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บทคัดย่อ 

การผลิตขนมไทยเป็นที่ยอมรับว่ามีกระบวนการผลิตที่ซับซ้อนและมีข้อจ ากัดจ านวนมาก กระบวนการผลิตมีลักษณะทั่วไปเป็น
แบบผลิตตามงาน (job shop production) โรงงานตัวอย่างที่ผู้วิจัยเลือกเข้าไปศึกษาเป็นโรงงานที่ด าเนินกิจการด้านการผลิตขนม
ไทยมาแล้วกว่า 30 ปี มีผลิตภัณฑ์ขนมไทยที่ท าการผลิตมากกว่า 30 ชนิด โดยมีปัญหาหลักท่ีพบคือ ภายใต้บริบทของระบบการผลิตที่
ซับซ้อนดังกล่าวข้างต้น การวางแผนการผลิตจะอาศัยเพียงประสบการณ์ของผู้วางแผนเป็นหลัก ซึ่งส่งผลให้เวลาเสร็จงานของระบบ
ค่อนข้างสูง มีผลต่อเนื่องให้ต้นทุนในการผลิตสูงขึ้นตามไปด้วย งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์หลักในการออกแบบกระบวนการวาง
แผนการผลิตที่สอดคล้องกับลักษณะการด าเนินงานและข้อจ ากัดหรือข้อก าหนดของโรงงานตัวอย่าง โดยกระบวนการที่ออกแบบน้ีเป็น
การผสมผสานและปรับประยุกต์เพิ่มเติมของกฏการจ่ายงานหลายกฏด้วยกัน จากการทดลองน าเอากระบวนการวางแผนการผลิตและ
โปรแกรมสนับสนุนการวางแผนไปใช้กับข้อมูลจริงของโรงงานพบว่า สามารถช่วยให้เวลาเสร็จงานของระบบลดลงจากวิธีการของ
โรงงาน 113 นาที หรือคิดเป็น 12.18% และยังช่วยให้งานท่ีมีเวลาในการผลิตนาน สามารถเริ่มงานได้เร็วกว่าเดิม  

ค าส าคัญ : การวางแผนการผลิต, โรงงานผลิตขนมไทย, การผลิตแบบตามสั่ง, เวลาเสร็จงานของระบบ, การผลิตแบบตามงาน 

 
Abstract 

Thai dessert production process is recognized as a very complicated process which contains many constraints. 
Generally, this process is classified as a job shop production. The selected factory has operated for more than 30 
years. Furthermore, over 30 types of Thai dessert are produced. The major problem found relates with a current 
production planning process which strongly relies on planner’ s experience.  This planning method results in a 
relatively high makespan, which also causes a high production cost. The main objective of this research is to design 
a production planning process corresponding to a major characteristics and constraints of the selected factory. 
Moreover, this planning process is a combination and modification of many dispatching rules.  To prove a 
performance of the designed production planning process, an experiment is conducted based on real demand 
data of the selected factory.  A result of the experiment shows that the designed planning process can reduce a 
makespan by 113 minutes or 12.18% comparing with factory method. Additionally, this planning process can help 
long-processing time job to start earlier.  
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1.บทน า 

การผลิตขนมไทย เช่น ขนมช้ัน ขนมทองหยิบ ขนมปุยฝ้าย 
เป็นต้น ได้รับการยอมรับว่ามีกระบวนการผลิตที่ยุ่งยากซับซ้อน 
มีข้อก าหนดที่ละเอียดอ่อน และประกอบด้วยขั้นตอนการผลิตที่
ต่อเนื่องกันหลายขั้นตอน การวางแผนการผลิตและการ
ด าเนินการผลิตให้เป็นไปตามแผนเป็นสิ่งที่ท้าทายต่อโรงงาน
ผู้ผลิตขนมไทยอย่างมาก 

โรงงานที่ได้ท าการศึกษานี้เป็นโรงงานที่ด าเนินธุรกิจด้าน
การผลิตและจ าหน่ายขนมไทย เป็นโรงงานท่ีด าเนินธุรกิจด้านนี้
มากว่า 30 ปี มีผลิตภัณฑ์ขนมไทยที่ท าการผลิตมากกว่า 30 
ชนิด โดยจะเป็นการผลิตตามค าสั่งซื้อ (Made-to-order) คือจะ
เริ่มผลิตเมื่อมีความต้องการเข้ามาและผลิตเท่ากับปริมาณความ
ต้องการเท่าน้ัน ทั้งนี้การผลิตแบบตามค าสั่งซื้อมีความเหมาะสม
กับโรงงานที่ท าการศึกษา สืบเนื่องมาจากบริบทในการ
ด าเนินงาน ที่ลูกค้าของโรงงานไม่ใช่ลูกค้าขั้นสุดท้าย (end 
customer) แต่ลูกค้าที่สั่งผลิตขนมจะเป็นกลุ่มของร้านค้าปลีก
ที่ขายขนมไทยและร้านขายขนมไทยของโรงงานเอง ท าให้ภาระ
การเก็บสต็อคขนมจะถูกผลักไปให้กับร้านขายข้างต้นแทน ซึ่ง
ร้านเหล่านี้จะต้องมีขนมพร้อมอยู่เสมอเวลาลูกค้ามีความ
ต้องการที่จะซื้อ  

จากการศึกษาและเก็บข้อมูลพบว่า กระบวนการผลิตขนม
ไทยของโรงงานตัวอย่างมีลักษณะในการผลิตแบบตามงาน (job 
shop) ซึ่งสอดคล้องกับกระบวนการผลิต การจัดวางเครื่องจักร
อุปกรณ์ในการผลิตของโรงงาน และสอดคล้องกับลักษณะ
ส าคัญของการผลิตแบบตามงานคือ มีการใช้เครื่องจักรอุปกรณ์
ร่วมกันของหลายผลิตภัณฑ์ และทิศทางในการเคลื่อนที่ของ
ผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตไม่จ าเป็นต้องไปในทิศทางเดียวกัน 
(Arisha et al., 2001) 

