.5       70HV 1.5 70 380 4 Y3,3,4 

X7,1,21 1.6       75HV 1.6 75 35 1 Y5,2,1 

X7,1,22 1.6       70HV 1.6 70 134 2 Y3,2,2 

 1.6       65HV 1.6 65 34 1 Y2,2,1 

X7,1,23 1.6       65HV 1.6 65 386 4 Y2,2,4 

 1.6       70HV 1.6 70 364 4 Y3,2,4 

 1.67      75HV 1.67 75 15 1 Y5,1,1 

X7,1,24 1.6       70HV 1.6 70 1642 14 Y3,2,14 

 1.6       65HV 1.6 65 1091 9 Y2,2,9 

 1.67      75HV 1.67 75 449 5 Y5,1,5 

 1.6       60HV 1.6 60 518 4 Y1,2,4 

X7,1,29 1.6       65HV 1.6 65 123 1 Y2,2,1 

X8,1,23 1.6       75VC 1.6 75 2197 22 Y5,2,22 
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JOB (X) รหัสสินค้า INDEX เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 

ปริมาน 
(ชิ้น) 

Batch (c) JOB (Y) 

X8,1,23 1.5       65VC 1.5 65 2000 17 Y2,3,17  
1.6       65VC 1.6 65 246 2 Y2,2,2 

X8,1,24 1.5       70VC 1.5 70 1560 14 Y3,3,14  
1.5       65VC 1.5 65 855 7 Y2,3,7 

X8,1,25 1.5       70VC 1.5 70 3278 28 Y3,3,28 
1.5       65VC 1.5 65 1696 14 Y2,3,14 

 
4.3 จัดงานเข้าเครื่อง AR ของกลุ่มตัวอย่างานหลัก 
 

งานหลักที่มีสารกันสะท้อนแสงเดียวกัน (Coat type) เดียวกันแต่อาจมีกําหนดส่ง k ที่
ต่างกัน ทําการจัดลําดับความสําคัญในการผลิตต่อหน่ึงอาทิตย์ ซึ่งจะประกอบด้วย กลุ่มงานย่อยที่
ต้องการผลิตต่อหน่ึงวันสําหรับเข้าเครื่อง AR โดยมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของเลนส์และค่าดัชนีหัก
เหเป็นเง่ือนไขในการแบ่งกลุ่ม นํากลุ่มงานมาพิจารณาโดยเร่ิมพิจารณาจากกลุ่มงานว่าเริ่มผลิตที่
เครื่องใดบ้าง เป็นปริมาณเท่าไหร่ มีหลักการดังน้ี 

 
4.3.1 กลุ่มงานที่ผลิตได้ที่เครื่องประเภทเดียว  

เพียงเครื่องเดียว จะถูกจัดเป็นอันดับแรก  
 

4.3.2 กลุ่มงานที่ผลิตได้ที่เครื่องประเภทเดียวแต่ผลิตได้หลายเครื่อง 
โดยจะถูกจัดเป็นอันดับถัดมา 

 
4.3.3 กลุ่มงานที่ผลิตได้ทั้งสองประเภท  

จะถูกจัดเป็นอันดับสุดท้าย โดยให้โหลดกลุ่มงานน้ันเข้าเคร่ือง AR ที่มีกําลังการ
ผลิตมากที่สุดก่อน ได้แก่เครื่อง.AR.ประเภท IMC-1500 ก่อนตามด้วย.เครื่องประเภท CES-1050 
ตามมา ยกเว้นเส้นผ่านศูนย์กลาง 60, 72 และ 80 เพราะสามารถผลิตที่ AR.เครื่องประเภทประเภท
CES-1050 ได้ เท่าน้ัน โดยวิธีการคํานวณจํานวนเลนส์นํางานเข้าเคร่ือง AR ในการผลิตต่อวัน
ตามลําดับ k ของกลุ่มหลัก เรียงจากน้อยไปมาก และ c ของกลุ่มย่อยเรียงจากมากไปน้อย 
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4.4 จัดงานเข้าเครื่อง AR ของกลุ่มตัวอย่างงานย่อย 
 

