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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อน าฮิวริสติกมาประยุกต์ใช้ส าหรับการวางแผนการผลิตส าหรับผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติก   

ของอุปกรณ์ทางการแพทย์ ที่มีลักษณะกระบวนการผลิตเป็นแบบเครื่องจักรเดี่ยว และมีเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นอยู่กับ
ล าดับงานก่อนหน้า ซึ่งฮิวริสติกที่น าเสนอนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร โดยที่ยังคงสามารถตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าได้ทันระยะเวลาการส่งมอบ งานวิจัยนี้เริ่มต้นตั้งแต่การศึกษาและรวบรวมข้อมูลลักษณะสินค้า 
เงื่อนไขการผลิต และรายละเอียดชองงาน จากนั้นท าการศึกษาวิธีการฮิวริสติกและน าเสนอวิธีการวางแผนการผลิตเพื่อให้
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที ่ต้องการ ซึ ่งงานวิจัยนี้ได้น าเสนอหลักการฮิวริสติกมาประยุกต์ใช้ในการวางแผนการผลิต 
โดยประยุกต์กฎการจ่ายงานต่าง ๆ ระหว่าง EDD (Earliest Due Date), SPT (Shortest Processing Time) และ CUC 
(Closet Unvisited City) ส าหรับขั้นตอนถัดมาท าการทดสอบวิธีการวางแผนการผลิตดังกล่าว และเปรียบเทียบผลลัพธ์กับ
วิธีการวางแผนการผลิตแบบ EDD (Earliest Due Date) ที่ใช้ในปัจจุบัน โดยวัดจากเวลารวมในการปรับตั้งค่าเครื่องจักรใน 
แต่ละเดือน ตั้งแต่เดือน มกราคม พ.ศ. 2562 จนถึง เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2564 จากผลของการวิจัยพบว่า วิธีการวางแผนการ
ผลิตโดยประยุกต์ใช้หลักการฮิวริสติกที่น าเสนอ สามารถช่วยปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิตแบบ EDD (Earliest Due Date) 
ที่ใช้ในปัจจุบันได้ โดยสามารถลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร 36% โดยเฉลี่ย 
ค ำส ำคัญ: การจัดตารางการผลิต; เครื่องจักรเดี่ยว; เวลาปรับตั้งเครื่องจักร 
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ABSTRACT 
The aim of this research is to apply heuristics for scheduling production of plastic components in 

medical devices with the production process as a single machine and sequence dependent setup time. The 
proposed heuristic aims to minimize the total setup time under customer’s delivery date constraints.  This 
study is conducted as follows.  Firstly, all relevant data (e.g. , product characteristics, production conditions 
and job details)  is reviewed.  Secondly, heuristic principles are studied and procedures are proposed to 
achieve the objectives.  In this paper proposes heuristics by applying from dispatching rule between EDD 
(Earliest Due Date) , SPT (Shortest Processing Time)  and CUC (Closet Unvisited City) .  Thirdly, evaluation of 
this method by comparing the results with the current EDD ( Earliest Due Date)  scheduling method by 
measuring the total setup time in each month with actual data from January 2019 until July 2021.  The 
results show that the proposed heuristics can improve the current EDD ( Earliest Due Date)  scheduling 
method by reducing 36% on average of total setup time. 
Keywords: Scheduling problem; Single machine scheduling; Sequence dependent setup time 
 

1. ที่มำและควำมส ำคัญของงำนวิจัย 
การวางแผนงานการผลิตนั้นเป็นส่วนงานที่ส าคัญมาก

งานหนึ่งส าหรับภาคอุตสาหกรรม เนื่องจากการวางแผนการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพจะช่วยลดต้นทุนในการผลิตและลด
ความเส ี ่ยงท ี ่อาจก ่อให ้ เก ิดการเส ียโอกาสทางธุรกิจ           
อันเนื่องจากการที่ไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการ
ของสินค้าได้ทันเวลา เช่นเดียวกับบริษัทในกรณีศึกษา ซึ่ง
เป็นอุตสาหกรรมที่ผลิตอุปกรณ์ทางการแพทย์ ที่มีส่วนหนึ่ง
ของกระบวนการผลิตนั้น คือกระบวนการขึ้นรูปชิ ้นส่วน
พลาสติก ที ่ม ีร ูปทรงหลากหลายแบบและผลิตจากเม็ด
พลาสติกและเม็ดสีหลายชนิดด้วยกัน ก่อนจะน าไปประกอบ
เป็นสินค้าส าเร็จรูปในกระบวนการต่อไป ซึ่งกระบวนการนี้ 
มีล ักษณะเป็นการผลิตแบบเคร ื ่องจ ักรเด ี ่ยว (Single 
machine) และม ีการเก ิดความสูญเส ียในการปร ับตั้ง
เครื่องจักรโดยแปรผันกับงานในล าดับก่อนหน้า (Sequence 
dependent setup time)  ซึ่งเป็นผลอันเนื่องมาจากความ
แตกต่างของวัตถุด ิบที ่ ใช้และคุณลักษณะของชิ ้นงาน           
ที่ก่อให้เกิดกิจกรรมที่ท าให้สูญเสียต้นทุนและเวลาในการ
ปร ับต ั ้งเคร ื ่องจ ักร (การเปลี ่ยนแม่พ ิมพ์ การปร ับตั้ง
ค่าพารามิเตอร์ของเครื่องจักร) มากน้อยแตกต่างกัน 

ซึ ่งบริษัทในกรณีศึกษานี้ต้องการปรับปรุงวิธีการ
วางแผนงานในปัจจุบันที่ใช้หลักของฮิวริสติกแบบ EDD 
เท่านั ้นในการวางแผน ซึ ่งมุ ่งเน้นเพียงแค่เพื ่อให้สามารถ 
ผลิตและส่งมอบสินค้าได้ตามก าหนดเวลา แต่ไม่ได้มีการ
พิจารณาเพื่อควบคุมเงื ่อนไขทั้งหมดที่จะก่อให้เกิดความ
สูญเสียเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร 

ดังนั ้นงานวิจัยนี ้จ ึงต้องการศึกษาและประยุกต์ใช้
วิธีการฮิวริสติก ที่ช่วยสนับสนุนการตัดสินใจให้การวาง
แผนการผลิต เพื ่อลดเวลาความสูญเสียในการปรับตั้ง
เครื่องจักร ตามเงื่อนไขของความแตกต่างของวัตถุดิบที่ใช้
และคุณลักษณะของชิ ้นงานดังกล่าว โดยที่ย ังสามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ทันเวลา 

 

2. ทฤษฎีและงำนวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) 