ในปัจจุบันโรงงานจะวางแผนการผลิตเป็นรายวันและใช้
ประสบการณ์ของหัวหน้างานเป็นหลัก โดยกระบวนการ
วางแผนจะเริ่มขึ้นเมื่อมีความต้องการหรือค าสั่งซื้อเข้ามาสู่
ระบบ ความต้องการเหล่านั้นจะถูกแปลงด้วยสูตรการผลิตเป็น
ปริมาณขององค์ประกอบ ตลอดจนผลิตภัณฑ์ขนมส าเร็จรูปที่
ต้องท าการผลิต ล าดับการผลิตในแต่ละขั้นตอนในแต่ละ
เครื่องจักรและอุปกรณ์จะใช้ประสบการณ์ของผู้คุมงานเป็น
ตัวก าหนด อีกทั้งเวลาในการเริ่มต้นผลิตจะเริ่มที่เวลาเดียวกัน
ทุกวัน โดยไม่สนใจต่อภาระงานที่แตกต่างกัน ที่ส าคัญ ยังไม่มี
การติดตามข้อมูลผลลัพธ์ ในการผลิต ท าให้ ไม่ทราบถึง
สถานะปัจจุบันของการผลิตว่าเป็นไปตามแผนหรือไม่ ทั้งยังไม่
สามารถแก้ไขเหตุขัดข้องที่เกิดขึ้นได้อย่างทันท่วงที  ส่งผลให้

เวลาเสร็จงานของระบบ (Makespan) ซึ่งเป็นประเด็นส าคัญที่
ผู้ผลิตค านึงถึง มีค่าสูง  

งานวิจัยฉบับนี้มี วัตถุประสงค์หลักคือการออกแบบ
กระบวนการในการวางแผนการผลิต (production planning 
process) ท่ีให้ผลลัพธ์เป็นล าดับในการผลิตของผลิตภัณฑ์ขนม
ที่ต้องการ สอดคล้องกับข้อก าหนด (constraint) ของวัตถุดิบ 
ผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต โดยมีเป้าหมายเพื่อลดเวลา
เสร็จงานของระบบ (makespan)  

ในหัวข้อที่ 2 จะน าเสนอถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่มีความ
เกี่ยวข้อง ในหัวข้อที่ 3 จะอธิบายถึงปัญหาวิจัยโดยชัดเจน 
จากนั้นในหัวข้อที่ 4 จะน าเสนอแนวคิดในการออกแบบและ
ขั้นตอนของกระบวนการวางแผนการผลิต ขั้นตอนท่ีออกแบบนี้
จะถูกน าไปทดสอบและสรุปผลการทดสอบในหัวข้อที่ 5 ส่วน
หัวข้อที่ 6 จะเป็นการสรุปผลงานวิจัย ในหัวข้อที่ 7 และ 8 จะ
เป็นกิตติกรรมประกาศและเอกสารอ้างอิง  

 
2.ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
2.1.1 วิธีการหาค าตอบของปัญหาการจัดตารางการผลิต 

วิธีการหาค าตอบให้กับปัญหาการจัดตารางการผลิต
สามารถแบ่งวิธีการหาค าตอบออกได้เป็น 2 วิธีการได้แก่ วิธีการ
ที่ให้ค าตอบที่ดีท่ีสุด (Exact Method) และวิธีที่ให้ค าตอบที่เข้า
ใกล้ค าตอบที่ดีที่สุด หรือเรียกว่า วิธีการหาค าตอบแบบ
ประมาณ (Approximate Method) (Chance, 1945; Graves, 
1981) 

1.วิธีการที่ให้ค าตอบที่ดีท่ีสุด (Exact Method) 
วิธีการที่ให้ค าตอบที่ดีที่สุดจะแบ่งออกเป็น 3 วิธี ได้แก่ 

วิธีการแจงนับบริบูรณ์ วิธีการแจงนับโดยนัย และวิธีก าหนดการ
เชิงคณิตศาสตร์ 

วิธีท่ี 1 วิธีการแจงนับบริบูรณ์ (Complete Enumeration) 
เป็นวิธีการหาค าตอบโดยท าการค้นหาค าตอบที่ดีที่สุดจาก
จ านวนค าตอบที่เป็นไปได้ทั้งหมด ดังนั้น วิธีการนี้จะเหมาะสม
กับปัญหาที่มีขนาดเล็กเท่านั้น ถ้าปัญหามีขนาดใหญ่ขึ้นก็จะท า
ให้ต้องใช้เวลานานในการหาค าตอบ เนื่องจากจะมีจ านวน
ค าตอบที่เป็นไปได้มากขึ้นตามไปด้วย ตัวอย่างเช่น ถ้าต้องการ
จัดตารางการผลิตให้กับงานจ านวน 100 งาน แต่ละงานเป็น
อิสระต่อกัน จะมีจ านวนค าตอบท่ีเป็นไปได้ทั้งหมดเท่ากับ 100! 
ซึ่ งการค้นหาค าตอบที่ต้องการจากค าตอบทั้งหมดจะใช้
เวลานานมาก 

วิธีที่ 2 วิธีแจงนับโดยนัย (Implicit Enumeration) เป็น
วิธีการหาค าตอบที่คล้ายกับวิธีการแจงนับบริบูรณ์ แต่วิธีการนี้
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จะมีขั้นตอนการตัดทอนค าตอบออกไปบางส่วน ท าให้เซตของ
ค าตอบที่จะต้องพิจารณามีขนาดเล็กลง ซึ่งจะท าให้วิธีการนี้
สามารถหาค าตอบท่ีดีที่สุดได้รวดเร็วข้ึน ตัวอย่างของวิธีการแจง
นับโดยนัย เช่น โปรแกรมพลวัต (Dynamic Programming) 
วิธีการแตกกิ่งและจ ากัดเขต (Branch and Bound: B&B) เป็น
ต้น  

วิธีที่ 3 วิธีก าหนดการเชิงคณิตศาสตร์ (Mathematical 
Programming)  เ ป็ นก า รจ า ลอ งปัญหาด้ วย โม เดลทาง
คณิตศาสตร์ (mathematical model) และหาค าตอบโดยการ
ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์  ตัวอย่างของวิธีการนี้  ได้แก่  
ก าหนดการเชิงเส้น (Linear Programming) ก าหนดการแบบ
จ านวนเต็ม (Integer Programming) ก าหนดการจ านวนเต็ม
แบบผสม (Mixed Integer Programming) และก าหนดการ
แบบไม่เป็นเชิงเส้น (Nonlinear Programming) ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับ
ลักษณะของปัญหาและค าตอบท่ีต้องการ 