จากการจัดกลุ่มงานในข้อ 4.3 กลุ่มงานย่อยต่าง ๆ ที่ได้จะต้องแบ่งตามขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง (a) จากน้ันนํากลุ่มงานมาเรียงลําดับงานเข้า AR โดยเรียงลําดับกลุ่มงานตามกําหนดส่ง    
ค่า c โดยเรียงลําดับค่า c จากมากไปน้อย  

4.4.1 การนํางานเข้าเครื่อง AR  
ประเภท CES – 1050 ตามลําดับค่า c โดยมีเง่ือนไขดังน้ี 

กรณี   a = 1 ; ∑ 0ଵ
ୀଵ ∑ 0୬

ୡୀଵ Y1bc   ≤ 132               (4.1) 

กรณี   a = 2 ; ∑ 0ଵ
ୀଵ ∑ 0୬

ୡୀଵ Y2bc   ≤ 123                  (4.2) 

กรณี   a = 3 ; ∑ 0ଵ
ୀଵ ∑ 0୬

ୡୀଵ Y3bc   ≤ 118             (4.3) 

กรณี   a = 4 ; ∑ 0ଵ
ୀଵ ∑ 0୬

ୡୀଵ Y4bc   ≤ 118             (4.4) 

กรณี   a = 5 ; ∑ 0ଵ
ୀଵ ∑ 0୬

ୡୀଵ Y5bc   ≤ 103             (4.5) 

กรณี   a = 6 ; ∑ 0ଵ
ୀଵ ∑ 0୬

ୡୀଵ Y6bc   ≤ 81                      (4.6) 
 

จากการนํางานเข้าเคร่ือง AR ประเภท IMC – 1500 ตามลําดับค่า c โดยมี
เง่ือนไขดังน้ี 

กรณี   a = 1 ; ∑ 0ଵ
ୀଵ ∑ 0୬

ୡୀଵ Y1bc   ≤ 299             (4.7) 

กรณี   a = 2 ; ∑ 0ଵ
ୀଵ ∑ 0୬

ୡୀଵ Y2bc   ≤ 259                      (4.8) 

กรณี   a = 3 ; ∑ 0ଵ
ୀଵ ∑ 0୬

ୡୀଵ Y3bc   ≤ 223               (4.9) 
 

จากสมการ (1) ผลรวมของจํานวนงานใช่เวลาต้ังแต่ c = 1 ถึง n สําหรับเส้น
ผ่านศูนย์กลางเลนส์ที่ 60 (a = 1) จะต้องน้อยกว่าหรือเท่ากับ 132 ช้ิน 
 

4.4.2  นําชิ้นงานทีเ่หลือจากการทํา AR ครั้งก่อนมาเปรียบเทียบคา่ k  
ถ้าค่า k ของงานใดน้อยกว่า ให้งานน้ันเข้าเครื่อง AR ก่อน โดยมีเง่ือนไขของ

งานย่อยเดียวกับข้อ 4.4.1 และทําซ้ําตามขอ้ 4.3 
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ตางรางที่ 4.6  
ตัวอย่างการจัดงานเข้าเคร่ือง AR ประเภท CES-1050 โดยใช้หลักเกณฑ์ EDD ในกลุม่งานหลัก และ
ใช้หลักเกณฑ์ LPT ในกลุม่งานย่อย 

ลําดับ 
Job ใน
การเข้า 

AR 

จํานวน 
Batch 

JOB
จํานวน
เลนส์ 
(ชิ้น) 

จํานวนชิ้นต่อ 
Batch 

60 65 70 72 75 80

1 
P1 

4 
J1 410 118             
J4 62 118             

2 P2 4 
J2 92 118             
J14 380 118             

3 P3 2 
J2 125 103             
J8 81 103             

4 P4 2 
J3 213 118             
J10 23 118             

5 P5 10 
J3 950 103             
J10 80 103             

6 P6 1 J4 118 118             
7 P7 2 J5 246 123             

8 P8 4 
J6 451 118             
J9 21 118             

9 P9 4 
J5 240 118             
J22 232 118             

11 P11 3 
J6 312 123             
J23 57 123             

12 P12 3 
J8 281 123             
J12 88 123             

13 P13 2 
J8 183 103             
J12 23 103             

14 P14 8 
J8 772 103             
J25 15 103             
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ตางรางที่ 4.7  
ตัวอย่างการจัดงานเข้าเคร่ือง AR ประเภท IMC-1050  โดยใช้หลักเกณฑ์ EDD ในกลุม่งานหลัก และ
ใช้หลักเกณฑ์ LPT ในกลุม่งานย่อย 