ส าหรับเครื่องจักรเดี่ยวนั้น เป็นการตัดสินใจเพื่อจัดล าดับ
งาน (Sequencing) ที่เหมาะสม เพื่อป้อนให้กับเครื่องจักร
ใดเครื่องจักรหนึ่ง โดยเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ที่ตรงการ
มากที่สุด ซึ่งวิธีการหาค าตอบแบบประมาณ (Approximate 
Method) [1] เป็นเทคนิคหนึ่ง ในการหาค าตอบที่เป็นที่
ยอมรับได้ ซึ่งอาจจะไม่ได้ผลลัพธ์ที่ดีท่ีสุด แต่วิธีนี้ใช้เวลาสั้น
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ในการค้นหาค าตอบ เช่น ฮิวริสติก (Heuristics) [2] โดยการ
น ากฎต่าง ๆ มาใช้ในการหาผลลัพธ์ และสามารถหาค าตอบ
ให้เป ็นไปตามที ่ว ัตถ ุประสงค์ในการวางแผนการผลิต 
ที่ต้องการได้ ตัวอย่างการน าหลักการของกฎการจ่ายงาน
ต่าง ๆ มาใช้ในการวางแผนการผลิต [3] ได้แก่  

1. EDD (Earliest Due Date)  ล  าด ับความส  าคัญ
สูงสุดจะให้กับงานที่มีระยะเวลาส่งมอบกระช้ัน
ที่สุดก่อน  

2. FCFS (First Come First Served) ล  าด ับความ 
ส าคัญจะให้กับงานท่ีมาถึงแถวคอยเป็นอันดับแรก  

3. SPT (Shortest Processing Time) ล าดับความ 
ส  าค ัญส ูงส ุดอย ู ่ท ี ่ งานที ่ม ีระยะเวลาในการ
ด าเนินงานบนเครื่องจักรนั้นสั้นท่ีสุด 

4. LPT (Longest Processing Time) ล  าด ับความ 
ส  าค ัญสูงส ุดให้ก ับงานที ่ม ีระยะเวลาในการ
ด าเนินงานบนเครื่องจักรนั้นมากที่สุด  

5. MST (Minimum Slack Time) ล าดับความส าคญั
สูงสุดดับงานที่มีเวลาหย่อน (Slack time) น้อย
ที่สุด  

ท ั ้ งนี้  ม ีต ั วอย ่ า งงานว ิ จ ั ยของ  Tyagi, Tripathi, 
Chandramouli, และ Technology, 2016 [4] ที่ได้น ากฎ
การจ่ายงาน 5 วิธี ได้แก ่1) Shortest Processing Time 2) 
Earliest Due Dates 3 )  Longest Processing Time 4 ) 
Minimum Slack Time and 5) First Come First Serve 
มาใช้ในการวางแผนการผลิตส าหรับเครื่องจักรเดี่ยว ซึ่งเมื่อ
ท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของทั้ง 5 วิธี พบว่า วิธีของ 
Earliest Due Dates นั้นให้ผลลัพธ์ที่ดีท่ีสุดในแง่ของการลด
เวลาและจ านวนของงานที ่เกิดความล่าช้า ในขณะที่กฎ 
Shortest Processing Time นั้นให้ผลลัพธ์ที่ดีกว่าในแง่ของ
เวลาปิดงานของระบบ  

อีกหนึ่งฮิวริสติกที่ส าคัญ ที่น ามาแก้ไขปัญหาการวาง
แผนการผลิต ที่มีเวลาปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นกับล าดับงาน
ก ่อนหน้า ค ือ การประย ุกต ์ใช ้หล ักการของ Closest 
Unvisited City (CUC) โดยเลือกงานที่มีระยะเวลาในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรน้อยที่สุดขึ้นมาท าเป็นงานในล าดับถัดไป 
[2] ดังงานวิจัยของ มัลลิกา บุญเพ็ง, 2554 [5] ที ่ใช้หลัก 

งานนี้ ร ่ วมก ับว ิธ ีการวางแผนการผล ิตแบบถอยหลัง 
(Backward Scheduling) เพื่อจัดล าดับงานใหก้ับสถานีการ
ผลิตล้ออัลลอย โดยสามารถลดเวลาการปรบัตั้งเครือ่งจักรได้ 
57% โดยเฉลี ่ยเมื ่อเทียบกับวิธีการปัจจุบันของโรงงาน
ตัวอย่าง และงานวิจัยของพิรุณพร พิพัฒนพร, 2558 [6] ที่
ได้ใช้ฮิวริสติกเพื่อการวางแผนการผลิตของอุตสาหกรรม 
การผลิตช้ินส่วนพลาสติก โดยมีเวลาปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นอยู่
กับวัตถุดิบที่ใช้ผลิตชิ้นงานล าดับก่อนหน้า โดยมีขั้นตอนของ
การพิจารณาวัตถุดิบของงานที่ก าลังจะจัดสรรลงเครื่องจักร
ที่มีการใช้วัตถุดิบเดียวกัน เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ของ 
การวางแผนการผลิตในการท าให้เวลาปิดงานการผลิตที่ต ่า 
อ ีกท ั ้ งย ั งมี งานว ิจ ัยของ Shim, Kim, Doh, Lee, และ 
Engineering, 2011 [7] ที่ได้ศึกษาเกี่ยวกับปัญหาของการ
ก าหนดล็อตการผลิตและล าดับในการผลิตส าหรับเครื่องจักร
เดี ่ยวที ่มีค่าใช้จ่ายในการปรับตั ้งเครื ่องจักรที่ขึ ้นอยู่กับ 
ล าดับงานก่อนหน้า โดยวัตถุประสงค์ในการหาค าตอบเพื่อ
ลดค่าใช้จ่ายดังกล่าวให้ได้มากที ่ส ุด โดยมีเงื ่อนไขเพื่อ
ตอบสนองให้ทันต่อความต้องการสินค้าและมีข้อจ ากัดของ
ความสามารถในการผลิตของเครื ่องจักร โดยได้น าเสนอ 
ฮิวริสติกแบบสองขั ้นตอนซึ ่งขั ้นแรกเป็นการหาค าตอบ
เริ่มต้น และขั้นที่สองคือการปรับปรุงค าตอบโดยใช้วิธีการจดั
ตารางแบบย้อนหลังและไปข้างหน้าโดยใช้ร่วมกับกฎการ
จัดล าดับจากความส าคัญต่าง ๆ เพื ่อเลือกรายการที่จะ
เคลื่อนย้ายงาน ขั้นแรกของการหาค าตอบเริ่มต้นจาก (a) 
การเล ือกและการจัดล าด ับรายการ (โดยไม่พ ิจารณา
ขนาดล็อต) ซึ่งพิจารณาการจัดล าดับจากค่าใช้จ่ายของการ
ปรับตั้งเครื่องจักร โดยแทรกงานให้ต าแหน่งที่ดีที ่สุดเพื่อ  
ให ้ค ่าใช้จ ่ายต ่าส ุดคล ้ายคลึงก ับปัญหาของ traveling 
salesman problem และจากนั้นจะเข้าสู่ขั้นตอนที่สองคือ 
(b) การก าหนดขนาดล็อต ซึ ่งจะถูกก าหนดในทิศทาง
ย้อนกลับจากช่วงท้ายถึงช่วงแรก ภายใต้ 2 เงื่อนไข คือหาก
ความต้องการสะสมที ่ เหล ืออย ู ่ท ั ้งหมดน้อยกว่าหรือ 
เท่ากับความสามารถในการผลิตของเครื ่องจักรที่ มีอยู่ 
จะต้องก าหนดปริมาณจากความต้องการ และหากเกินกว่า
ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักร ปริมาณที่เกินจะถูก
ย้ายขึ้นไปที่ล าดับก่อนหน้า  เมื่อได้ล าดับงานและขนาดการ
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ผลิตแล้วจะเข้าสู่กระบวนการที่สองคือการปรับปรุงค าตอบ 
โดยท าการ Trade-off ระหว่างค่าใช้จ่ายในการปรับตั้ง
เครื ่องจักรและปริมาณสินค้าคงคลังที ่ต ้องจัดเก็บ ซึ่ง
กระบวนการนี้จะน าวิธีการของการจัดแบบย้อนหลังและไป
ข้างหน้าร ่วมกับกฎการจ่ายงานมาใช้เพ ื ่อเคลื ่อนย้าย
ต าแหน่งงาน 