2. วิ ธี ก า รหาค า ตอบแบบประมาณ  ( Approximate 
Method) ในกรณีที่ปัญหามีขนาดใหญ่ขึ้น เช่น มีจ านวน
เครื่องจักรหรือจ านวนงานเพิ่มมากขึ้น การใช้วิธีการที่ให้ค าตอบ
ที่ดีที่สุดมักจะใช้เวลาในการหาค าตอบนานจนไม่สามารถรอ
คอยได้ในทางปฏิบัติ ดังนั้นจึงได้มีการคิดวิธีท่ีสามารถหาค าตอบ
ได้เร็วมากขึ้น เพื่อใช้กับปัญหาที่มีขนาดใหญ่โดยเฉพาะ ซึ่ง
ค าตอบที่ได้นี้จะมีค่าใกล้เคียงกับค าตอบที่ดีที่สุด หรือใน
บางครั้งอาจจะเป็นค าตอบที่ดีที่สุดเลยก็ได้ เราเรียกวิธีการ
ดังกล่าวว่า วิธีการหาค าตอบแบบประมาณ วิธีการนี้จะเริ่มจาก
การก าหนดค าตอบเริ่มต้น (Initial Solution) จากนั้นท าการ
ค้นหาค าตอบที่ดีขึ้นโดยใช้วิธีการค้นหาค าตอบและหยุดค้นหา
ภายใต้เงื่อนไขที่ก าหนด เช่น จ านวนรอบในการค้นหา เวลาที่ใช้
ในการค้นหา คุณภาพของค าตอบที่ต้องการ เป็นต้น วิธีการหา
ค าตอบแบบประมาณสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 วิธี ได้แก่ วิธีฮิว
ริสติก (Heuristic) และวิธีเมตาฮิวริสติก (Meta-Heuristic) แต่
ละวิธีมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

วิธีที่ 1 ฮิวริสติก (Heuristic) (Ruiz, 2015) เป็นวิธีการหา
ค าตอบที่ให้ค่าของค าตอบเข้าใกล้ค าตอบที่ดีที่สุด (optimum 
solution) โดยใช้เวลาในการค านวณไม่นานนัก วิธีฮิวริสติกจะ
เป็นวิธีการที่ใช้เฉพาะกลุ่ม กล่าวคือ จะไม่สามารถน าวิธีการ
แก้ปัญหาที่ออกแบบส าหรับปัญหาในกลุ่มหนึ่ง ไปแก้ปัญหาใน
กลุ่มอื่นได้ เนื่องจากได้ออกแบบให้ใช้งานเฉพาะเรื่องเท่านั้น 
เช่น การใช้กฎ EDD (Earliest Due Date) กับระบบเครื่องจักร
เดียว (Single Machine) จะท าให้ค่าความล่าช้าที่มากท่ีสุดมีค่า
น้อยที่สุด (Minimize Maximum Tardiness) ถ้าน ากฎนี้มา
ประยุกต์ใช้กับระบบการผลิตที่แตกต่างออกไป ก็อาจจะไม่ได้
ผลลัพธ์ในลักษณะเดียวกัน ตัวอย่างของวิธีฮิวริสติก เช่น กฎ

การจ่ายงาน (Dispatching Rule) กฎการสุ่ม (Random Rule) 
เป็นต้น  

วิ ธี ที่  2  เ มตาฮิ ว ริ สติ ก  (Meta-Heuristic)  (Xhafa & 
Abraham, 2008) จะเป็นวิธีในการหาค าตอบที่ใช้ได้ในวงกว้าง
มากกว่าวิธีการแบบฮิวริสติก นั่นคือ เราสามารถน าขั้นตอนการ
หาค าตอบของวิธีเมตาฮิวริสติกไปประยุกต์ใช้งานกับปัญหา
ลักษณะอื่นได้ วิธีเมตาฮิวริสติกจะมีขั้นตอนการท างานท่ีซับซอ้น
มากกว่าวิธีการฮิวริสติก หรืออาจเป็นการน าวิธีการแบบฮิวริ
สติกมาปรับปรุงต่อยอดเพื่อให้มีประสิทธิภาพในการหาค าตอบ
ที่ดีขึ้น ตัวอย่างของวิธีการเหล่านี้ เช่น วิธีการค้นหาเฉพาะที่ 
(Local Search: LS) วิธีการจ าลองการอบอ่อน (Simulated 
Annealing:  SA)  วิ ธี การขั้ นตอนเ ชิงพันธุ กรรม (Genetic 
Algorithm: GA) วิธีการ Particle swarm optimization และวิธีการ
ค้นหาต้องห้าม (Tabu search) วิธีการแบบผสมผสาน (Hybrid 
method) เป็นต้น  
2.1.2 การจัดตารางการผลิตแบบตามงาน (Job Shop)  

ระบบการผลิตแบบตามงาน ( Job Shop production 
system) เป็นระบบการผลิตที่ประกอบด้วยงานที่มีขั้นตอนการ
ผลิตมากกว่า 1 ขั้นตอน มีเง่ือนไขก่อน-หลังในการท างาน และ
มีจ านวนเครื่องจักรจ านวนหนึ่งที่น ามาใช้ในการผลิต แต่ทุกงาน
ไม่จ าเป็นต้องมีทิศทางเดียว และยอมให้งานวนกลับมาท าที่
เครื่องจักรเดิมได้ (Mellor, 1966) ซึ่งท าให้การจัดตารางการ
ผลิตในระบบการผลิตแบบน้ีจะมคีวามซับซอ้นมากขึ้น เครื่องมือ
ที่ส าคัญส าหรับการจัดตารางการผลิตในระบบนี้ ได้แก่ การ
เลือกเครื่องจักรที่เป็นคอขวด และการใช้ Disjunctive Graph 
โดยเครื่องมือเหล่านี้จะถูกน ามาผนวกใช้ในวิธีการหาค าตอบท่ีดี
ทีสุ่ด และการหาค าตอบด้วยวิธีฮิวริสติก โดยตัวช้ีวัดที่นิยมใช้ใน
ระบบการผลิตแบบนี้จะเป็นค่าเวลาปิดงาน (completion 
time) หรือเวลาเสร็จงานของระบบ (makespan) อย่างไรก็
ตาม เรายังสามารถใช้ตัวช้ีวัดอื่นๆในการวัดประสิทธิภาพของ
การจัดตารางการผลิตในระบบการผลิตแบบนี้ได้เ ช่นกัน ทั้งนี้ 
ขึ้นอยู่กับความต้องการของผู้จัดตารางและบริบทในการ
ด าเนินงานเป็นหลัก 

ระบบการผลิตแบบตามงานจะแบ่งย่อยได้อีก 3 แบบคือ 
ระบบการผลิตตามงานแบบทั่วไป ระบบการผลิตตามงานแบบ
วนซ้ า และระบบการผลิตตามงานแบบยืดหยุ่น โดยแต่ละแบบ
จะมีลักษณะที่ส าคัญดังนี ้

แบบที่ 1 ระบบการผลิตตามงานแบบท่ัวไป (General Job 
Shop) 