ลําดับ 
Job ในการ
เข้า AR 

จํานวน 
Batch 

JOB
จํานวนเลนส์ 

(ชิ้น) 
จํานวนชิ้นต่อ 

Batch 
65 70 75

10 P10 3 
J7 655 259       
J11 122 259       

23 P23 1 
J20 216 299       
J24 83 299       

24 P24 2 
J17 439 259       
J20 79 259       

26 P26 4 
J20 821 259       
J24 215 259       

27 P27 1 
J30 56 223       
J35 155 223       

 
4.5 ตัวชี้วัดของการจัดงานที่นําเสนอตามวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหม่ 
 

4.5.1 จํานวนงานที่ดําเนินการจนเสร็จสิ้นแต่เกิดความล่าช้า.(Number.of.Tardy 
job)  

โดยได้มีการแสดงเปอร์เซ็นต์การส่งงานล่าช้าของกระบวนการ.AR.ในเดือน
ตุลาคม 2560 ตามตารางที่ 4.8   

 
ตารางที่ 4.8  
ผลการคํานวณจํานวนงานท่ีดําเนินการจนเสร็จสิ้นแต่เกิดความล่าช้า (Number of Tardy job) ของ
เครื่อง AR coat ของเดือนตุลาคม พ.ศ.2560 

ประเภทสารเคลือบ
กันแสงสะท้อน 

Product 
group 

จํานวนชิ้นผลิตในวันที่  
1- 14 ตุลาคม 2560 

จํานวนชิ้นล่าชา้ในวันที่ 
1- 14 ตุลาคม 2560 

% 

BG G2 52844 14898 28% 
EX G4 8372 2617 31% 
HV G7 26374 2251 9% 
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ประเภทสารเคลือบ
กันแสงสะท้อน 

Product 
group 

จํานวนชิ้นผลิตในวันที่  
1- 14 ตุลาคม 2560 

จํานวนชิ้นล่าชา้ในวันที่ 
1- 14 ตุลาคม 2560 

% 

HV+VP G5 195375 15130 8% 
MT G6 5312 266 5% 
NE G9 10608 19 0% 
SD G11 55347 14586 26% 
SFT G1 45670 15268 33% 
VC G8 9276 834 9% 

VP Blue G10 5356 48 1% 
VL G3 158693 22790 14% 

Grand Total 573227 88707 15% 
 

4.5.2 การคํานวณเปอร์เซ็นต์การใช้เครื่อง (Utilization) ของเคร่ือง AR   
4.5.2.1 เปอร์เซ็นการใช้เครื่องเปรียบเทียบกับทางทฤษฎี และทางปฏิบัติจริง

ของรอบการผลิตเลนส์ป้องกันแสงสะท้อน 
คิดได้จากสูตรตามด้านล่าง 

 
        % Utilization รอบของ AR = (จํานวนรอบที่ทํา / จํานวนรอบสูงสุดที่ทําได้) x 100     (4.10) 
 

โดยมีผลการคํานวณตามตารางที่ 4.9 
 
ตารางที่ 4.9  
ผลการคํานวณเปอร์เซ็นต์รอบในการใช้เครื่อง (Utilization) ของเคร่ือง AR coat ทั้งสองประเภทใน
เดือนตุลาคม พ.ศ. 2560 

Date AR เคร่ืองแบบ CES-1050 AR เคร่ืองแบบ IMC-1500 
Plan Cycle Actual Cycle Plan Cycle Actual Cycle 

01-Oct-17 133 127 133 127 
02-Oct-17 125 134 125 134 
03-Oct-17 130 132 130 132 
04-Oct-17 127 125 127 125 
05-Oct-17 127 126 127 126 
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Date AR เคร่ืองแบบ CES-1050 AR เคร่ืองแบบ IMC-1500 
Plan Cycle Actual Cycle Plan Cycle Actual Cycle 

