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บทคดัย่อ 
การศกึษานี?มวีตัถุประสงค์เพื*อปรบัปรุงการจดัตารางการผลติเพื*อ

แกไ้ขปญัหาที*เกดิขึ?นใหก้บับรษิัทกรณีศกึษาซึ*งประกอบธุรกจิเกี*ยวกบัการ

ผลติชิ?นส่วนทางอากาศยาน 

ในงานศกึษานี?ไดท้ําการออกแบบวธิกีารการจดัตารางการผลติ ซึ*ง

จะช่วยใหร้ะบบการผลติมปีระสทิธภิาพมากขึ?น ไดนํ้าเสนอวธิกีารที*เหมาะสม

กับกระบวนการผลิตแบบมุ่งเน้นกระบวนการ คือ ผลิตภัณฑ์ที*มีความ

หลากหลาย และมปีรมิาณคําสั *งซื?อในแต่ละครั ?งในปรมิาณไม่มาก รวมถึง

เครื*องจกัรที*ใช้ในการผลิตมคีวามสามารถในการผลิตที*ต่างกนั และการ

พจิารณาถงึลําดบัความสําคญัของลูกคา้ โดยวธิกีารที*นําเสนอประกอบดว้ย 

ขั ?นตอนเบื?องต้น 3 ข ั ?นตอน ซึ*งได้แก่  1.การกําหนดกําลงัการผลติของ

เครื*องจกัรให้ชดัเจน  2 เสนอให้ทําการจดัวางผงัเครื*องจกัรใหม่  3.การ

กําหนดใหม้ชี่วงระยะเวลาของการจดัตารางการผลติที*ชดัเจน จากนั ?นคอื

วธิกีารขั ?นตอนหลกั 5 ข ั ?นตอน ซึ*งประกอบด้วย 1.การแบ่งกลุ่มงาน  2.

พจิารณาการลดเวลาในการปรบัตั ?งเครื*องจกัร  3.เทคนิคการควบคุมปจัจยั

นําเขา้และปจัจยันําออก  4.การจดัลําดบังานดว้ยกฎ 4 กฎ  5.กจิกรรมการ

ตรวจสอบการเตรยีมความพรอ้มก่อนการผลติ ส่วนตวัชี?วดัประสทิธภิาพของ

การจดัตารางการผลิตในครั ?งนี?  ผู้ศกึษาได้ใช้ค่าเวลาล่าช้ารวมเฉลี*ย และ 

อตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื*องจกัร สุดทา้ยคอืผลสรุปจากการทดลองจดั

ตารางการผลิตกับข้อมูลตัวอย่าง 40 รายการ ด้วยกฎการจัดลําดับ

ความสําคญัทั ?ง 4 กฎ ซึ*งไดผ้ลสรุปว่าผลที*ได้จากการจดัลําดบังานในแต่ละ

กฎ จะให้คําตอบที*ตายตัว และจากวตัถุประสงค์ของการศกึษาในครั ?งนี? ผู้

ศกึษาไดนํ้าเสนอใหเ้ลอืกใชก้ฎ EDD ซึ*งจะสามารถแกป้ญัหาในเรื*องการส่ง

งานล่าชา้กว่ากําหนดส่งได ้แต่เนื*องจากผลลพัธ์ที*ไดจ้ากกฎ EDD จะใหค้่า

อตัราการใช้ประโยชน์จากเครื*องจกัรตํ*า ผู้ศกึษาจงึเสนอให้กลบัไปทําตาม

วธิกีารของขั ?นตอนหลกัในขั ?นตอนที* 1 ถงึ 3 อกีครั ?ง โดยทําในลกัษณะเช่นนี?

จนกว่าจะไดผ้ลที*ใหค้่าชี?วดัอตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื*องจกัรเพิ*มขึ?น  
 

คาํสาํคญั: การจดัตารางการผลติแบบมุ่งเน้นกระบวนการ, กฎการจดัลําดบั

ความสาํคญั 

 
Abstract 

The purpose of this study is to resolve production scheduling 

problem of the case study company, whose business is a 

manufacturer of aircraft parts.       

The study presents a design method for production scheduling 

of the process focus. The features that are commonly applied for 

process focus scheduling are variety of products, small volume of 

order, machinery with different production capabilities, priority of the 

customers, and focus on the utilization of the facility.  The study 

proposed a basic three-step process, including 1. clearly define the 

capacity of the machines, 2. plant layout, and 3. time span of the 

production schedule.  Then, 5 routine steps are proposed including, 1. 

classification of jobs in compatible with machine group, 2. grouping 

jobs for easing machine setup and reducing setup time, 3. input-

output control for increasing utilization of the facility, 4. sequencing 

jobs by priority rules, and 5. readiness review for preparation of raw 

materials and cutting tools. 

Performance indicators of the production scheduling are 

average job lateness and percentage of machine utilization.  An 

experimental production scheduling of 40 items were performed.  

Priority rule in the 4th step presented an answer as a rule of thumb 

for scheduling.  To achieve the objectives of this study, the Earliest 

Due Date (EDD) rule was proposed to resolve delivery delay problem.  

However, it turned out to have low percentage of machine utilization.  

In this study, it is advised to repeat 1st step through 3rd step until 

wareerat
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increase of percentage of machine utilization.  At the end, all the 

steps can be written as a guideline of production scheduling for the 

company. 