 

 
รูปที่ 1 Backward Improvement 

 

 
รูปที่ 2 Forward Improvement 

 
จากทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องทั้งหมดที่ได้ศึกษา

พบว่า ฮิวริสติกที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้กับงานวิจัยนี้คือ
การน ากฎการจ่ายงานมาใช้ในการหาค าตอบเบื้องต้น และ
น าหลักการ CUC มาใช้เพื่อปรับปรุงคุณภาพของค าตอบใน
การลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรได้ตามวัตถุประสงค์ที่
งานวิจัยนี้ต้องการ 

 
 
 

3. ระเบียบวิธีวิจัย (METHODOLOGY) 
การพัฒนาวิธีการวางแผนการผลิตแบบเครื่องจักร

เดี่ยว โดยมีเวลาสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นอยู่กับ
งานในล  าด ับก ่อนหน้านี้  จะน  าหล ักการฮ ิวร ิสต ิกมา
ประยุกต์ใช้ในการวางแผนผลิต เพื ่อช่วยลดเวลาความ
สูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรให้ได้มากที่สุด โดยที่ยังคง
สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ทันเวลา 

งานวิจัยนี้เริ่มต้นจากการรวบรวมข้อมูลลักษณะสินค้า 
เงื่อนไขการผลิตและงานที่ต้องวางแผนในแต่ละเดือน เพื่อ
ท าความเข้าใจเกี ่ยวกับลักษณะของปัญหาและข้อจ ากัด
ต่างๆ ในการวางแผนการผลิต และขั้นตอนถัดมา คือศึกษา
วิธีการฮิวริสติก เพื ่อออกแบบและน ามาประยุกต์ใช้ ให้
สอดคล้องตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการ จากนั้นจึงน าวิธีการ
วางแผนการผลิตที่ออกแบบขึ้น ไปด าเนินการทดสอบโดยใช้
ข้อมูลในอดีตของงานที่ต้องผลิตของเดือนมกราคม พ.ศ.
2562 จนถึง เด ือนกรกฎาคม พ.ศ.  2564 เพ ื ่อท  าการ
เปรียบเทียบผลลัพธ์กับวิธีการวางแผนการผลิตแบบปจัจุบัน 
โดยวัดจากเวลารวมในการปรับตั้งค่าเครื ่องจักรในแต่ละ
เดือน โดยเมื ่อเปรียบเทียบแล้วผลลัพธ์ของวิธ ีการวาง
แผนการผลิตที่ออกแบบขึ้น จะต้องดีกว่าการใช้วิธีการวาง
แผนการผลิตแบบปัจจุบัน ซึ่งระเบียบวิธีวิจัยแสดงดังรูปที่ 3 

  

รวบรวมข้อมูลลักษณะสินค้า เง่ือนไขการผลิต และงานที่
ต้องวางแผนในแต่ละเดือน

ศึกษาวิธีการฮิวริสติก และออกแบบวิธีการจัดตาราง
เพ่ือให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที่ต้องการ

ทดสอบวิธีการวางแผนการผลิตที่คิดค้นขึ้น และ
เปรียบเทียบผลลัพธ์กับวิธีการที่ใช้ในปัจจุบัน

สรุปผล
 

 
รูปที่ 3 ระเบียบวิธีวิจัยในการพัฒนาวิธีการวางแผนการผลติ 
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4. ผลกำรด ำเนินงำนวิจัย 

4.1 กำรรวบรวมและศึกษำข้อมูลลักษณะของส ินค้ำ 
เงื่อนไขกำรผลิต และงำนที่ต้องด ำเนินกำรวำงแผนในแต่
ละเดือน 

เมื ่อท าการรวบรวมและศึกษาข้อมูลสินค้าที ่ผลิต 
พบว่า เวลาสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักร สามารถแบ่ง
ออกเป็น 3 ระดับ โดยขึ้นอยู่กับความแตกต่างของขนาด
ชิ้นงาน รูปทรงของชิ้นงาน และวัตถุดิบที่ใช้ผลิตชิ้นงาน ดัง
แสดงในตางรางท่ี 1  

 
ตำรำงที่ 1 เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร 

ควำมแตกต่ำง
ของงำนในล ำดับ

ก่อนหน้ำ 
กิจกรรม 

ระดับกำร
สูญเสยี 

เวลำในกำร
ปรับต้ัง

เคร่ืองจักร 

1. ขนาดต่างกนั เปลี่ยนอุปกรณ์
ย่อยในแม่พิมพ ์

ต ่า 15 นาท ี

2. รูปทรงต่างกนั เปลี่ยนแม่พิมพ ์ ปานกลาง 1 ชั่วโมง 

3. วัตถุดิบต่างกัน เปลี่ยนแม่พิมพ ์
และเปลี่ยนวตัถุดิบ 

สูง 3 ชั่วโมง 

 
จากการที่ความสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรขึ้นอยู่

กับความแตกต่างของลักษณะของสินค้าและวัตถุดิบ ดังนั้น
เมื ่อพิจารณางานที ่มีปริมาณและความหลากหลายของ
ลักษณะสินค้าน้อยที่สุดและมากที่สุด ภายในระยะเวลา
ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2562 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2564 
พบว่างานที่มีความหลากหลายน้อยที่สุด คืองานที่มีจ านวน 
23 งาน และจ านวนสินค้าทั้งหมด 10 รายการ โดยแบ่งเป็น
จ านวนของกลุ่มสินค้าทั้งหมด 6 กลุ่ม และกลุ่มวัตถุดิบ 
ที ่ใช้จ านวน 1 กลุ ่ม และงานที่ความกลาหลายมากที่สุด            
มีปริมาณงานท่ีต้องจัดล าดับจ านวน 75 งาน มีจ านวนสินค้า
ทั้งหมด 21 รายการ โดยแบ่งเป็นจ านวนของกลุ่มสินค้า
ทั ้งหมด 12 กลุ ่ม และกลุ ่มวัตถุดิบที ่ใช้จ านวน 3 กลุ่ม 
ดังตารางที ่2 
 