06-Oct-17 127 130 127 130 
07-Oct-17 127 129 127 129 
08-Oct-17 132 124 132 124 
09-Oct-17 138 124 138 124 
10-Oct-17 139 131 139 131 
11-Oct-17 135 109 135 109 
12-Oct-17 117 123 117 123 
13-Oct-17 113 117 113 117 
14-Oct-17 107 133 107 133 

Total 1440 1391 1440 1391 
%Utilization  97% 97% 

 
4.5.2.2 เปอร์เซ็นการใช้เครื่องเปรียบเทียบกับทางทฤษฎี และทางปฏิบัติจริง

ของจํานวนชิ้นที่ทําการผลิตเลนส์ป้องกันแสงสะท้อน 
คิดได้จากสูตรตามด้านล่าง 

 
           %Utilization เลนส์ที่ผลิตใน AR =   ปริมาณเลนส์ที่ผลิตในรอบน้ัน       × 100     (4.11)     
                                                       ปริมาณเลนส์สูงสุดที่ทําได้ในรอบนั้น  

 
โดยมีผลการคํานวณตามตารางที่ 4.10 
 

ตารางที่ 4.10  
ผลการคํานวณเปอร์เซ็นต์จํานวนช้ินในการใช้เครื่อง (Utilization) ของเคร่ือง AR coat ทั้งสอง
ประเภทในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2560 

Date AR เคร่ืองแบบ CES-1050 AR เคร่ืองแบบ IMC-1500 
Plan Capacity Actual Capacity Plan Capacity Actual Capacity

01-Oct-17 14734 14076 30808 29434 
02-Oct-17 13783 14796 28819 30938 
03-Oct-17 14401 14577 30110 30481 
04-Oct-17 14031 13811 29336 28879 
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Date AR เคร่ืองแบบ CES-1050 AR เคร่ืองแบบ IMC-1500 
Plan Capacity Actual Capacity Plan Capacity Actual Capacity

05-Oct-17 14000 13918 29273 29103 
06-Oct-17 14038 14337 29352 29980 
07-Oct-17 14036 14297 29348 29894 
08-Oct-17 14597 13660 30520 28562 
09-Oct-17 15182 13693 31743 28632 
10-Oct-17 15292 14411 31973 30132 
11-Oct-17 14857 12000 31063 25090 
12-Oct-17 12902 13632 26976 28503 
13-Oct-17 12444 12944 26020 27067 
14-Oct-17 11820 14662 24714 30659 
Total 158951 153576 332345 321125 
%Utilization  97% 97% 

 
4.5.3 ระยะเวลาล่าช้าสูงสุด (Maximum Tardiness)  

ในจํานวนล่าช้า 18 คําสั่งซื้อเท่ากับ 38 วัน แสดงผลการคํานวณตามตาราง       
ที่ 4.11 
 
ตารางที่ 4.11  
ผลการคํานวณจํานวนงานที่ดําเนินการจนเสร็จสิ้นแต่เกิดความล่าช้า.(Number.of.Tardy.job).ของ
เครื่อง AR coat ของเดือนตุลาคม พ.ศ.2560 

AR Product group Number of order Delay Order Maximum 
BG G2 51 2 1 
HV G7 112 0 0 

HV+VP G5 113 2 1 
MT G6 4 1 12 
SFT G1 130 7 26 
VC G8 35 0 0 
VL G3 295 5 38 

VP Blue G10 12 1 11 

  752 18 38 
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4.5.4 เวลาเริ่มของเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่งจนถึงงานที่ทํางานเสร็จช้าที่สุด 
(Makespan)  

มีค่าเท่ากับ 22 วัน แสดงผลการคํานวณตามตารางที่ 4.12 
 
ตารางที่ 4.12  
ผลการคํานวณเวลาเร่ิมของเครื่องจักรใดเครื่องจักรหน่ึงจนถึงงานท่ีทํางานเสร็จช้าที่สุด (Makespan) 
ของเคร่ือง AR coat ของเดือนตุลาคม พ.ศ.2560 