 

Keywords:  Production Scheduling for the process focus, Priority rule   

 
(. คาํนํา 

การจดัตารางการผลติถอืไดว้่าเป็นกจิกรรมหนึ*งที*มคีวามสําคญัต่อ

สมรรถนะการผลติ กล่าวคอืหากวธิกีารจดัตารางการผลติมสีมรรถนะตํ*า กจ็ะ

ทําให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ?น และอาจนํามาซึ*งปญัหาทางด้านการผลิตอีก

มากมาย แต่ทว่าการจดัตารางการผลติเพื*อใหไ้ดส้มรรถนะสูงนั ?นไม่ใช่งานที*

ทาํไดโ้ดยงา่ย โดยเฉพาะอย่างยิ*งในกรณีที*กระบวนการผลติมคีวามซบัซ้อน

สงู หรอืขอ้มลูการผลติและวตัถุประสงคม์กีารเปลี*ยนแปลงไปตามเวลา อกีทั ?ง

ถา้ต้องการจดัตารางการผลติใหก้บังานเป็นจํานวนมากแลว้ ผูจ้ดัตารางการ

ผลติกจ็ะตอ้งเสยีเวลาในการหาคาํตอบมากขึ?นอกีดว้ย 

กระบวนการชนิดมุง่เน้นกระบวนการ (Process Focus) เป็นวธิกีาร

ผลติที*จดัผงัโดยเครื*องจกัรกระบวนการเดยีวกนัอยู่ในกลุ่มเดยีวกนั เป็นการ

ผลติปรมิาณตํ*า แต่มคีวามหลากหลายสูง (High Variety of Outputs) การ

ผลติทั *วโลกประมาณรอ้ยละ 75 เป็นกระบวนการผลติตามคาํสั *งซื?อ (Make to 

Order) [1] ซึ*งเน้นที*ความหลากหลายของผลติภณัฑ์แต่ไม่เน้นที*ปรมิาณการ

ผลติ คอืผลติในปรมิาณน้อยหรอืผลติสนิคา้ต่างชนิดเป็นกลุ่มพรอ้มกนั และ

กระบวนการมคีวามหลากหลายสงู 

การจดัตารางการผลติที*เหมาะสมในงานขึ?นรูปชิ?นส่วนโครงตวัถัง

เครื*องปรบัอากาศ ด้วยวธิกีารใช้กฎการจดัลําดบังานโดยอาศยัการจําลอง

แบบปญัหา (Simulation)  และโปรแกรมคอมพวิเตอร์ช่วยในการจดัตาราง

การผลติ ในการศกึษาเพื*อหาวธิกีารจดัตารางการผลติที*เหมาะสมนั ?นไดนํ้า

กฎการจดัลาํดบังาน 2 วธิ ีมาทดลองจดัลาํดบังานในช่วงเวลาที*ทําการศกึษา 

ซึ*งช่วงเวลาที*เลือกศึกษาในช่วงแรกคือการใช้กฎ SPT (Shortest 

Processing Time) และกฎ LPT (Longest Processing Time) ที*พจิารณา

จากเวลาปฏิบตัิงานรวมของชิ?นงานแต่ละชิ?น ส่วนช่วงเวลาต่อมาที*เลือก

ศกึษาก็คอืการใช้กฎ SPT และ LPT ที*พจิารณาจากเวลาปฏบิตัิงานใน

ขั ?นตอนแรกของชิ?นงาน ซึ*งเป็นขั ?นตอนที*เกิดสภาพคอขวด มาทําการ

เปรยีบเทยีบกบัผลการจดัลาํดบังานที*ใชอ้ยู่ในปจัจุบนั ซึ*งอาศยัประสบการณ์

เป็นหลกั โดยมวีธิกีารจดัลําดบังานคอืงานใดที*มกีําหนดส่งมอบก่อนจะทํา

ก่อน ถ้าในกรณีที*งานใดมกีําหนดส่งมอบพร้อมกนัจะเลือกงานที*มคีวาม

ต้องการผลติมากมาทําก่อน ซึ*งวธิกีารจดัการดงักล่าวมรีากฐานมาจากกฎ 

EDD (Earliest Due Date) และผูศ้กึษายงัไดศ้กึษา [2] 

การจดัตารางการผลติสาํหรบัหน่วยผลติแบบขนาน ซึ*งเกี*ยวขอ้งกบั

การปรบัตั ?งเครื*องสาํหรบัสายการผลติกระบอกโชค้ รถจกัรยานยนต์ งานแต่

ละงานมปีริมาณแตกต่างกนัได้และกําหนดงานตามรุ่นผลิตภณัฑ์และวนั

กําหนดส่งมอบ เวลาปรับตั ?งเครื*องจะแยกออกจากเวลาปฏิบัติงาน การ

ปรบัตั ?งเครื*องจําเป็นต้องมทีุกครั ?ง  สําหรบัปญัหาลกัษณะนี? เทคนิคการหา

ค่าที*ดีทีสุดจะคํานวณได้ยาก ดงันั ?นวตัถุประสงค์ของการศึกษา คือ ต้อง

พฒันากระบวนการจดัตารางการผลติแบบฮวิรสิตคิส ์เพื*อพยายามทาํใหเ้วลา

เฉลี*ยของงานส่งไมท่นักาํหนดและ เวลาปรบัตั ?งเครื*องรวมมคี่าตํ*า [3] 

การศกึษาผลกระทบต่อกนัระหว่างกฎการจดัลําดบั 9 กฎ และกฎ

การเลือกเครื*องจักร 4 กฎ ในระบบการผลิตแบบยืดหยุ่น (Flexible 

Manufacturing System: FMS) โดยใช้การจําลองแบบปญัหาทาง

คอมพวิเตอร ์ พบว่า กฎการเลอืกเครื*องจกัรแบบเวลาของงานทั ?งหมดที*คอย

อยู่ในแถวคอยน้อยที*สุด (Work in Next Queue: WINQ) ดทีี*สุดกบักฎการ

จดัลําดบัทุกๆ กฎ และกฎการจดัลําดบัแบบ SIO/TOT (Smallest ratio 

obtained by dividing the processing time of the imminent operation by 

the total processing time for the part) จะดกีว่ากฎแบบอื*นๆ โดยเฉพาะ

แบบ  SIO (Shortest imminent processing time) [4] 