ระบบการผลิตตามงานแบบทั่วไปจะมีทิศทางการไหลของ
งานได้หลายทิศทาง แต่จะไม่มีการวนกลับมาท างานซ้ าบน
เครื่องจักรเดิม  
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แบบท่ี 2 ระบบการผลิตตามงานแบบวนซ้ า (Recirculating 
Job Shop) 

ระบบการผลิตตามงานแบบวนซ้ าจะมีทิศทางการไหลของ
งานได้หลายทิศทาง แต่สามารถวนกลับมาท าการผลิตซ้ าบน
เครื่องจักรเดิมได้  

แบบที่ 3 ระบบการผลิตตามงานแบบยืดหยุ่น (Flexible 
Job Shop) 

ระบบการผลิตตามงานแบบยืดหยุ่นในแต่ละขั้นตอนการ
ผลิตจะมีเครื่องจักรที่ขนานกันได้หลายเครื่องและมีลักษณะการ
ไหลได้หลายทิศทาง 
2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การจัดตารางการผลิต (production scheduling) เป็น
ปัญหาที่มีการศึกษาและประยุกต์ใ ช้อย่างกว้างขวางใน
หลากหลายอุตสาหกรรม หลากหลายรูปแบบการผลิต พัชราว
ลัย (sangarun, 2002) ศึกษาการจัดตารางการผลิต กรณีศึกษา
โรงงานผลิตคอมเพรสเซอร์ ซึ่งเป็นการจัดตารางการผลิตแบบ
ตามสั่ง (Job Shop) โดยใช้วิธีการแบบฮิวริสติก 7 วิธีคือ SPT 
( Shortest Processing Time) , LPT ( Longest Processing 
Time), WSPT (Weighted Shortest Processing Time), SDT 
(Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time), LDT 
(Longest Ratio by Dividing Total Processing Time), SMT 
( Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
แ ล ะ  LMT ( Longest Ratio by Multiplying Total 
Processing Time) น ามาทดลองจัดตารางการผลิตกับข้อมูล
การผลิตจริงของหน่วยงาน Press Shop ซึ่งมีเครื่องจักรที่ใช้ใน
การผลิตชิ้นส่วน 7 เครื่อง เพื่อจัดท าระบบการจัดล าดบัการผลติ
ช้ินส่วนโลหะขึ้นรูป เพื่ อส่ ง ไปประกอบเป็นผลิตภัณฑ์
คอมเพรสเซอร์ให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดยวัดผลจาก 1.
เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time), 2.เวลา
สายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness), 3.ค่าเฉลี่ยของงาน
สาย (Mean Tardiness) และ 4.จ านวนงานที่สาย (Number 
of Tardy Jobs) พบว่าการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีการฮิวริ
สติกแบบ LPT มีค่าประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตที่ดีที่สุด 
ขณะที่ ฉัตรชัย (ประจันตะเสน, 2003) ศึกษาการจัดตารางการ
ผ ลิ ต สิ น ค้ า ต า ม ใบ สั่ ง ซื้ อ  ( made to order, MTO)  ใ น
อุตสาหกรรมทอผ้า โดยในปัจจุบันการวางแผนการผลิตจะใช้
ดุลยพินิจและประสบการณ์ของผู้วางแผนเป็นเกณฑ์ตัดสินใจใน
การวางแผนการผลิต วิธีการคือ ใช้การเรียงล าดับจากก าหนดสง่
ที่ใกล้ที่สุดไปยังก าหนดส่งที่ไกลที่สุด โดยไม่มีการน าเอาปัจจัย
อื่น เช่น การตั้งเครื่อง (Set up), ปริมาณการผลิต เป็นต้น 
มาร่วมวิเคราะห์ในการจัดตารางการผลิต ผู้วิจัยจึงออกแบบ
โปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อใช้ในการวางแผนการผลิตในโรงงาน
ทอผ้า เพื่อแก้ปัญหาการส่งมอบสินค้าไม่ทันตามก าหนดส่ง ที่