Machine 
type 

Machine 
Capacity Input/ 

Day 
Output / 

Day 
Output  

(29 Days) 
Makespan 

CES 

A15 2,310 1,975 57,275 22.00 
A16 2,371 2,027 58,783 22.00 
A17 2,407 2,057 59,653 22.00 
A18 2,436 2,082 60,378 22.00 
A19 2,395 2,047 59,363 19.03 
A20 2,957 2,528 73,312 5.86 
A21 2,244 1,918 55,622 22.00 
A22 2,224 1,901 55,129 21.48 

IMC 

A26 3,462 2,960 85,840 22.00 
A27 3,927 3,357 97,353 22.00 
A28 3,919 3,350 97,150 22.00 
A29 3,927 3,357 97,353 17.03 
A30 3,878 3,315 96,135 22.00 
A33 3,927 3,357 97,353 14.78 
A34 3,878 3,315 96,135 22.00 
A35 3,145 2,688 77,952 22.00 
A36 3,185 2,723 78,967 22.00 

 Total 52,592 44,957 1,303,753 22 
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บทท่ี 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรปุผลการดําเนนิงาน 
 

งานวิจัยน้ีจะใช้การจัดตารางการผลิตด้วยวิธีฮิวริสติกส์.(Heuristics).มาช่วยในการ
ตัดสินใจในการจัดตารางการผลิตแบบใหม่โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือทําให้เวลาในการผลิตรวมของระบบ
มีค่าตํ่าที่สุดเพ่ือให้สามารถส่งงานได้ตามกําหนด และเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้งานของเคร่ืองจักร โดย
ลักษณะของการผลิตในกระบวนการผลิตเลนส์สายตาในปริมาณมาก.(Mass.Production).ของเลนส์
สําเร็จรูปมัลติโค๊ต เพ่ือการวางแผนและจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตเลนส์ที่มีความสามารถ
ของเคร่ืองจักรที่แตกต่างกัน จากกการศึกษากระบวนการผลิต การวางแผนการผลิตในปัจจุบันและ
ปัญหาที่พบคือ การจัดตารางการผลิตมีความยุ่งยากซับซ้อนและส่งงานล่าช้าไม่ทันกําหนด อีกทั้ง
เน่ืองจากข้อจํากัดการจัดงานเข้าเครื่องจักรที่มีอยู่ทั้ง 17 เครื่องมีอยู่มาก และความสามารถของเครื่อง
ไม่เท่ากัน ทั้งน้ีจึงไม่สามารถใช้เครื่องมือช่วยจัดลําดับงานที่มีอยู่ทั่วไปได้ ดังน้ันผู้วิจัยจึงจําเป็นต้อง
พัฒนาเคร่ืองมือเพ่ือช่วยในการคํานวณเพื่อให้ใช้เวลาในการประมวลการจัดลําดับงานที่ลดลงภายใต้
ข้อจํากัดต่าง ๆ เป็นผลให้ผู้วิจัยจัดทําวิธีทางฮิวริสติกมาประยุกต์ในการจัดตารางการผลิตโดยใช้
หลักเกณฑ์ทํางานที่จะถึงวันกําหนดส่งเร็วที่สุดก่อน EDD.(Earliest.Due.Date) และการจัดตารางการ
ผลิตโดยใช้หลักเกณฑ์.LPT.(Logest.Total.Processing.Time) พบว่าจากการเปรียบเทียบทําการ
เปรียบเทียบด้วยระยะเวลาเท่ากันโดยก่อนการปรับปรุงเก็บข้อมูลในชุดข้อมูลใน 2 อาทิตย์ของเดือน
สิงหาคม พ.ศ. 2560 และหลังปรับปรุงคือได้ทําทดลองและปรับปรุงจริงช่วงเวลา 2 อาทิตย์ของใน
เดือนตุลาคม พ.ศ. 2560 ข้อมูล ในการคิดจํานวนปริมาณสูงสุดที่เครื่องจักรจะรับได้เท่ากัน ซึ่ง
งานวิจัยน้ีแตกต่างจากงานวิจัยอ่ืนเน่ืองจากนําผลจากการประยุกต์ใช้จริงมาประเมินแทนการคํานวณ
การเปรียบเทียบตัวเลขชุดเดียวกัน เน่ืองจากในระบบจริงมีความแปรปรวนที่อาจทําให้การประยุกต์ใช้
ไม่เหมาะสม จึงได้ทําการทดลองจากระบบจริงเพ่ือทดสอบการใช้งาน โดยสรุปผลตัวช้ีวัดในการ
ปรับปรุงคิดเทียบเป็นเปอร์เซ็นต์ต่อปริมาณการผลิตรวมเพ่ือให้อยู่ในหน่วยเดียวกัน  