การแกป้ญัหาการจดัตารางการผลติบนหน่วยงานแบบขนาน โดยมี

วตัถุประสงค์คือพิจารณาถึงเวลาล่าช้าและวนักําหนดส่งของงาน รวมถึง

พจิารณา Family Setup Time ซึ*งเป็นการคาํนึงถงึการรวมงานหลายงาน ได้

ใชว้ธิกีาร Branch and Bound งานที*เหมอืนกนัเขา้ดว้ยกนัเพื*อผลติพรอ้มกนั 

เพื*อที*จะสามารถลดเวลาในการตั ?งเครื*อง โดยวตัถุประสงค์ของการจดัตาราง

การผลติในงานวจิยัฉบบันี?มุ่งเน้นการลดความเบี*ยงเบนสูงสุด (Maximum 

Deviation) ใหม้คี่าตํ*าที*สุด [5] 

ในโรงงานกรณีศึกษานั ?น  เ ป็น โรงงานที*ประกอบธุรกิ จ ใน

อุตสาหกรรมการผลิตชิ?นส่ วนอากาศยาน  เ ป็นระบบการผลิตเ น้น

กระบวนการ ที*ทําการผลิตผลิตภัณฑ์ประเภท ส่วนประกอบโครงสร้าง 

ส่วนประกอบของชุดควบคุม ส่วนประกอบของอุปกรณ์การลงจอด 

ส่วนประกอบเครื*องยนต์ ส่วนประกอบของประตูผูโ้ดยสาร และโครงสร้าง

คอมโพสติ โดยมผีลติภณัฑ์ที*ทําการผลติประมาณ 40 – �� แบบต่อเดอืน 

สาํหรบัการผลตินั ?นโรงงานกรณีศกึษาดําเนินการแบบผลติตามคําสั *ง (Make 

to Order) ดงันั ?นเมื*อเกดิปญัหาขึ?นจะทาํใหก้ารส่งมอบล่าชา้กว่ากําหนด และ

ทําใหก้ารจดัตารางการผลติยุ่งยากและซบัซ้อน จงึมคีวามจําเป็นต้องศกึษา

เพื*อรบัทราบรายละเอียดขอ้เท็จจรงิและกําหนดเป็นบรรทดัฐานในการจดั

ตารางการปฏบิตักิาร 

 
). สภาพปัญหาที-เกิดขึ�นและแนวทางในการแก้ปัญหา 
).( สภาพปัญหาที-เกิดขึ�นในโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณศีกึษานี?ดาํเนินการผลติชิ?นส่วนเครื*องบนิอากาศยานที*มี