 
 

ตำรำงที่ 2 ลักษณะงานท่ีต้องวางแผนการผลิต 
ลักษณะงำน งำนน้อยสุด งำนมำกสุด 

ปริมาณงาน 23 งาน 75 งาน 
จ านวนสินค้า 10 รายการ 21 รายการ 
จ านวนกลุ่มสินค้า 6 กลุ่ม 12 กลุ่ม 

จ านวนกลุ่มวัตถดุิบ 1 กลุ่ม 3 กลุ่ม 
 
ดังนั้น ยิ่งจ านวนสินค้าและกลุ่มสินค้ามีมาก แสดงถึง

ความแตกต่างของขนาดและรูปทรงของสินค้าที ่มีความ
หลากหลาย ที่ก่อให้เกิดการเสียเวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 
และจ านวนกลุ่มวัตถุดิบนั้นจะท าให้การเกิดการเสียเวลา 
ในการเปลี่ยนวัตถุดิบในเครื่องจักร หากงานในล าดับก่อน
หน้าใช้วัตถุดิบแตกต่างกัน   
4.2 กำรออกแบบวิธีกำรวำงแผนกำรผลิตเพ่ือให้สอดคล้อง 
กับวัตถุประสงค์ท่ีต้องกำร 

การวางแผนการผลิตส าหรับงานวิจ ัยนี ้ เป็นการ
ตัดสินใจเพื ่อล าดับงานให้มีความเหมาะสมที ่ส ุด โดยมี
วัตถุประสงค์เพื่อให้ทันต่อความต้องการของลูกค้า อีกทั้ง 
ยังต้องการลดความสูญเสียจากการปรับตั้งเครื่อง ที่ขึ้นกับ
ล าดับงานก่อนหน้าให้ได้มากท่ีสุดอีกด้วย 

ดังนั้นการออกแบบฮิวริสติกเพื่อน ามาประยุกต์ใช้กับ
งานวิจัยนี้ จึงให้ความส าคัญในการจัดล าดับงาน โดยเลือกที่
ม ีก  าหนดส่งมอบเร็วที ่ส ุดและมีค่าปรับต้องเครื่ องจักร 
น้อยที่สุดก่อน เพื่อให้ทันต่อความต้องการของลูกค้า โดยที่
สามารถลดเวลาจากการปรับตั้งเครื่องให้ได้มากที่สุด 

งานวิจัยนี้ได้น ากฎเกณฑ์การใช้ง่ายอย่างง่าย (Simple 
Rule) หลายๆกฎมาประยุกตร์่วมกันเป็นฮิวรสิตกิ แบบ EDD 
(Earliest Due Date) และ SPT (Shortest Processing Time) 
มาใช้จัดล าดับงาน เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์แรกคือการ 
ส่งมอบสินค้าให้ได้ตามก าหนดเวลา และยังได้น าวิธี Closet 
Unvisited City (CUC) คือการเลือกเมืองที่ใกล้ที ่สุดของ
ปัญหา Travelling Salesman Problem (TSP) มาประยุกต์ใช้ 
ในการปรับปรุงตารางงานเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ประการ
ที่สอง คือ การลดความสูญเสียของการปรับตั้งค่าเครื่องจักร 
จากนั้นเมื ่อได้ล าดับงานทั้งหมดแล้วจะจัดเรียงออกเป็น
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ตารางงานด้วยวิธ ีการจัดแบบตารางงานแบบถอยหลัง 
(Backward Scheduling) เพื ่อให้ทางผู้ใช้งานทราบถึงวัน
เริ่มงานที่ช้าที่สุดโดยไม่ให้เกิดความล่าช้าตามความต้องการ
ของผู้ใช้งานทางบริษัทในกรณีศึกษา 

 
OUT PUTPROCESSIN PUT

        
เรียงล าดับงาน          

(EDD / SPT)

การส่งมอบ
สินค้าให้ได้ตาม
ก าหนดเวลา

งานที่มีการ
จัดล าดับจาก
ข้ันตอนท่ี1

            
เพ่ือร่วมกลุ่ม            

( CUC )

ลดเวลาในการ
ปรับต้ังค่า
เคร่ืองจักร

งานที่มีการ
จัดล าดับจาก
ข้ันตอนท่ี2

             
การผลิต 

 Backward 
Scheduling)

ผู้ใช้งานทราบ
ถึงวันเริ่มงานที่

ช้าที่สุด

ความต้องการ
สินค้า

ขั้น
ตอ

นที่
 1

ขั้น
ตอ

นที่
 2

ขั้น
ตอ

นที่
 3

 

รูปที่ 4 ล าดับแนวคิดส าหรับการจดัล าดบังาน 
 

ดังนั้นขั้นตอนในการวางแผนการผลิต โดยในวิธีการ  
ฮิวริสติกที ่น าเสนอนี ้ สามารถแบ่งขั้นตอนในการค้นหา
ค าตอบ 3 ขั้นตอนดังนี ้ 

ขั ้นตอนที่ 1 การจัดเร ียงล าดับงาน : ใช้ว ิธี EDD 
( Earliest Due Date)  แ ล ะ  SPT ( Shortest Processing 
Time) มาใช้จัดล าดับงาน เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์แรก 
คือการส่งมอบสินค้าให้ได้ตามก าหนดเวลา  

ขั้นตอนที่ 2 การย้ายงานเพื่อรวมกลุ่ม : ใช้วิธี CUC 
(Closet Unvisited City) มาใช้จัดล าดับงาน เพื่อให้บรรลุ
วัตถุประสงค์ประการที่สองคือการเวลาในการปรับตั้งค่า
เครื่องจักร 

ขั้นตอนที่ 3 การจัดงานลงตารางการผลิต : ใช้วิธีการ
วางแผนการผลิตแบบถอยหลัง (Backward Scheduling)  
เพื ่อให้เป็นไปตามความต้องการของผู ้ใช้งาน ที ่ต้องการ
ทราบถึงวันเริ่มงานที่ช้าที่สุดโดยไม่ให้เกิดความล่าช้าในการ
ปฏิบัติงาน 

 
 