ครอบคลุมลักษณะของโรงงานตัวอย่าง ที่มีความต้องการสินค้า
ที่หลากหลาย ท้ังชนิดและปริมาณ ตลอดจนมีเวลาการตั้งค่า
เครื่องจักรที่สูง โดยผู้วิจัยได้น าเอาทฤษฎีการจัดตารางการผลิต
แบบนอนดีเลย์ร่วมกับฮิวริสติกส์ ได้แก่ (Earliest Due Date 
First - EDD), (Shortest Processing Time - SPT), (Longest 
Processing Time - LPT), AVPRO, Slack (Slack Time) และ 
Slack/ TP ( Smallest Ratio of Slack Time to Total 
Processing Time)  มา ใ ช้ ในการวิ เ คราะห์และออกแบบ
โปรแกรม เพื่อลดเวลาในการจัดตารางการผลิตและตอบสนอง
ความต้องการที่ไม่แน่นอน ระบบที่ออกแบบนี้สร้างความพึง
พอใจให้กับลูกค้าของโรงงานตัวอย่าง โดยวัดประสิทธิภาพของ
แผนการผลิตจากเวลาเฉลี่ยของงานท่ีอยู่ในระบบ (Mean Flow 
Time), เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness), เวลา
ล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness), และจ านวนงาน
ล่าช้า (Number of Tardy Jobs) ซึ่งผลการทดลองพบว่าการ
จัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ โดยใช้เกณฑ์ (Earliest Due 
Date First - EDD) เหมาะสมกับโรงงานตัวอย่าง และเมื่อ
เปรียบเทียบกับการจัดตารางการผลิตแบบเดิมพบว่า จ านวน
งานล่าช้าโดยเฉลี่ยลดลง 75.92% นฤมล (tansuwannarat, 
2548) ศึกษาการจัดตารางการผลิตอาหารส าเร็จรูป เพื่อ
เสนอแนะแนวทางในการวางแผนความต้องการวัสดุที่ใช้ในการ
ผลิตให้เหมาะสม คณะผู้จัดท าได้เข้าไปศึกษาระบบการวางแผน
และการสั่งซื้อ โดยใช้การศึกษาจากแผนการผลิตหลัก ใบ
รายการวัสดุ แล้วน ามาวิเคราะห์และวางแผนความต้องการวัสดุ 
เพือ่จะได้ทราบปริมาณการสั่งซื้อ และ lead time ในการสั่งซื้อ
สินค้าแต่ละชนิด เพื่อให้สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการ 
จากการน าวิธีการวางแผนความต้องการวัสดุ (MRP) มาใช้ใน
กระบวนการผลิตส่งผลให้กระบวนการผลิตมีระบบมากขึ้น 
สามารถผลิตได้ตามความต้องการของลูกค้า ทั้งนี้เพื่อความ
สะดวกในการน าวิธีการวางแผนความต้องการวัสดุ (MRP, 
Material requirement planning) ไปใช้ ทางผู้วิจัยจึงน าเอา
โปรแกรม Microsoft Excel มาเป็นเครื่องมือในการช่วย
วางแผนความต้องการวัสดุ (MRP) ท าให้เกิดความสะดวก 
รวดเร็ว และใช้งานง่ายมากยิ่งขึ้น ประกิต (Pattanacharoen, 
1998) ศึกษาการวางแผนการผลิตโดยการจัดล าดับและจัด
ตารางการผลิต ส าหรับโรงงานผลิตแม่พิมพ์เจาะ ด้วยกฎการ
จัดล าดับงานคือ (First in First out-FIFO), (Last in First out-
LIFO) , ( Earliest Due Date First- EDD) , ( Shortest 
Processing Time- SPT) , ( Longest Processing Time- LPT) 
ผลการทดลองปรากฏว่า SPT ให้ผลการจัดตารางที่ดีที่สุด อีก
ตัวอย่างที่ส าคัญในการประยุกต์ใช้วิธีการวางแผนและจัดตาราง
การผลิตกับสภาวะการท างานจริงจะเห็นได้จากงานวิจัยของ 
ปัญจพร (Pairyai, 2006) ที่ศึกษาการจัดตารางการผลิตแบบท า
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ตามสั่ งโดยใช้วิธีฮิวริสติกแบบผสมผสานกับกรณีศึกษา
โรงงานผลิตเฟือง โดยงานวิจัยนี้จะเลือกกฎที่เหมาะสมในการ
จัดตาราง 6 วิธีคือ EDD (Earliest Due Date), SPT (Shortest 
Processing Time) , LPT ( Longest Processing Time) , 
AVPRO ที่จะเลือกงานที่เวลาการท างานหารด้วยจ านวนเครื่อง
ที่ ใ ช้นั้ นมีค่ าน้อยที่ สุด , Slack Time, Slack/TP (Smallest 
Ratio of Slack Time to Total Processing Time)  โ ด ย ใ ช้
ดั ชนี ช้ี วั ดประสิ ทธิ ภ าพคื อ  เ วลา เส ร็ จ ง านของระบ บ 
(Makespan), เวลาการไหลของงานในระบบโดยเฉลี่ย (Mean 
Flow time), เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness),
เวลาล่าช้าของงานที่สูงที่สุด (Max Tardiness), เวลาล่าช้าของ
งานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness), เวลารวมทั้งหมดของงาน
ล่าช้าในระบบ (Total Tardiness), จ านวนงานล่าช้า (Number 
of Tardy Jobs) ผลการทดลองพบว่าวิธีฮิวริสติกส์ที่เหมาะสม
กับโรงงานตัวอย่างที่สุดคือ การจัดตารางแบบ EDD อันดับ
รองลงมาคือ การจัดตารางการผลิตแบบ LPT นอกจากนั้น
ผู้วิจัยได้ทดลองการจัดตารางการผลิตโดยวิธีฮิวริสติกแบบ
ผสมผสาน (Hybrid Heuristic) ซึ่งเป็นวิธีที่น าเอาการจัดตาราง
การผลิตแบบฮิวริสติกที่ดีอันดับหนึ่งและสองมาให้คะแนน โดย
สัดส่วนการให้คะแนนจะได้มาจากผลรวมของเปอร์เซ็นต์
ค่าเฉลี่ยผลการวัดสมรรถนะการผลิต ซึ่งสัดส่วนการให้คะแนน
ในครั้งนี้อยู่ที่ 70/30 หลังจากที่ได้วิธีฮิวริสติกแบบผสมผสาน
แล้ว น ามาจัดตารางการผลิตและวัดประสิทธิภาพใหม่ พบว่า
การจัดตารางการผลิตแบบผสมผสานเป็นการจัดตารางที่มี
ประสิทธิภาพดีที่สุด งานวิจัยของ Conway et al. (2003) และ
คณะ ถือได้ว่าเป็นพื้นฐานของการวิจัยเกี่ยวกับประสิทธิภาพ
ของกฎการจ่ายงาน (Dispatching Rule) ในปัจจุบัน ข้อสรุป
จากงานวิจัยนี้คือ SPT จะท าให้ค่าเฉลี่ยของเวลาที่งานอยู่ใน
ระบบมีค่าน้อยที่สุดส าหรับระบบผลิตแบบเครื่องจักรเดี่ยว 
นอกจากนั้นยังพบว่า ในกรณีระบบผลิตแบบตามงาน SPT ยัง
ท าให้จ านวนงานที่ผลิตได้จากระบบมีค่ามากที่สุดอีกด้วย 
Haupt (1989) ศึกษาสมรรถนะของ 10 กฎการจ่ายงานภายใต้
วิธีการก าหนดเวลาส่งมอบ 5 แบบที่แตกต่างกัน พบว่าเมื่อตั้ง
ค่าของก าหนดส่งมอบไว้ที่  6 เท่าหรือน้อยกว่าของเวลา
ด าเนินการทั้งหมด จะท าให้สมรรถนะของ SPT ดีมาก ในขณะ
ที่กฎที่ให้ล าดับความสาคัญกับงานโดยพิจารณาจากก าหนดส่ง
มอบมีสมรรถนะที่ด้อยกว่า นอกจากนั้น FIFO มีสมรรถนะที่
ด้อยกว่า SPT (shortest processing time), MST (minimum 
slack time) และ SCR (smallest critical ratio) ต่อมาในปี 
1989 Baker (1974) ได้พัฒนาฮิวริสติก CEXSET ขึ้นมาจากกฎ 
SPT พื้นฐาน และพบว่ากฎนี้มีสมรรถนะที่ดีกว่า SPT ในระบบ
ผลิตแบบตามงาน 

จะเห็นว่า การน าเอากฏการจ่ายงาน (dispatching rule) 
ไปใช้งานกับอุตสาหกรรมใดๆ มีความจ าเป็นที่จะต้องปรับ
ประยุกต์ให้สอดคล้องกับบริบทในการด าเนินงานและฟังก์ช่ัน
วัตถุประสงค์ที่ผู้วางแผนต้องการ ในบางกรณีจะต้องมีการ
ผสมผสานกฏการจ่ายงานหลายๆกฏเข้าด้วยกัน จากการ
ทบทวนวรรณกรรมพบว่า งานวิจัยส่วนใหญ่มักจะน าเอากฏการ
จ่ายงานแต่ละกฏมาใช้แยกกัน แต่จะน าเอาผลลัพธ์ที่ได้มา
เปรียบเทียบกันในภายหลัง ที่ส าคัญยังไม่มีงานวิจัยใดที่น าเอา
กฏการจ่ายงานหรือ scheduling heuristic มาประยุกต์ใช้กับ
โรงงานผลิตขนมไทย ที่มีกระบวนการท างานท่ีซับซ้อน และยังมี
ข้อก าหนดในการผลิตอีกจ านวนมาก จึงเป็นช่องว่างให้เกิด
งานวิจัยฉบับนี้  