ขนาดของผลิตภณัฑ์ที*มขีนาดเล็ก ด้วยเครื*องจกัรที*ควบคุมด้วยระบบ

คอมพวิเตอร์  (Computer numerical controlled machine) การจดัวาง

เครื*องจกัรในโรงงาน ยงัถูกจดัวางไว้ไม่เป็นหมวดหมู่ตามลกัษณะงานที*

กระบวนการกลุ่มเดยีวกนัทาํใหไ้ม่สามารถทํางานในบรเิวณเดยีวกนั ภายใต้

การควบคุมดูแลของพนักงานที*ทําหน้าที*คลา้ยกนั เพื*อเพิ*มความยดืหยุ่นใน

การผลติสนิคา้ไดห้ลากหลายประเภท 



ปญัหาที*เกดิขึ?นในกระบวนการผลตินั ?น ส่วนหนึ*งมาจากจํานวนชนิด

ของผลิตภณัฑ์ที*หลากหลาย และแต่ละผลิตภณัฑ์ผลิตในปริมาณไม่มาก 

นอกจากนี? ลาํดบัการส่งมอบก่อน-หลงั และลําดบัในการผลติของชิ?นส่วนแต่

ละชิ?นก็เป็นปญัหาที*ทําให้เกิดความยุ่งยากในการจัดตารางการผลิต 

เนื*องจากชิ?นส่วนแต่ละชิ?นมขี ั ?นตอนและวธิกีารในการผลติที*แตกต่างกนั บาง

ชิ?นอาจมแีค่ 4-5 ข ั ?นตอน ในขณะที*บางชิ?นอาจมขี ั ?นตอนในการผลติมากถงึ 

24 ข ั ?นตอน แต่ทั ?งหมดนี?ทําอยู่บนเครื*องกดัเพียงเครื*องเดยีว สิ*งต่าง ๆ 

เหล่านี? ลว้นเป็นสาเหตุใหเ้กดิลาํดบัการผลติที*ไมแ่น่นอน ทาํใหก้ารจดัตาราง

การผลิตที*เหมาะสมเป็นไปได้ยาก  ดังนั ?นกระบวนการกัดขึ?นรูปด้วย

เครื*องกัด ซึ*งหากมีการจดัตารางการผลิตที*ไม่ดีพออาจทําให้เกิดปญัหา 

สูญเสยีเวลาจากการรอคอยการ สูญเสยีจากการเคลื*อนย้าย ปญัหาต่างๆ 

เหล่านี?อาจนําไปสู่การเกดิความล่าช้าในการส่งมอบสนิค้าใหก้บัลูกคา้ และ

อตัราการใช้ประโยชน์ของเครื*องจกัร (Utilization) ในกระบวนการจะน้อย

มาก ซึ*งในปจัจุบนัทางโรงงานไดใ้ชป้ระสบการณ์จากการทํางานมาจดัตาราง

การผลติเป็นส่วนใหญ่ ไมไ่ดอ้าศยักฎเกณฑท์างทฤษฎใีดๆ ที*แน่นอนในการ

จดัตารางการผลติ 

กล่าวคือตารางการผลิตในปจัจุบันของโรงงานกรณีศึกษา จะ

ดําเนินการโดยฝ่ายวางแผนและฝ่ายผลิตโดยอาศยัข้อมูลจํานวนชิ?นงาน

วตัถุดบิที*มอียู่ในคลงัสนิคา้ ประกอบกบัความตอ้งการสนิคา้ที*มาจากลกูคา้ใน

แต่ละเดอืนมาเป็นตวักําหนดความต้องการผลิตชิ?นส่วนในแต่ละเดอืน หรอื

แต่ละสปัดาห ์ซึ*งเป็นการจดัตารางการผลติในเบื?องต้นเท่านั ?น คอื จะทําการ

กาํหนดปรมิาณการผลติชิ?นส่วนแต่ละชิ?นและกาํหนดวนัส่งมอบเท่านั ?น แต่จะ

ไมไ่ดม้กีารพจิารณาการจดัลําดบัการทํางานว่าควรที*จะผลติชิ?นส่วนใดก่อน-

หลงั รวมถงึการเลอืกใชเ้ครื*องจกัรที*ตอ้งเหมาะสมกบังานที*ตอ้งการผลติ 
 
).) แนวทางในการแก้ปัญหา 

จากการศกึษาสภาพพิเศษของอุตสาหกรรม สภาพปญัหา ความ

หลากหลายของผลิตภณัฑ์ ขอ้จํากดัของเครื*องจกัร ข้อกําหนดของลูกค้า 

เงื*อนไขของการจดัตารางการผลิต ผู้ศึกษาได้นําเสนอแนวทางในการจดั

ตารางการผลติเพื*อให้ไดเ้ป้าหมายของการจดัตารางการผลติ ประกอบดว้ย 

ขั ?นตอนเบื?องตน้ 3 ข ั ?นตอน และขั ?นตอนหลกั 5 ข ั ?นตอน ดงัต่อไปนี?  

ขั �นตอนเบื�อง ต้น  การ เตรียมการ เพื* อ จัดตารางการผลิต

ประกอบดว้ย 3 ขั ?นตอนคอื 

ขั �นตอนที- 1. การกาํหนดกาํลงัการผลติของเครื*องจกัรใหช้ดัเจน 

เนื*องจากสภาพปจัจุบนับรษิัทกรณีศึกษา ยงัไม่มกีารพจิารณาถึง

กาํลงัการผลติแต่ละหน่วยงานการผลติ ซึ*งก่อนที*จะทาํการจดัตารางการผลติ 

ควรจะทาํการพจิารณาถงึกาํลงัการผลติก่อนทาํการจดัตารางการผลติ โดยจะ

ส่งผลใหก้ารจดัตารางการผลติ มปีระสทิธผิลมากขึ?น 

ขั �นตอนที-  ). เสนอให้ทําการจัดวางผังเครื*องจักรใหม่ คือการ

นําเสนอการปรบัปรุงผงัการวางเครื*องจกัรให้กบับรษิัทกรณีศกึษา เพื*อให้

การจัดวางเครื*องจกัรมคีวามสอดคล้องกบักระบวนการผลิตแบบมุ่งเน้น

ขบวนการ ซึ*งจะทาํใหง้า่ยต่อการดาํเนินงาน 

ขั �นตอนที- 3. การกาํหนดใหม้ชี่วงระยะเวลา (Time Span) ของการ

จดัตารางการผลติที*ชดัเจน    

เนื*องจากข้อมูลที*ได้ในการจัดตารางการผลิต ต้องเกี*ยวข้องกับ

ทมีงานผลติ และทมีงานสนับสนุน หลายๆ ส่วน ซึ*งถ้าหากขาดการกําหนด

รอบระยะเวลาที*จะทําการจดัตารางการผลติรอบใหม่ที*ชดัเจนแลว้ จะทําให้

เกดิความสบัสนจากขอ้มลูในตารางการผลติ ซึ*งจะส่งผลเสยีกบัการจดัเตรยีม 

ชิ?นงานเพื*อการผลติ มดีกดั และจะเกดิปญัหาการขาดแคลนของสิ*งสนับสนุน

ในดา้นต่างๆ   

ขั �นตอนหลกั การดําเนินงานของขั ?นตอนหลกั ประกอบด้วย 5 

ข ั ?นตอน คอื 

ขั �นตอนที- 1 การแบ่งกลุ่มงาน (Allocation) 

ข ั ?นตอนการแบ่งกลุ่ม (Allocation) เป็นการตดัสนิใจมอบหมายงาน

แต่ละงานไปยงัหน่วยผลติแต่ละหน่วย ซึ*งจะวเิคราะห์จากลกัษณะของงาน 

ตามเงื*อนไขขอ้จํากดัของเครื*องจกัรแต่ละกลุ่ม โดยกําหนดว่าใหด้ทีี*สุด และ

พอใช ้ 

ขั �นตอนที- 2 พจิารณาการลดเวลาในการปรบัตั ?งเครื*องจกัร (Setup 

Time) 

โดยการจัดลํ าดับงานให้กับแต่ละกลุ่ มของเครื*องจักรตาม

รายละเอยีดของขั ?นตอนที* 1 ซึ*งเป็นการพจิารณาเพิ*มเตมิตามลกัษณะงาน 

ตามคําสั *งผลติของลูกคา้ที*มรีูปแบบที*คลา้ยคลงึกนั (Family Group) และมี

ลกัษณะเป็นรุ่นการผลติ (Batch) ซึ*งจะเป็นการพจิารณาถงึงานที*จะผลติใน

ลาํดบัต่อมา (Sequence-Dependent) [6] 