4.2.1 การจัดเรียงล าดับงาน 
การจัดเร ียงงานในขั ้นตอนแรกนี้ จะน าหล ักการ 

ของฮิวริสติกแบบ EDD (Earliest Due Date) โดยล าดับ
ความส าคัญสูงสุดจะให้กับงานที่มีระยะเวลาส่งมอบกระชั้น
ที ่ส ุดก ่อน ซ ึ ่งหากงานใดที ่ม ีก  าหนดส่งมอบพร้อมกัน 
จะล าดับให้งานที่มีระยะเวลาในการด าเนินงานสั้นที่สุดกอ่น
ตามหลักของ SPT (Shortest Processing Time) เพื ่อให้
บรรลุวัตถุประสงค์แรกคืองานทุกงานจะต้องเสร็จก่อน
ก าหนดการส่งมอบสินค้า ซึ่งขั้นตอนนี้ หากผู้วางแผนพบว่า
มีงานที่ไม่สามารถผลิตได้ทัน จะต้องท าการตัดสินใจ เช่น
เพิ่มเวลาในการผลิต หรือต่อรองกับลูกค้าเพื่อขยายเวลา 
ในการส่งมอบหรือยกเลิกงาน ซึ่งหลังจากที่ท าการตัดสินใจ
แล้ว จะมีเฉพาะงานที่สามารถท าทันเวลาเท่านั ้นเข ้าสู่
ขั้นตอนในการวางแผนในล าดับต่อไป 
4.2.2 การย้ายงานเพื่อรวมกลุ่ม 

ในขั้นตอนนี้จะพิจารณาเพื่อย้ายงาน เพื่อให้บรรลุ
วัตถุประสงค์ประการที่สองคือการลดความสูญเสียของการ
ปรับตั้งค่าเครื่องจักรให้ได้มากที่สุด โดยจะน าวิธี Closet 
Unvisited City (CUC)  ค ือการเล ือกเม ืองท ี ่ ใกล ้ท ี ่สุด 
ในปัญหา Travelling Salesman Problem (TSP) มาประยุกต์ 
ใช้ โดยหลักเกณฑ์ในการพิจารณาเพื ่อย้ายงานนั้นจะให้
ล าดับความส าคัญตามเงื ่อนไขของการเกิดความสูญเสีย 
ในการปรับตั้งค่าเครื่องจักรดังนี ้

1. พิจารณาช้ินงานเดียวกัน (Item) 
2. พิจารณาช้ินงานประเภทเดียวกัน (Product 

Group)  
3. พิจารณาวตัถุดิบชนิดเดียวกัน (Material Group) 
โดยมีเงื่อนไขส าคัญในการย้ายล าดับงานคือ จะต้องไม่

ท าให้งานใด ๆ ล่าช้า หรือก็คือไม่สามารถส่งมอบสินค้าได้
ทันก าหนด ด้วยเงื ่อนไขนี้ สามารถพิจารณาได้จากเวลา
หย่อน (Slack time) ซึ่งคือช่วงเวลาว่างงาน อยู่ระหว่างงาน
ทีเ่พิ่งจบ และยังไม่ได้เริ่มผลิตงานใหม่ ดังสมการที่ 1 ซึ่งหาก
ค่า SLT เป็นลบ (SLT< 0) หมายความว่างานนั้นไม่สามารถ
ผลิตได้ทันก าหนดส่งมอบสินค้า    
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SLTj = Dj – Cj                       (1) 

โดยที่ SLTj : SlackTime (เวลาหย่อนของงาน j) 
Dj : Due Date (ก าหนดการส่งมอบของงาน j) 
Cj : Completion Time (เวลาเสร็จของงาน j) 

ดังนั ้นจะด าเนินการย้ายงานก็ต่อเมื ่อเวลาของการ
ด าเนินงานรวมกับเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรมีค่าน้อย
กว่า Slack Time ซึ่งหากไม่เป็นเช่นนั้น จะคงงานตามล าดับ
เดิมไว้และข้ามไปพิจารณางานที่มีเงื ่อนไขในการให้ความ 
ส าคัญในล าดับถัดไป 
 

 
รูปที่ 5 การย้ายงานเพื่อรวมกลุ่ม 

 
ซึ่งจากรูปที่ 5 งาน j ถูกแทรกด้วยงาน k ได้ หากท าให้

เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรน้อยกว่า และงาน k ใช้เวลา 
ในการผลิตน้อยกว่า slack time ของงานทั้งหมดที่อยู ่ใน
ล าดับถัดมา 
4.2.3 การจัดงานลงตารางการผลิต 

เมื่อท าการจัดล าดับงานท่ีได้จากสองวิธีการข้างต้นแลว้ 
ขั้นตอนนีจ้ะเป็นการก าหนดแผนงาน โดยจะใช้วิธีการวางแผน 
การผลิตแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) เพื ่อให้
ทางผู้ใช้งานทราบถึงวันเริ่มงานที่ช้าที่สุดโดยไม่ให้เกิดความ
ล่าช้าในการปฏิบัตงิาน ซึง่หาได้จากสมการที่ 2  

LSj = MIN(Dj,LSk) – (STj + Pj)            (2) 

โดยที ่ LSj : Latest Start Time (เวลาเริม่ต้นช้าที่สุด 
ที่จะไม่ท าให้งานสายของงาน j) 
LSk : Latest Start Time (เวลาเริ่มต้นช้าท่ีสดุ 
ที่จะไม่ท าให้งานสายของงาน k โดยที่ k คืองาน 
ในล าดับหลัง j) 

Pj : Processing Time (เวลาการด าเนินการของ
งาน j) 
Dj : Due Date (ก าหนดการส่งมอบของงาน j) 
STj : Setup Time (เวลาปรับตั้งเครื่องจักรของ
งาน j) 
 

 
รูปที่ 6 วิธีการวางแผนการผลิตแบบถอยหลัง 

(Backward Scheduling) 
 

เช่นดังรูปที ่ 6 ซึ ่งจะเริ ่มวางงานจากล าดับท้ายสุด 
มายังล าดับแรก ดังนั้นการพิจารณาหาวันเริ่มผลิตของงานท่ี 
1 จะเทียบเวลาของ ก าหนดส่งมอบของงานท่ี 1 กับวันท่ีเริ่ม
ผลิตของงานที่ 2 ก่อน และจากรูปพบว่า วันที่เริ่มผลิตของ
งานที่ 2 มีค่าน้อยกว่า ดังนั้นวันเริ่มผลิตของงานที่ 1 จะหา
ได้จากวันที่เริ่มผลิตของงานที่ 2 ลบด้วยเวลาที่ในผลิตรวม
กับเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรของงานท่ี1  
4.3 กำรทดสอบวิธีกำรวำงแผนกำรผลิตที่น ำเสนอ และ
เปรียบเทียบผลลัพธ์กับวิธีกำรที่ใช้ในปัจจุบัน 