3.กรณีศึกษา 
ในปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีการวางแผนการผลิตและการ

จัดตารางการผลิต โดยใช้ประสบการณ์ของผู้ดูแลการบริหาร
การผลิต การวางแผนการผลิตจะใช้ยอดรวมการสั่งมาค านวณ
เป็นปริมาณสูตรที่ต้องผลิตแล้วบันทึกลงในแผนปริมาณการสั่ง
ผลิตขนมไทยดังตารางที่ 1 และจะเริ่มผลิตตามก าหนดเวลาการ
ผลิตขนมไทยของทุกวันที่มีการก าหนดไว้แล้วดังตารางที่ 2 โดย
ไม่มีการจัดล าดับการผลิตให้กับเครื่องจักรและไม่มีการติดตาม
ว่าการผลิตเป็นไปตามแผนที่วางไว้หรือไม่ ซึ่งจากการจัดตาราง
การผลิตแบบนี้จึงเป็นปัญหาในปัจจุบันส่งผลให้ระยะเวลา
ท างานเกินกว่าเวลาท างานปกติ (regular working time) ต้อง
เปิดการท างานในช่วงนอกเวลา (over time) อยู่เป็นประจ า 
ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น การก าหนดเวลาในการเริ่มงาน
ดังกล่าว ยังส่งผลให้อุปกรณ์ที่มีภาระงานสูงสุด สามารถเริ่มงาน
ได้ช้า ท าให้เวลาเสร็จงานของระบบ (Makespan) มีค่าสูงตาม
ไปด้วย  

 
ตารางที่ 1 ตัวอย่างแผนการสั่งผลิตขนมไทย 

รายการ ยอดการ
ผลิต 

หน่วย น  าหนัก หน่วย 

ลูกชุบ 1330 ชิ้น 7890 กรัม 
ขนมบ้าบิ่น 510 ชิ้น 17 กก. 

ขนมหม้อแกงใหญ ่ 78 ถาด 
49280 กรัม ขนมหม้อแกงถว้ย

ฟอยด ์
166 ถ้วย 

ขนมหม้อแกงถัว่ถาด
เล็ก 

94 ถ้วย 

31840 กรัม 
ขนมหม้อแกงถัว่ถาด

ใหญ่ 
38 ถ้วย 

สังขยาฟักทอง 32 ลูก 32 ลูก 
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ตารางที่ 2 ตัวอย่างก าหนดการสั่งผลิตขนมไทย 

ก าหนดเวลาการผลิตขนมไทย (เริ่มผลิต-ผลิตเสร็จ) ของทุกวัน 
ผลิตภัณฑ ์ ตีผสม เริ่มผลิต ผลิตเสร็จ 

ขนมชั้นใบเตย 12.20.น.-13.10.น. 14.00.น. 19.00.น. 
ขนมชั้นไรซ์

เบอรี ่
- - - 

ขนมชั้นดอก
กุหลาบ 

12.20.น.-13.20.น. 13.30.น. 17.30.น. 

ขนมปุยฝ้าย 12.20.น.-12.30.น. 12.40.น. 13.00.น. 
ตัวตะโก ้ 12.30.น. 13.00.น. 17.00.น. 

หน้าตะโก ้ 19.40.น. 20.00.น. 20.30.น. 
ลูกชุบ 13.00น.-13.30.น. 14.00.น. 18.00.น. 

จากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นของผู้วิจัยและน ามาวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน ท าให้สามารถที่จะสรุปประเด็น
ปัญหาที่ส าคัญได้ดังนี้  

โรงงานผลิตขนมไทยยังขาดกระบวนการวางแผนการผลิตที่
มีขั้นตอนในการวางแผนที่ ชัดเจน มีความสอดคล้องกับ
ข้อก าหนดของการผลิตขนมไทยซึ่งประกอบด้วย 

 ข้อก าหนดด้านวัตถุดิบ เช่น ขนมไทยบางชนิดต้องใช้
กะทิสดเท่านั้น ห้ามใช้กะทิพาสเจอร์ไรซ์ ท าให้ขนมกลุ่มนี้ต้อง
เริ่มท าหลังจากเตรียมกะทิสดเสร็จแล้ว  

 ข้อก าหนดด้านผลิตภัณฑ์ เช่น ผลิตภัณฑ์ขนมไทยที่มี
ลักษณะเป็นขนมน้ าและมีส่วนผสมของกะทิ จะมีอายุการเก็บ
เมื่อเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปที่สั้น ท าให้ผลิตภัณฑ์ในกลุ่มนี้จะ
เริ่มการผลิตในช่วงเย็นเท่านั้นหรือประมาณ 18.00.น. เป็นต้น
ไป ข้อก าหนดที่ส าคัญอีกอันหนึ่งคือ การที่ขนมทุกชนิด เมื่อ
เริ่มท าการผลิตแล้วจะต้องผลิตจนเสร็จเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 
ห้ามไม่ให้มีการแทรกการผลิต (non-preemption schedule) 
(Artigues et al., 2008) เป็นต้น  

 ข้อก าหนดด้านกระบวนการผลิต เช่น กระบวนการผลิต
จะมีล าดับการผลิตที่ชัดเจน (precedence constraint) และ
แตกต่างกันไปตามแต่ละผลิตภัณฑ์ที่จะท าการผลิต เป็นต้น  

จากการไม่มีกระบวนการวางแผนการผลิตที่ชัดเจนดังกล่าว 
ส่งผลให้ต้นทุนค่าแรงงานในการผลิตค่อนข้างสูง เนื่องมาจาก
การที่โรงงานต้องเปิดท าการผลิตนอกเวลาปกติ (overtime) อยู่
เสมอๆ อีกทั้งการที่โรงงานมีก าหนดเวลาเริ่มต้นการท างานที่
เท่ากันทุกวันและทุกเครื่องจักรอุปกรณ์ ท า ให้เครื่องจักร
อุปกรณ์ที่มีภาระงานสูงเริ่มงานได้ช้า และมีเวลาเสร็จงานที่ช้า
ตามไปด้วย ที่ส าคัญ เมื่อไม่มีการวางแผนจัดตารางการผลิต ท า
ให้พบว่า มีเวลาว่างงาน (idle time) เกิดขึ้นอยู่เสมอระหว่างวนั 
อันมีสาเหตุมาจากการรองานท่ีค้างอยู่ในข้ันตอนก่อนหน้า  