 
5.1.1 ผลการทดลองของการจัดตารางการผลิต 

จํานวนงานที่ดําเนินการจนเสร็จสิ้นแต่เกิดความล่าช้า (Number of Tardy job) 
ในกระบวนการจากของข้อมูลตัวอย่างการจัดตารางการผลิตแบบใหม่ จํานวนช้ินผลิตล่าช้าคิดเป็น 15 
เปอร์เซ็นต์จากแผนการผลิต ลดลงจากแบบเดิม 22 เปอร์เซ็นต์ 
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เปอร์เซ็นต์รอบในการใช้เครื่อง.(Utilization).ของเคร่ือง.AR coat.ทั้งสอง
ประเภท โดยมีผลการคํานวณของ AR.เครื่องแบบ.CES-1050 คิดเป็น 97 เปอร์เซ็นต์ มากขึ้นจาก
แบบเดิม 11 เปอร์เซ็นต์ และ AR เครื่องแบบ IMC-1500 คิดเป็น 97 เปอร์เซ็น มากขึ้นจากแบบเดิม 
12 เปอร์เซ็นต์ 

ระยะเวลาล่าช้าสูงสุด (Maximum.Tardiness) ในจํานวนล่าช้า 18 คําสั่งซื้อ
เท่ากับ 38 วัน 

เวลาเร่ิมของเครื่องจักรใดเครื่องจักรหน่ึงจนถึงงานที่ทํางานเสร็จช้าที่สุด 
(Makespan) มีค่าเท่ากับ 22 วัน ลดลงจากแบบเดิม 8.79 วัน 

 
5.1.2 ผลเม่ือเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 

แสดงได้ดังตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.1  
เปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

ประเมินผลโดย รายละเอียดตัวช้ีวัด 
ก่อนการ
ปรับปรงุ 

หลังการ
ปรับปรงุ 

ประเมินผล 

Makespan 
เวลาเริ่มของเครื่องจักรใด

เครื่องจักรหน่ึงจนถึงงานทีท่ํางาน
เสร็จช้าที่สุด 

30.79 วัน 22 วัน 8.79 วัน 

Number of 
Tardy job 

จํานวนงานที่ดําเนินการจนเสรจ็
ส้ินแต่เกิดความล่าช้า 

37% จาก
แผนการผลิต 

15% จาก
แผนการผลิต 

ล่าช้าลดลง 
22% 

Machine 
Utilization 

เปอร์เซ็นต์รอบในการใช้เครื่อง (Utilization) ของเครื่อง AR coat 

เครื่องแบบ CES-1050 86% 97% 
ผลิตเพิ่มมาก
ขึ้น 11% 

เครื่องแบบ IMC-1500 85% 97% 
ผลิตเพิ่มมาก
ขึ้น 12% 

Maximum 
Tardiness 

ระยะเวลาล่าช้าสูงสุด 41 วัน 38 วัน ลดลง 3 วัน 
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ในการจัดตารางการผลิตสําหรับปัญหาที่มีความซับซ้อน และมีปัจจัยต่าง.ๆ.เป็น
ข้อกําหนด การหาคําตอบที่เหมาะสมและมีประสิทธิภาพเป็นที่น่าพอใจ คือ วิธีทางฮิวริสติก จาก
การศึกษาสรุปการจัดตารางการผลิตโดยใช้ฮิวริสติกส์มาประยุกต์โดยหลักเกณฑ์ EDD และ LPT เมื่อ
นํามาเปรียบเทียบกับวิธีการดําเนินการผลิตแบบเดิม ทําให้ประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดีขึ้น
ตามวัตถุประสงค์ในการลดปัญหาการส่งมอบล่าช้าและเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้งานของเคร่ือง ดังเห็น
ได้จากจํานวนงานส่งล่าช้า ลดลงจากเดิม 22 เปอร์เซ็น Utilization ของจํานวนเลนส์ที่ผลิตเมื่อ
เปรียบเทียบกับทางปฏิบัติของเคร่ือง.AR.ทั้งสองประเภท พบว่าเคร่ืองประเภท CES-1050 มีเปอร์เซ็น
เพ่ิมขึ้น 11 เปอร์เซ็น และเคร่ืองประเภท IMC-1500 มีเปอร์เซ็นเพ่ิมขึ้น 12 เปอร์เซ็น 