ในการทดสอบจะใช้ข้อมูลในอดีตของงานที่ต้องผลิต
ของเดือนมกราคม พ.ศ. 2562 จนถึง เดือน กรกฎาคม พ.ศ.
2564 เพื่อท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์กับวิธีการวางแผนการ
ผลิตแบบปัจจุบันซึ ่งใช้วิธ ีการแบบ EDD (Earliest Due 
Date) กับวิธีการแบบใหม่ที่น าเสนอขึ้น ด้วยการประยุกต์ใช้
หลักการฮิวริสติกแบบผสม โดยรวมจากวิธีการแบบ EDD 
(Earliest Due Date) , SPT (Shortest Processing Time) 
และ CUC (Closet Unvisited City)  

ในการทดสอบจะวัดผลรวมของเวลาที่สูญเสียในการ
ปร ับต ั ้งค ่าเคร ื ่องจ ักรรวมในแต่ละเด ือน โดยว ิธีการ
ด าเนินการวางแผนการผลิต สามารถแสดงดังตัวอย่าง
ต่อไปนี ้

Slack j Slack k

งาน i งาน j งาน k
Time

Slack j

งาน i งาน j
Time

    j '    k

วันท่ีเร่ิมงานได้ช้าท่ีสุดของงาน 2

ก าหนดส่งมอบงาน 1 ก าหนดส่งมอบงาน 2 MIN (ก าหนดส่งมอบงาน j,วันเร่ิมงานของ k)

เคร่ืองจักร งาน 1 งาน jงาน 2
t
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ข้อมูลรายละเอียดของงานที ่ต ้องท าการวางแผน 
การผลิตในแต่ละเดือนจะประกอบไปด้วย รายการสินค้า 
กลุ ่มสินค้า กลุ ่มวัตถุดิบ ปริมาณสินค้าที ่ต้องการ และ
ก าหนดเวลาการส่งมอบ ซึ่งสินค้าแต่ละรายการจะมีการ
ก าหนดกลุ่มประเภทของสินค้าและกลุ ่มว ัตถุด ิบที ่ใช้  
ดังตารางที่ 3 

 

ตำรำงที่ 3 ข้อมูลงานจ าลองเพื่อด าเนินการวางแผนผลิต 

Item 
Product 
Group 

Material Group Order Due Date 

A สินค้ากลุ่มที่ 1 วัตถุดิบกลุ่มที่ 1  162,500  15/Sep/21 

A สินค้ากลุ่มที่ 1 วัตถุดิบกลุ่มที่ 1  41,000  25/Sep/21 

B สินค้ากลุ่มที่ 2 วัตถุดิบกลุ่มที่ 1  51,500  23/Sep/21 

B สินค้ากลุ่มที่ 2 วัตถุดิบกลุ่มที่ 1  35,000  26/Sep/21 

C สินค้ากลุ่มที่ 3 วัตถุดิบกลุ่มที่ 2  86,500  18/Sep/21 

C สินค้ากลุ่มที่ 3 วัตถุดิบกลุ่มที่ 2  61,000  27/Sep/21 

D สินค้ากลุ่มที่ 4 วัตถุดิบกลุ่มที่ 2  20,000  26/Sep/21 

D สินค้ากลุ่มที่ 4 วัตถุดิบกลุ่มที่ 2  8,000  27/Sep/21 

E สินค้ากลุ่มที่ 5 วัตถุดิบกลุ่มที่ 3  35,000  24/Sep/21 

E สินค้ากลุ่มที่ 5 วัตถุดิบกลุ่มที่ 3  48,000  28/Sep/21 
 

เมื ่อได้รับรายละเอียดงานที่ต้องผลิต จากข้อมูลใน
ตารางที่ 3 จะเริ่มด าเนินการตามขั้นตอนที่ 1 คือ การจัด
เรียงล าดับงาน ดังนั้นงานจะถูกจัดล าดับ โดยเรียงจากงาน 
ที่มีระยะเวลาส่งมอบกระชั้นที่สุด และมีระยะเวลาในการ
ด าเนินงานสั้นที่สุด ตามล าดับ ซึ ่งผลลัพธ์ที่ได้จะเป็นดัง 
ตารางที่ 4 และตารางที่ 5 

 

ตำรำงที่ 4 ผลการจัดเรียงล าดับงาน หลังจากด าเนินการ
ผ่านขั้นตอนท่ี 1 

Job 
Seq 

Item Order  Due Date  Process 
Time (Hrs) 

1 A  162,500  15/Sep/21  77.4  

2 C  86,500  18/Sep/21  43.3  

3 B  51,500  23/Sep/21  171.7  

4 E  35,000  24/Sep/21  19.4  

5 A  41,000  25/Sep/21  19.5  

6 B  35,000  26/Sep/21  116.7  

7 C  61,000  27/Sep/21  30.5  

8 D  8,000  27/Sep/21  30.8  

9 D  20,000  27/Sep/21  76.9  

10 E  48,000  28/Sep/21  26.7  

ตำรำงที่ 5 ผลการจัดเรียงล าดับงาน หลังจากด าเนินการ
ผ่านขั้นตอนท่ี 1 (เพิ่มเติม) 

Job 
Seq 

Item Order  
(Pcs) 

Due Date Completion 

Time (Hrs) 
Setup Time 

(Hrs) 

1 A  162,500  15/Sep/21  77.4   -    

2 C  86,500  18/Sep/21  123.6   3.00  

3 B  51,500  23/Sep/21  298.3   3.00  

4 E  35,000  24/Sep/21  320.7   3.00  

5 A  41,000  25/Sep/21  343.3   3.00  

6 B  35,000  26/Sep/21  460.9   1.00  

7 C  61,000  27/Sep/21  494.4   3.00  

8 D  8,000  27/Sep/21  526.2   1.00  

9 D  20,000  27/Sep/21  603.1   -    

10 E  48,000  28/Sep/21  632.8   3.00  

     20.0 

 

จากนั้นจะสู่กระบวนการตามขั้นตอนที่ 2 คือการย้าย
งานเพื่อรวมกลุ่ม เพื่อลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรด้วย
วิธีการของ Closest Unvisited City (CUC) โดยเลือกงาน 
ที่มีระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรน้อยที่สุดขึ้นมาท า
เป็นงานในล าดับถัดไป โดยต้องยังคงการสามารถผลิตงานได้
ทันตามก าหนดการส่งมอบ ตามวิธีการที่อธิบายในหัวข้อ 
4.2.2 ข้างต้น  

 

ตำรำงที่ 6 แสดงตัวอย่างการค านวณเพื่อย้ายงาน  

 
 