ขั �นตอนที- 3 การควบคุมปจัจยันําเขา้และปจัจยันําออก (Input – 

Output Control) 

เป็นเครื*องมอืที*ใชเ้พื*อควบคุมการผลติใหเ้ป็นไปตามแผนการผลติที*   

ไดจ้ดัเตรยีมไวโ้ดยจะพจิารณาถงึกาํลงัการผลติของเครื*องจกัรและจะกําหนด

ภาระงาน (Loading jobs) ให้กบัเครื*องจกัรแต่ละเครื*อง เพื*อใหภ้าระงาน

เหมาะสมกบักาํลงัการผลติที*แทจ้รงิ  

ขั �นตอนที- 4 การจดัลาํดบังาน (Sequencing) 

ข ั ?นตอนต่อไปผู้ศึกษาได้ใช้กฎการจดัลําดบัความสําคญั (Priority 

rules) ซึ*งจะใชก้ฎการจดัลาํดบังาน 4 กฎ อนัไดแ้ก่   

กฎเลอืกงานมาก่อนทาํก่อน (First come, First Served: FCFS)  

กฎเลอืกงานที*ใช้เวลาน้อยที*สุดมาทําก่อน (Shortest processing 

time: SPT)    

กฎเลอืกงานที*ใกลก้าํหนดส่งมอบมากที*สุดมาทําก่อน (Earliest due 

date: EDD)  

กฎเลอืกงานที*ใช้เวลาทํางานยาวนานที*สุดมาทําก่อน (Longest 

processing time: LPT)  



ทําการจดัลําดับงานในตารางการผลิต หลงัจากนั ?นจะทําการ

เปรยีบเทยีบกฎทั ?ง 4 กฎ วเิคราะหแ์ละสรุปผลที*ไดเ้พื*อที*จะเสนอแนะถงึการ

เลือกใช้กฎต่างๆ ตามสถานการณ์และสภาพแวดล้อมที*เหมาะสมที*จะ

สามารถนําไปประยุกต์ใช้ในการจดัตารางการผลติของโรงงานกรณีศกึษา

ต่อไป   

ขั �นตอนที-  5 การตรวจสอบการเตรียมความพร้อมก่อนการผลิต 

(Readiness) ซึ*งเป็นการแก้ไขปญัหาเกี*ยวกับความไม่พร้อมของ

วตัถุดิบ เครื*องมือและอุปกรณ์ต่างๆ รวมถึงการสนับสนุนจากทีมงานที*

เกี*ยวกบัโปรแกรมที*ตอ้งใชใ้นการควบคุมเครื*องจกัร ซเีอ็นซี โปรแกรมที*ต้อง

ใช้ในการควบคุมเครื*องวดั ซีเอ็มเอ็ม (Coordinate Measuring Machine) 

โดยการกําหนดให้มกีิจกรรมการประชุมร่วมกนัระหว่างฝ่ายวางแผนกับ

ทมีงานผลติที*มหีน้าที*ในการจดัเตรยีมสิ*งสนับสนุนต่างๆ เพื*อตรวจสอบถึง

ความพรอ้มเมื*อตอ้งการผลติสนิคา้นั ?นๆ   

 

3. การดาํเนินการศึกษา 

3.1 การดาํเนินการของ 3 ขั �นตอนเบื�องต้น ก่อนการจดัตารางการผลติ 

ขั �นตอนที- 1. การกาํหนดกาํลงัการผลติของเครื*องจกัรใหช้ดัเจน 
เนื*องจากสภาพปจัจุบนับรษิัทกรณีศึกษา ยงัไม่มกีารพจิารณาถึง

กาํลงัการผลติแต่ละหน่วยงานการผลติ ซึ*งก่อนที*จะทาํการจดัตารางการผลติ 

ควรจะทาํการพจิารณาถงึกําลงัการผลติก่อนทําการจดัตารางการผลติ ซึ*งจะ

ทาํใหก้ารจดัตารางการผลติ มปีระสทิธผิลมากขึ?น 
ดังนั ?นผู้ศึกษาจึงได้ร่วมมือกับทีมงานที*เกี*ยวข้องของบริษัท

กรณศีกึษา    เพื*อศกึษาและกําหนด อตัรากําลงัการผลติ (Rated Capacity) 

[1] ซึ*งในรูปที* 1 คือกราฟสรุปผลรวมของกําลงัการผลิตหวังผลจาก

เครื*องจกัรทั ?งหมดในแผนก Machining    
  

 
รปูที* 1 กาํลงัการผลติหวงัผลจากเครื*องจกัรทั ?งหมด 

 

ขั �นตอนที- ). เสนอใหท้าํการจดัวางเครื*องจกัร ตามผงัใหมท่ี*ผูศ้กึษา

นําเสนอ 

การวางผงัเครื*องจักร ได้นําเสนอให้บริษัทกรณีศึกษาใช้เทคนิค 

วธิกีารวาดรูปและแบบแปลงโรงงาน ซึ*งเป็นการวางผงัเครื*องจกัรในบรเิวณ

ย่อย ๆ  หรอืแต่ละกลุ่มผลติ และนําเทคนิค Spaghetti Diagram [1] ร่วม

พจิารณาเกี*ยวกบัรายละเอยีดดงัต่อไปนี? 