ตัวอย่างของตารางการผลิตในปัจจุบันแสดงดังรูปที่ 1 – 3 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1 ตารางการผลิตในปัจจุบันส่วนที ่1  

 
 
 

 

 

 

 
รูปที่ 2 ตารางการผลิตในปัจจุบันส่วนที ่2 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 3 ตารางการผลิตในปัจจุบันส่วนที ่3 

รูปที่ 1 – 3 ตัวอย่างแผนภูมิแกนต์แสดงตารางการผลิต
รายวันของโรงงานที่ท าการศึกษา (แสดงเพียงงานบางส่วนของ
งานที่ต้องท าทั้งหมด) โดยในแนว row จะแสดงถึงขั้นตอนการ
ผลิต ส่วนในแนว column จะแสดงถึงช่วงเวลาในการผลิต จาก
รูปจะเห็นว่าการจัดตารางการผลิตแบบปัจจุบัน ก่อให้เกิดเวลา
เริ่มงานที่ล่าช้าเนื่องจากขั้นตอนก่อนหน้า ช่องว่างในการจัด
ตารางการผลิต (วงกลมสีแดง) ซึ่งเป็นช่วงเวลาที่เครื่องจักรไม่มี
การท างานและยังแสดงถึงเวลาที่งานอยู่ในระบบ เวลาปิดงาน 
เวลาที่งานเสร็จล่าช้า และยังแสดงให้เห็นถึงเครื่องจักรที่ใช้เวลา
ในการท างานมากท่ีสุดหรือเป็นจุดวิกฤตของระบบได้อีกด้วย 

ทั้งนี้จากการสัมภาษณ์ผู้บริหารของโรงงานท าให้ทราบว่า 
ประเด็นส าคัญที่ทางโรงงานค านึงถึงในการผลิตคือ เวลาที่ใช้ใน
การผลิตสินค้าตามค าสั่งซื้อทั้งหมดจนเสร็จวันต่อวัน ซึ่งก็คือ 
เวลาเสร็จงานของระบบ (makespan)  
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4.การออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิต 
ในหัวข้อนี้จะน าเสนอถึงการออกแบบกระบวนการในการ

วางแผนการผลิตที่สอดคล้องกับปัญหาดังอธิบายแล้วข้างต้น 
โดยเนื้อหาจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลักคือ ส่วนท่ี 1 แนวคิดท่ีใช้
ในการออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิต และส่วนที่ 2 
ขั้นตอนการวางแผนการผลิต  
4.1 แนวคิดที่ใช้ในการออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิต 

แนวคิดที่ 1 การแบ่งงานออกเป็นกลุ่ม แนวคิดนี้จะท าการ
แบ่งย่อยงานการผลิตจากค าสั่งซื้อทั้งหมดออกเป็น 2 กลุ่ม โดย
ใช้เวลาในการผลิต (processing time) ของแต่ละค าสั่งซื้อเป็น
เกณฑ์ในการแบ่ง  

 กลุ่มที่ 1 งานพิเศษ เกิดขึ้นได้ 2 กรณีคือ กรณีที่ 1 เป็น
งานที่ระยะเวลาท างานรวมของทุกขั้นตอนเกินเวลาท างานปกติ 
(480นาที หรือ 8 ช่ัวโมง) จัดเป็นงานพิเศษ เนื่องจากเป็นงานที่
มีระยะเวลาการผลิตที่นาน หากไม่น ามาจัดลงแผนการผลิตกอ่น
จะยิ่งท าให้เวลาปิดงานล่าช้ากว่าเดิม กรณีที่ 2 พิจารณาจาก
อุปกรณ์ที่มีภาระงานมากที่สุด จากนั้นพิจารณางานทั้งหมดที่
ต้องเข้าสู่อุปกรณ์นี้ เลือกงานท่ีมีเวลาก่อนหน้าที่จะถึงอุปกรณ์นี้
น้อยที่สุด จัดเป็นงานในกรณีพิเศษเช่นกัน เนื่องจากเป็น
อุปกรณ์ที่มีการใช้งานมาก จึงน ามาจัดลงในแผนการผลิตก่อน
เพื่อให้อุปกรณ์ที่มีภาระงานมากนี้เริ่มงานได้เร็วที่สุด งานพิเศษ
ทั้ง 2 กรณีนี้เป็นงานท่ีต้องให้ความส าคัญเป็นอันดับแรก  

 กลุ่มที่ 2 งานปกติ เป็นงานอื่นที่นอกเหนือจากเง่ือนไข
ของการเป็นงานพิเศษ งานในกลุ่มนี้จะได้รับการจัดล าดับการ
ผลิตเป็นล าดับถัดจากงานพิเศษ  

แนวคิดที่ 2 เวลาที่เร่ิมงานได้ ผลิตภัณฑ์ขนมไทยบางชนิด
จะมีข้อจ ากัดทั้งเรื่องวัตถุดิบและอายุของผลิตภัณฑ์ท าให้ไม่
สามารถเริ่มผลิตได้ตามเวลาที่ต้องการ แต่จะเริ่มผลิตได้ตาม
เวลาที่ก าหนดเท่านั้น เช่น สาคูเปียกข้าวโพด ขนมช้ันใบเตย 
และขนมช้ันกุหลาบ เป็นต้น ดังนั้นการวางแผนการผลิตจะ
ค านึงถึงเวลาพร้อมส าหรับการผลิตด้วย 

แนวคิดที่ 3 การน าเอากฏการจ่ายงาน (dispatching 
rule) มาประยุกต์ใช้ ในการออกแบบกระบวนการวางแผนการ
ผลิต ผู้ออกแบบได้น าเอากฏการจ่ายงานที่ใช้กันอย่างแพร่หลาย
มาประยุกต์ใช้ในแต่ละขั้นตอนตามความเหมาะสมกับบริบทใน
การตัดสินใจ ณ ขณะนั้น ประกอบด้วย กฏการจ่ายงานแบบ 
LPT กฏการจ่ายงานแบบ SPT กฏการจ่ายงานที่ดูจากเวลา 
ready time กฏการจ่ายงานแบบ LTPT  