เนื่องจากล าดับแรกสุดคืองานที่ต้องผลิตสินค้า A ซึ่ง
จากขั้นตอนและหลักเกณฑ์ในการเลือกงานเพื่อพิจารณา 
ในการย้ายงานนั้น ที่ได้อธิบายไปในหัวข้อ 4.2.2 นั้น จะ
ท างานพิจารณาชิ้นงานชนิดเดียวกันก่อน ซึ่งก็คืองาน A ใน
ล าดับที่ 5 ซึ่งพบว่าสามารถย้ายงานขึ้นได้ เนื่องจากไม่ท าให้
ค่า Slack time ของงานที่ถูกแทรกติดลบ โดยเมื่อย้ายงาน
ในล าดับที่ 5 ผลการค านวณจะเป็นดังตารางที่ 7 
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ตำรำงที่ 7 แสดงตัวอย่างการค านวณเพื่อย้ายงาน (เพิ่มเติม) 

 
 

และในกรณีที่ท  าการพิจารณาตามเง ื ่อนไขแต่ไม่
สามารถแทรกได้ เนื่องจากถ้าแทรกงานแล้วจะท าให้เกิดงาน
ที่ไม่สามารถผลิตและส่งมอบได้ทันก าหนด จะยังคงงานใน
ล าดับเดิมไว้ ดังตารางที่ 8 และ 9 ที่เสร็จสิ้นในการจัดงาน 3 
ล าดับแรก และก าลังพิจารณาเพื่อก าหนดงานล าดับท่ี 4 โดย
พิจารณางาน B ขั้นแทรกขึ้นมา เพื่อให้การผลิตเป็นไปอย่าง
ต่อเนื่อง แต่พบว่าเมื่อย้ายงานขึ้นจะท าให้ C ในล าดับที่ 2 
เดิม ไม่สามารถผลิตได้ทันส่งมอบ (Slack time ติดลบ) 
ดังนั้น จะไม่ท าการแทรกงานขึ้น 

 

ตำรำงที่ 8 แสดงตัวอย่างการค านวณเพื่อย้ายงาน ในกรณีที่
ย้ายไม่ได้ 

 
 

ตำรำงที่ 9 แสดงตัวอย่างการค านวณเพื่อย้ายงาน ในกรณีที่
ย้ายไม่ได้ (เพิ่มเติม) 

 

และเมื่อท าตามขั้นตอนของการย้ายงานเพื่อรวมกลุ่ม 
ตามวิธีการที่อธิบายในหัวข้อ 4.2.2 จนครบ ผลลัพธ์จะเป็น
ดังตารางที่ 10 

 

ตำรำงที ่  10 ผลการย ้ายงานเพ ื ่อรวมกลุ ่ม หล ังจาก
ด าเนินการผ่านขั้นตอนท่ี 2 

 
 

จะเห็นได้ว่าจากขั้นตอนการจัดล าดับงาน ขั้นตอนที่ 1 
ได้ผลรวมเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 20 ชั่วโมง และเมื่อท า
รวมกลุ่มงานในขั้นตอนที่ 2 ผลรวมของเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักรจะลดลงจาก 20 ชั่วโมงเป็น 14 ชั่วโมง หรือคิด
เป็น 30%  

จากนั้น จะเข้าสู่กระบวนการตามขั้นตอนที่ 3 คือการ
จัดงานลงตารางการผลิต โดยเป็นการก าหนดวันเริ่มงานท่ีช้า
ที่สุดโดยไม่ให้เกิดความล่าช้า ด้วยวิธีการจัดแบบถอยหลัง 
(Backward Scheduling) ตามที่ได้อธิบายในข้อ 4.2.3 ซึ่ง
ผลลัพธ์ที่ได้เป็นดัง ตารางที่ 11 

 
ตำรำงที่ 11 ผลการจัดงานลงตารางการผลิต หลังจาก
ด าเนินการผ่านขั้นตอนท่ี 3 

Job Item 
D 

(Date) 
D 

(Hrs) 
P + ST 
(Hrs) 

LS 
(Hrs) 

LS 
(Date) 

1 A 15/Sep/21 336  77.38   2.9  1/Sep/21 

2 A 25/Sep/21 576  19.52   80.3  5/Sep/21 

3 B 23/Sep/21 528  172.67   99.8  5/Sep/21 

4 C 18/Sep/21 408  46.25   272.4  13/Sep/21 

5 C 27/Sep/21 624  30.50   318.7  15/Sep/21 

6 D 27/Sep/21 624  31.77   349.2  16/Sep/21 

7 D 27/Sep/21 624  76.92   381.0  17/Sep/21 

8 E 24/Sep/21 552  22.44   457.9  20/Sep/21 

9 B 26/Sep/21 600  119.67   480.3  21/Sep/21 

10 E 28/Sep/21 648  29.67   618.3  26/Sep/21 
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ซึ่งจากตารางจะเริ่มก าหนดวันเริ่มการผลิตจากงานใน
ล าดับที่ 10 ก่อน ซึ่งเวลาที่เริ่มนั้น จะต้องเริ่มในเวลาก่อนถึง
ก าหนดส่งมอบ 29.67 ชั่วโมง เนื่องจากต้องใช้เวลาในการ
ผลิตและปรับตั้งเครื่องจักร ซึ่งหากใช้เวลาในการผลิต 24 
ชั่วโมงต่อวัน งานในล าดับที่10 จะต้องเริ่มผลิตในวันที่ 26 
กันยายน จากนั้นจึงท าการก าหนดวันเริ ่มผลิตของงานใน
ล าดับที่ 9 ซึ่งเมื่อเทียบเวลาของ ก าหนดส่งมอบของงานท่ี9 
กับวันท่ีเริ่มผลิตของงานท่ี 10 พบว่า ก าหนดส่งมอบของงาน
ที่ 9 มีค่าน้อยกว่า ดังนั้นวันเริ่มผลิตของงานที่ 9 จะหาได้
จากก าหนดส่งมอบของงานที่ 9 ลบด้วยเวลาที่ในผลิตรวม
กับเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรของงานที่  9 จะได้วันเริ่ม
ผลิตคือวันที่ 21 กันยายน และท าเช่นนี้จนกระทั่งถึงงานใน
ล าดับแรก 

จะเห็นได้ว ่าว ิธ ีการวางแผนการผลิตด้วยว ิธีการ 
ฮิวร ิสติกแบบผสมแบบ EDD (Earliest Due Date), SPT 
(Shortest Processing Time) และ CUC (Closet Unvisited 
City) นี้ ท าให้เกิดเวลารวมในการปรับตั้งเครื่องจักรทั้งสิ้น 
14 ช่ัวโมง ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับผลลัพธ์ของวิธีการปัจจุบัน
ที่วางแผนการผลิตแบบ EDD (Earliest Due Date) ตาม
ตารางที่ 9 พบว่า ให้ผลลัพธ์ที่ดีขึ้น โดยสามารถลดเวลารวม
ในการปรับตั้งเครื่องจักรจากวิธีการเดิม 21 ชั่วโมง เป็น 14 
ช่ัวโมง หรือลดลงเป็นสัดส่วน 33.3%  