1.  ลดระยะทางและเวลาการเคลื*อนยา้ยวสัดุ การทาํงานที*มมีาก

เกนิไป 

2.  ช่วยทาํใหว้ตัถุรื*นไหลไปไดร้วดเรว็ และราบรื*นพรอ้มทั ?งขจดั

ปญัหาเกี*ยวกบัการทาํงานที*มมีากเกนิไป 

3.  เพื*อสะดวดในการดาํเนินงาน โดยแบ่งเนื?อที*ภายในโรงงานให้

เหมาะสม เช่น ช่องทางเดนิ พื?นที*เกบ็สนิคา้ พื?นที*พกัวตัถุดบิและพื?นที*

ปฏบิตังิาน หรอืพกัชิ?นงานที*เป็นสนิคา้สาํเรจ็รปู 

4.  ขจดัสิ*งรบกวน การสั *นสะเทอืนของพื?นที* ฝุน่ละออง ความ

รอ้น กลิ*นการถ่ายเทของอากาศ เป็นตน้  

5.  จดัแผนงานต่างๆ ใหท้าํงานในกรอบความรบัผดิชอบชดัเจน ให้

เอื?อต่อกระบวนการผลติและงา่ยต่อการควบคุม 

6.  จดัวางพื?นที*ใหม้ปีระโยชน์อย่างเตม็ที*  ไมใ่หเ้กดิพื?นที*ว่างเปล่า 

หรอืสญูเปล่า 

7.  ลดความเสี*ยงต่อปญัหาสุขอนามยั และสรา้งความปลอดภยั

ใหก้บัพนกังาน    

ขั �นตอนที- 3. การกาํหนดใหม้ชี่วงระยะเวลา (Time Span) ของการ

จดัตารางการผลติที*ชดัเจน    

เนื*องจากขอ้มลูที*ไดใ้นการจดัตารางการผลติ ตอ้งเกี*ยวขอ้งกบั

ทมีงานผลติ และทมีงานสนบัสนุน หลายๆ ส่วน ซึ*งถา้หากขาดการกาํหนด

รอบระยะเวลาที*จะทาํการจดัตารางการผลติรอบใหมท่ี*ชดัเจนแลว้ จะทาํให้

เกดิความสบัสนจากขอ้มลูในตารางการผลติ ซึ*งจะส่งผลเสยีกบัการจดัเตรยีม

งานการผลติต่างๆ  และจะเกดิปญัหาการขาดแคลน (Shortage)  สิ*งของ

สนบัสนุนในดา้นต่างๆ  ซึ*งมสีาเหตุมาจากความเขา้ใจที*ไมต่รงกนั ของขอ้มลู

ในตารางการผลติ 

ผูศ้กึษาเสนอใหม้กีารกาํหนดระยะเวลาของรอบของการจดัตาราง

การผลติใหม ่โดยกาํหนดใหม้กีารปรบัปรุงขอ้มลูในตารางการผลติ สปัดาห์

ละหนึ*งครั ?ง และการจดัตารางการผลติใหมใ่นแต่ละครั ?งจะตอ้งพจิารณาใหม้ี

การมอบหมายงานใหก้บัเครื*องจกัรในแต่ละกลุ่ม ที*เพยีงพอสาํหรบัการผลติ

ในหนึ*งเดอืน รปูที* 2 แสดงผงัการไหล (Flow Chat) ของการจดัตารางการ

ผลติและรอบระยะเวลา 

 
รปูที* 2 แสดงผงัการไหล การจดัตารางการผลติและรอบระยะเวลา 

 



3.2 การดาํเนินการหลกั 5 ขั �นตอน หลงัจากดําเนินการขั ?นตอน

เบื?องตน้แลว้ ซึ*งกาํหนดใหด้าํเนินการทบทวน ปีละ 2 ครั ?ง ส่วนขั ?นตอนต่อไป

คอื ขั ?นตอนหลกั ดงัประกอบดว้ยรายละเอยีดดงัต่อไปนี? 

 ขั �นตอนที-  1.  การมอบหมายงานตามกลุ่มของเครื*องจักร 

(Allocation) 