จากการวิเคาระห์ ขั้นตอนดําเนินการการผลิตแบบเดิมเป็นการผลิตแบบผลักงานทุก
ประเภทเข้ามาทําหารผลิต โดยไม่คํานึงถึงวันกําหนดส่งงานและความสามารถหรือข้อจํากัดของ
กระบวนการผลิตถัดไป เป็นผลทําให้เกิดปัญหาการจัดตารางในการผลิต ซึ่งหลังจากการนําข้อมูล
ต่างๆ มาวิเคราะห์ จึงเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตวิธีทางฮิวริสติกส์ ทําให้เกิดการจัดตารางงานจาก
กระบวนการ AR คือ ทางกระบวนการ AR จะเป็นกระบวนการที่สั่งให้กระบวนการผลิตก่อนหน้าผลิต
งานตามตารางการผลิตที่ AR กําหนดไว้ โดยได้เปรียบเทียบวิธีการดําเนินงานระหว่างการดําเนินการ
ผลิตแบบเดิมและการจัดตารางผลิตแบบใหม่ตามตารางที่ 5.2 

 
ตารางที่ 5.2 
การเปรียบเทียบการผลิตแบบเดิมและวิธีการแบบใหม่โดยใช้ฮิวริสติกส์มาประยุกต์โดยใช้หลักเกณฑ์ 
EDD และ LPT 

การดําเนินการผลิตแบบเดิม การจดัตารางการผลิตแบบใหม่ 

ไม่จัดลําดับงานในการผลิตตามกําหนดส่งงาน 
จัดลําดับงานตามกําหนดส่งงานโดยงานที่ส่งก่อน
นํามาทําการผลิตก่อน 

ไม่มีการคํานึงถึงเงื่อนไขในการจัดเลนส์ที่มีเส้น
ผ่านศูนย์กลางต่างกันในเครื่องเดียวกัน 

จัดเลนส์ที่มี เ ส้นผ่ายศูนย์กลางเดียวกันในเครื่อง
เดียวกัน 

เลือกเลนส์มาทํา AR โดยดูที่เลนส์ที่กําหนดงาน
เข้าก่อนนํามาทําก่อน (FCFS) 

แบ่งการจัดลําดับงาน 2 ส่วน คือ จัดลําดับงานเข้า AR 
ตามกําหนดส่งก่อน (EDD) ในกลุ่มงานหลัก และ เข้า
งานตามเวลาปฎิบัติมากก่อน (LPT) ในกลุ่มงานย่อย 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 
 

1) การจัดลําดับงานที่นําเสนอในงานวิจัยน้ีเป็นเพียงวิธีจัดวิธีหน่ึงซึ่งให้ผลที่ดีสําหรับ
โรงงานกรณีศึกษา ทั้งน้ียังสามารถทําการทดลองหาวิธีการอ่ืนเพ่ือทําการเปรียบเทียบและอาจได้ผลดี
อีกได้ 

2) ควรมีการพัฒนาโปรแกรมให้สอดคล้องกับกระบวนการผลิตจริง โดยเช่ือมโยงข้อมูล
ของทั้งฝ่ายขาย ฝ่ายผลิต และฝ่ายจัดซื้อ 

3) ควรมีการเก็บเวลามาตรฐานในโรงงานตัวอย่างให้ละเอียดมากกว่าน้ี เช่น มีการแบ่ง
ระดับความยากง่ายในการผลิตช้ินเลนส์แต่ละประเภท  
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รายการอ้างอิง 
 

หนังสือและบทความในหนงัสือ 
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