 
ตำรำงที่ 12 ผลการวางแผนการผลิตแบบ EDD (Earliest 
Due Date) 

Job 
Seq 

Item 
Order  
(Pcs) 

Due Date 
Completion 
time (Hrs) 

Setup 
Time 
(Hrs) 

1 A  162,500  15/Sep/21  77.4   -    

2 C  86,500  18/Sep/21  123.6   3.00  

3 B  51,500  23/Sep/21  298.3   3.00  

4 E  35,000  24/Sep/21  320.7   3.00  

5 A  41,000  25/Sep/21  343.3   3.00  

6 B  35,000  26/Sep/21  460.9   1.00  

7 D  8,000  26/Sep/21  494.7   3.00  

8 C  61,000  27/Sep/21  526.2   1.00  

9 D  20,000  27/Sep/21  604.1   1.00  

10 E  48,000  28/Sep/21  633.8   3.00  

     21.0 

เมื่อน าวิธีการวางแผนที่น าเสนอนี้ไปใช้วางแผนการ
ผลิต โดยใช้ข้อมูลในอดีตของงานที ่ต ้องผลิตของเดือน
มกราคม พ.ศ. 2562 จนถึง เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2564 เพื่อ
เปรียบเทียบกับวิธีการวางแผนการผลิตแบบ EDD (Earliest 
Due Date) ในปัจจุบันพบว่าวิธีการผลิตแบบ EDD (Earliest 
Due Date) ที ่ใช้ในปัจจุบันนั้น ใช้เวลารวมในการปรับตั้ง
เครื ่องจักรโดยเฉลี ่ย 23.28 ชั ่วโมงต่อเดือน ในขณะที่ 
ฮิวริสติกที ่น าเสนอโดยประยุกต์จากกฎ EDD, SPT และ 
CUC ใช้เวลารวมในการปรับตั้งเครื่องจักรโดยเฉลี่ย 14.83 
ช่ัวโมงต่อเดือน หรือคิดเป็นสัดส่วนของเวลาที่ลดลงคือ 36% 
โดยเฉลี่ย  
 

 
รูปที่ 7 กราฟเปรียบเทียบเวลารวมในการปรับตั้งเครื่องจักร

รายเดือน ด้วยวิธีการวางแผนแบบปัจจุบันกับฮิวริสติก 
ที่น าเสนอ  

 

เมื ่อเปรียบเทียบผลลัพธ์ส าหรับงานที่มีปริมาณและ
ความหลากหลายของลักษณะสินค้าน้อยที่สุดและมากที่สุด
พบว่าฮิวริสติกที่น าเสนอนั้นสามารถช่วยลดเวลาได้โดย 
งานที่มีความหลากหลายน้อยที่สุด ใช้เวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักรลดลงจาก 13.25 ช่ัวโมงต่อเดือน เป็น 12 ช่ัวโมง
ต่อเดือน คิดเป็นสัดส่วนของเวลาที่ลดลง 9% ในขณะที่งาน
ที่มีความหลากหลายมากที่สุด และใช้เวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักรลดลงจาก 36 ช่ัวโมงต่อเดือน เป็น 16.25 ช่ัวโมง
ต่อเดือน คิดเป็นสัดส่วนของเวลาที่ลดลง 55% และหาก
พิจารณาเวลารวมในการปรับตั้งเครื่องจักรของงานทั้งหมด 
ตั ้งแต่มกราคม พ.ศ. 2562 จนถึง เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 
2564 ใช้เวลาในการปรับตั้งเครื ่องจักรลดลงจาก 721.75 
ช่ัวโมงต่อเดือน เป็น 459.75 ช่ัวโมงต่อเดือน คิดเป็นสัดส่วน
ของเวลาที่ลดลงทั้งสิ้น 36% ดังตารางที่ 13 
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ตำรำงที่ 13 การเปรียบเทียบผลเวลารวมในการปรับตั้ง
เครื่องจักร 

ลักษณะ
งาน 

วิธีการปัจจุบัน 
(EDD) 

ฮิวริสติกที่น าเสนอ  
(EDD+SPT และ CUC) 

ผลการ
เปรียบเทียบ 

(%) 

งานน้อยสุด 13.25 12.00  9% 

งานมากสุด 36.00 16.25  55% 

งานทั้งหมด 721.75 459.75  
36% 

ค่ำเฉลี่ย 23.28 14.83  

 

5. สรุปผลกำรวิจัย 
จากปัญหาของงานวิธีนี ้ที่ต ้องการปรับปรุงวิธีการ

วางแผนงานในปัจจุบัน ที่มีวิธีการวางแผนการผลิตแบบ
เครื่องจักรเดี่ยว โดยมีเวลาสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักร
ขึ้นอยู่กับงานในล าดับก่อนหน้า เพื่อลดเวลาที่เกิดจากความ
สูญเสียในการปรับตั ้งเครื ่องจักร โดยที ่ย ังคงสามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ทันระยะเวลาการ  
ส ่งมอบ โดยใช้ว ิธีการฮ ิวร ิสต ิกแบบผสมด้วยวิธ ี EDD 

(Earliest Due Date) , SPT (Shortest Processing Time) 
และ CUC (Closet Unvisited City) มาประยุกต์ใช้ในการ
วางแผนผลิต และจากวิธีการที่น าเสนอนี้ พบว่าสามารถช่วย
ลดเวลาที่เกิดจากความสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรได้ 
โดยเมื่อเปรียบเทียบผลลัพธ์กับวิธีวางแผนการผลิตแบบ
ปัจจุบันท่ีใช้หลักการ EDD (Earliest Due Date) เพียงอย่าง
เดียว โดยเฉลี่ย 36% อันเป็นผลเนื่องมาจากหลักการในการ
ย้ายงานเพื่อรวมกลุ่ม ท าให้สามารถช่วยลดเวลาดังกล่าว 
ได้มากขึ้น ภายใต้เงื่อนไขการผลิตสินค้าได้ทันก าหนดเวลา
ส่งมอบ 

นอกจากนี้การจ ัดตารางแบบ Backward ของวิธี       
ฮิวริสติกที่น าเสนอนี้ สามารถท าให้นักวางแผนสามารถเห็น
ช่วงเวลาว่างของเครื ่องจักรได้ จึงสามารถน าไปบริหาร
จัดการร่วมกับโปรแกรมการซ่อมบ ารุงเครื ่องจักรหรือ
กิจกรรมอื่น ๆ ได้ โดยไม่ท าให้การผลิตสินค้าล่าช้าเกินเวลา
ส่งมอบ
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