 ในขั ?นตอนนี?จะเริ*มต้นด้วยการพิจาณาข้อมูลทางกายภาพของ

ผลติภณัฑ์ และขอ้กําหนดต่างๆ ตามที*ลูกค้าต้องการ โดยวศิวกรฝ่ายผลติ 

จากนั ?นวศิวกรฝ่ายผลติจะเป็นผูก้ําหนดกรรมวธิกีารผลติและออกใบสั *งผลติ 

ซึ*งประกอบด้วยรายละเอียดเกี*ยวกับ เครื*องจักรที*ใช้ทําการผลิตและ

โปรแกรมควบคุมเครื*องจกัร ซี เอ็น ซี  อีกทั ?งความสามารถในเรื*องของ

ความเร็วของชุดหัวกดัจะเกี*ยวข้องกบัความเร็วในการผลิตชิ?นงานให้ได้

สอดคลอ้งกบัเวลามาตรฐานในการผลติ (Standard Time) หลงัจากนั ?นฝ่าย

วางแผนการผลติกจ็ะนําขอ้มลูที*ไดท้ั ?งหมดมาทาํการจดัตารางการผลติ  

 ขั �นตอนที-  2. การมอบหมายงานเพื*อลดเวลาในการปรับตั ?ง

เครื*องจกัร 

 ผูศ้กึษาจงึไดนํ้าเทคนิคที*จะช่วยลดเวลาในการปรบัตั ?งเครื*องจกัร

มาใช้กบังานศกึษาครั ?งนี? ซึ*งก็คอืการพจิารณาคดัเลอืกงานที*จะผลติตามมา

ให้มคีวามคล้ายคลึงกนั (Family Group) และมลีกัษณะเป็นรุ่นการผลิต 

(Batch) นํามาจดัเรียงและมอบหมายงานไปยงัเครื*องจกัรของแต่ละกลุ่ม 

วธิดีําเนินการของการจดัตารางการผลติ เริ*มจากการศกึษาใบสั *งผลิตซึ*งได้

ถูกกําหนดขั ?นตอนและวธิกีารทํางาน กําหนดอุปกรณ์ในการจบัยดึชิ?นงาน

รวมทั ?งเครื*องมอืต่างๆ ที*ต้องใช้กบัการผลติ รวมถึงการกําหนดขนาดและ

ชนิดของเครื*องจกัรที*เหมาะสมกบัการผลติ ต่อจากนั ?นฝ่ายวางแผนการผลติ

จึงทําการพิจารณาคัดเลือกงานตามหลักเกณฑ์ของความคล้ายคลึงกัน 

(Family Group) และมอบหมายงานใหก้บัเครื*องจกัรของแต่ละกลุ่มดว้ยการ

จดัเรียงลําดบังานที*มีความคล้ายคลึงกันให้ได้ผลิตต่อเนื*องกัน  เป็นการ

จดัลาํดบังานเบื?องตน้ 

 ขั �นตอนที- 3. เทคนิคการควบคุมปจัจยันําเขา้และปจัจยันําออก 

(Input – Output Control) [1] 

 ผู้ศึกษาได้พิจารณาถึง  กําลังการผลิตออกแบบ (Designed 

Capacity) [1] ของเครื*องจกัรแต่ละเครื*อง ในรูปของเวลารวมที*สามารถจะ

ผลติไดข้องแต่ละสปัดาห์ กําหนดใหเ้ป็นปจัจยันําออกตามแผน จากนั ?นเป็น

การกาํหนดปจัจยันําเขา้ตามแผนใหก้บัเครื*องจกัรแต่ละเครื*อง โดยนํางานที*

ไดม้อบหมายใหก้บัเครื*องจกัรแต่ละเครื*องมาคํานวณหาเป็นชั *วโมงเวลาการ

ผลติรวมของแต่ละสปัดาห์ จากนั ?นผูศ้กึษาไดท้ดลองจําลองปญัหาที*มคีวาม

เป็นไปไดท้ี*อาจจะเกดิขึ?นกบัการผลติตามสภาวะแวดลอ้มปจัจุบนัของบรษิทั

กรณีศกึษา  ทําการคํานวณหาค่าเบี*ยงเบนสะสม (Cumulative Deviation) 

ของปจัจยันําเขา้และปจัจยันําออก สุดท้ายจะเป็นการคํานวณหา [7] การ 

เปลี*ยนแปลงสะสมในรายการผลติที*มคีงคา้งอยู่ (Cumulative Change in 

Backlog) และนําผลลพัธท์ี*ไดม้าวเิคราะห์ผล รวมทั ?งนําเสนอแนวทางในการ

แกไ้ขปญัหา 

 ขั �นตอนที- 4. การจดัลาํดบังาน (Sequencing) 

ข ั ?นตอนนี?ผูศ้กึษาไดใ้ชก้ฎการจดัลําดบัความสําคญั (Priority rules) 

ทั ?ง 4 กฎ ทาํการ วเิคราะหผ์ล และนําเสนอการพจิารณาเลอืกใชก้ฎแต่ละกฎ 

ตามความเหมาะสมของสถานการณ์ต่างๆ   

 ขั �นตอนที- 5 การตรวจสอบการเตรยีมความพร้อมก่อนการผลติ 

(Readiness) 

การทํากจิกรรม Readiness Review เป็นการกระทําการตรวจ

ประเมนิล่วงหน้า ก่อนที*จะถึงกําหนดเวลาการผลติตามแผนที*กําหนดใน

ตารางการผลิต ซึ*งจะเป็นการทวนสอบสภาพความพร้อมล่วงหน้า 1 

สปัดาหก์่อนการผลติ เพื*อยนืยนัว่าทุกส่วนงานไดจ้ดัเตรยีมสิ*งสนบัสนุนไวด้ี

พร้อมแล้ว ซึ*งจะช่วยให้การผลิตเดินไปอย่างราบเรียบ เมื*อตารางราย

สปัดาหท์ี* 1 ถูกดงึไปเพื*อเตรยีมความพรอ้ม ก่อนที*จะเตมิงานใหม่เขา้มาใน

ตารางการผลิตประจําเดือน จะต้องทําการปรบัปรุงข้อมูลของสปัดาห์ที*

เหลอืก่อน แลว้จงึค่อยเตมิงานใหมเ่ขา้ไป   

ทั ?งนี?ผูศ้กึษามขีอ้แนะนําว่า หลงัจากที*ไดผ้ลลพัธ์จากการจดัลําดบั

งานตามขั ?นตอน 4 แล้ว หากพบว่าผลลัพธ์นั ?นทําให้ค่าอัตราการใช้

ประโยชน์จากเครื*องจักรที*ตํ* า และเพื*อให้ผลลัพธ์ของค่าอัตราการใช้

ประโยชน์จากเครื*องจกัรดขีึ?น ควรที*จะทําการพจิารณาการลดเวลาในการ

ปรบัตั ?งเครื*องจกัร ตามขั ?นตอนหลกัในขั ?นตอนที* 2 อกีครั ?งหนึ*ง ซึ*งจะทําให้

การปรบัปรุงการขจดัตารางการผลติ ใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคท์ี*ตอ้งการ 

 
4. สรปุ 

งานศึกษานี? มุ่ ง เ น้นการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตของ

กระบวนการการผลติแบบมุ่งเน้นกระบวนการ (Process Focus) ของ

เครื*องจักรแบบขนานที*ไม่สมัพันธ์กันในอุตสาหกรรมการขึ?นรูปชิ?นส่วน

อากาศยานที*มคีวามสามารถที*แตกต่างกนั ผลติภณัฑ์มคีวามหลากหลาย มี

การผลติเดอืนละประมาณ 40 ถงึ 50 รายการ การผลติของบรษิทักรณีศกึษา

ผลติตามใบสั *งซื?อ (Make to Order) ซึ*งปญัหาที*พบคอื การจดัตารางการ

ผลติมคีวามยุ่งยากและซบัซอ้น การผลติผลติภณัฑม์คีวามล่าชา้ อตัราการใช้

ประโยชน์จากเครื*องจกัรตํ*า 

ในงานศกึษานี?ผูศ้กึษาไดอ้อกแบบวธิกีารที*มาช่วยในการจดัตาราง

ผลติให้มปีระสทิธภิาพมากขึ?น ซึ*งเหมาะสมกบัปญัหาที*มกีารจดัตารางการ

ผลติที*ยุ่งยากและซบัซ้อน เนื*องจากเงื*อนไขของการจดัตารางการผลติ คอื 

ผลติภณัฑท์ี*หลากหลาย และปรมิาณคาํสั *งซื?อในแต่ละครั ?งที*มปีรมิาณไม่มาก 

เครื*องจกัรมคีวามสามารถในการทําการผลติที*ต่างกนั และยงัต้องคํานึงถึง

ความสําคัญของลูกค้า ในขั ?นตอนการแก้ปญัหาจึงได้นําเสนอวิธีการแก ้

ปญัหาแบบขั ?นตอนเบื?องตน้ 3 ข ั ?นตอน ซึ*งไดแ้ก่ 1.การกาํหนดกาํลงัการผลติ

ของเครื*องจกัรใหช้ดัเจน 2.เสนอใหท้ําการจดัวางผงัเครื*องจกัรใหม่ 3.การ

กาํหนดใหม้ชี่วงระยะเวลา (Time Span) ของการจดัตารางการผลติที*ชดัเจน 
ซึ*งข ั ?นตอนเบื?องตน้นี?จะดําเนินการทบทวน 2 ครั ?งต่อปี และวธิกีารแกป้ญัหา

แบบกิจวตัรประจําทุกสปัดาห์และบ่อยเท่าที*จําเป็นของขั ?นตอนหลกั 5 



ขั ?นตอนซึ*งไดแ้ก่ 1.การแบ่งกลุ่มงาน 2.พจิารณาการลดเวลาในการปรบัตั ?ง

เครื*องจกัร 3.การควบคุมปจัจยันําเขา้และปจัจยันําออกของแต่ละเครื*อง แต่

ละหน่วยงาน  4.การจดัลําดบังาน 5.การตรวจสอบการเตรยีมความพรอ้ม

ก่อนการผลติมาสนบัสนุน เนื*องจากมคีวามเหมาะสมกบัปญัหาที*ยุ่งยากและ

ซบัซอ้น  

ส่วนตวัชี?วดัประสทิธภิาพของการจดัตารางการผลติในครั ?งนี? ผู้

ศกึษาไดใ้ชค้่าเวลาล่าชา้รวมเฉลี*ย และอตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื*องจกัร  

ดงัในตารางที* 1 คอืผลของการจดัลาํดบังานตามกฎการจดัลําดบัความสาํคญั

ตามแนวทางทั ?ง 4 กฎ ซึ*งจะเหน็ว่าการจดัตารางการผลติดว้ยกฎ EDD จะ

ไดค้่าเวลาเฉลี*ยล่าชา้น้อยที*สุดหรอืดทีี*สุด แต่อตัราการใชป้ระโยชน์จาก

เครื*องจกัรที*ตํ*า ดงันั ?น ผูศ้กึษาจงึเสนอใหนํ้าวธิกีารปฏบิตัขิองขั ?นตอนหลกัใน

ขั ?นตอนที* 1 ถงึ 3 โดยเน้นพจิารณาการลดเวลาในการปรบัตั ?งเครื*องจกัร มา

ทาํการพจิารณาปรบัปรุงการจดัตารางการผลติอกีครั ?งหนึ*ง หลงัจากที*ไดจ้ดั

ตารางการผลติดว้ยกฎ EDD เสรจ็แลว้ ซึ*งจะชว่ยใหค้่าชี?วดัอตัราการใช้

ประโยชน์จากเครื*องจกัรเพิ*มขึ?น 
 

ตารางที* 1 สรุปการใชก้ฎการจดัลาํดบัความสาํคญัของงานตามแนวทาง 

ทั ?ง 4 กฎ 

  
 

ในตารางที* 2 แสดงการเปรยีบเทยีบผลของการจดัตารางการผลติ 

ระหว่างผลของการจดัตารางการผลติตามแบบวธิเีดมิของบรษิทักรณีศกึษา 

เปรียบเทียบกับ ผลของการจัดตารางการผลิตตามแบบวิธีที*ผู้ศึกษาได้

นําเสนอ โดยรวบรวมจากขอ้มลูตวัอย่าง 40 รายการ ซึ*งจะพบว่า การจดั

ตารางการผลติตามแบบวธิทีี*ผูศ้กึษานําเสนอ จะไดเ้วลาล่าชา้เฉลี*ยที*ตํ*า และ

อตัราการใชป้ระโยชน์จากเครื*องจกัรที*สงู ซึ*งดกีว่าการจดัตารางการผลติตาม

แบบวธิเีดมิของบรษิทักรณศีกึษา 
 

ตารางที* 2 การเปรยีบเทยีบผลของการจดัตารางการผลติ 
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