 
4.2 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

ในหัวข้อนี้จะเป็นการน าเอาแนวคิดในการวางแผนการผลิต
มาใช้เป็นกรอบในการออกแบบเป็นขั้นตอนการวางแผนการ

ผลิต โดยจะน าเสนอทั้งในรูปแบบของ process flow และ
ค าอธิบาย  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 ขั้นตอนในการวางแผนการผลิต 

จากรูปที่  4 จะเห็นว่ากระบวนการวางแผนการผลิต
ประกอบด้วยขั้นตอนหลักจ านวน 6 ข้ันตอน ดังนี้  

ขั นตอนที่ 1 ในขั้นตอนนี้ค าสั่งซื้อที่เข้ามาสู่ระบบจะถูกแบ่ง
ออกเป็น 2 กลุ่มคือ กลุ่มที่ 1 งานพิเศษ และกลุ่มที่ 2 งานปกติ  

ขั นตอนที่ 2 ตรวจสอบว่ามีงานในกลุ่มที่ 1 หรือไม่ ถ้ามีให้
ไปยังข้ันตอนท่ี 3 ถ้าไม่มีให้ไปยังข้ันตอนท่ี 5  

ขั นตอนที่ 3 จัดเรียงงานในกลุ่มที่ 1 ด้วยกฏการจ่ายงาน
แ บ บ  longest total processing time ( LTPT)  คื อ จั ด
ตามล าดับของเวลาในการผลิตรวม (total processing time) 
จากมากไปหาน้อย ถ้ามีงานที่มีเวลาในการผลิตรวมเท่ากัน ให้
เรียงล าดับจากงานที่มีความพร้อมในการท างานก่อน คือเรียง
จาก ready time จากน้อยไปมาก  

ขั นตอนที่ 4 จัดงานในกลุ่มที่ 1 ลงสู่ทุกขั้นตอนการผลิต
ตามล าดับที่จัดเรียงในขั้นตอนที่ 3 โดยในการจัดงานลงสู่
ขั้นตอนการผลิตนี้ จะต้องเป็นไปตามล าดับของขั้นตอนการผลิต 
(precedence constraint) ของผลิตภัณฑ์ที่พิจารณา 

ขั นตอนที่ 5 เมื่อจัดงานในกลุ่มที่ 1 ลงสู่ขั้นตอนการผลิตจน
ครบทุกงานและครบทุกขั้นตอนการผลิตแล้ว ล าดับถัดมาจะ

ไม่ใช่ 

ใช ่

Set ของค าสั่งซ้ือ 

1) แบ่งค าสั่งซ้ือออกเป็น
กลุ่มที่ 1 และกลุ่มที่ 2 

 
2) งานในกลุม่
ที่ 1 = Ø 

3) จัดเรียงงานในกลุ่มที่ 
1 ตามเกณฑ์ดังนี้ 
เกณฑ์ท่ี 1 LTPT 

เกณฑ์ท่ี 2 ready time 

4) จัดงานลงสู่ทุกขั้นตอน
การผลิตตามล าดับที่เรียง

ในขั้นตอนก่อนหนา้ 

5) จัดเรียงงานในกลุ่มที่ 
2 ตามเกณฑ์ดังนี้ 

เกณฑ์ท่ี 1 max load 
เกณฑ์ท่ี 2 ready time 

เกณฑ์ท่ี 3 SPT  

6) จัดงานลงสู่ทุก
ขั้นตอนการผลิต

ตามล าดับที่เรียงใน
ขั้นตอนก่อนหนา้ 

 

ตารางการผลิต 
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เป็นการจัดล าดับการผลิตให้กับงานในกลุ่มที่ 2 โดยจัดเรียงงาน
ในกลุ่มที่ 2 ตามเกณฑ์ดังนี้  

 เกณฑ์ที่ 1 Maximum load ขั้นแรกให้เริ่มจัดงานบน
เครื่องจักรที่คาดว่าจะมีภาระงานสูงที่สุดก่อน จากนั้นไล่จัด
ให้กับเครื่องจักรที่มีภาระงานในล าดับรองลงมาต่อไปจนครบทุก
เครื่องจักร 

 เกณฑ์ที่ 2 เวลาที่พร้อมในการผลิต (ready time) บน
เครื่องจักรที่มีภาระสูงสุดที่พิจารณาอยู่ ณ.ขณะนั้น คัดเลือก
งานที่มีความพร้อมในการผลิต หากงานไหนที่ยังไม่พร้อมที่จะ
ท าการผลิตจะยังไม่พิจารณา 

 เกณฑ์ที่ 3 Shortest processing time (SPT) เมื่อผ่าน
เกณฑ์ที่ 2 มาแล้ว หากยังมีงานที่มีล าดับเดียวกันอยู่คือ มีเวลา
ในการผลิตเท่ากันและมีเวลาพร้อมส าหรับเริ่มการผลิตเท่ากัน
อีกด้วย จะจัดล าดับของงานเหล่านั้นด้วยเวลาที่ใช้ในการผลิต
ขั้นตอนแรกเท่านั้น โดยเรียงล าดับจากน้อยไปหามาก  

ทั้งนี้ในส่วนของเกณฑ์ที่ 3 ที่น ามาใช้นั้น ทางผู้วิจัยได้ท า
การทดลองความเหมาะสมของกฏการจ่ายงานที่จะน ามาใช้ ซึ่ง
ผู้วิจัยได้เลือกกฏการจ่ายงานแบบ shortest processing time 
( SPT)  แ ล ะ  แ บ บ  longest processing time ( LPT)  ม า
เปรียบเทียบกัน เหตุที่เลือกกฏการจ่ายงานทั้งสองนี้ก็เพราะ กฏ
ทั้งสองจะพิจารณาจากเวลาในการผลิต (processing time) 
เท่านั้น โดยไม่ค านึงถึงเวลาในการส่งมอบ (due date) ซึ่งทุก
งานถูกก าหนดว่า จะต้องเสร็จภายใน 1 วันเท่ากันหมดอยู่แล้ว  

การทดลองเพื่อหากฎการจ่ายงานที่เหมาะสมโดยใช้ข้อมูล
ยอดการผลิตของวันที่ 26 สิงหาคม 2561 เนื่องจากข้อมูลยอด
การผลิตในทุกๆวันจะมียอดการผลิตใกล้เคียงกัน จึงสามารถ
น าเอาข้อมูลของวันท่ี 26 มาเป็นข้อมูลต้นแบบในการทดลองได้ 
จากผลการทดลองพบว่า วิธีการจัดแผนการผลิตแบบ SPT จะ
สามารถลดเวลาเสร็จงานของระบบได้มากกว่าวิธีการจัด
แผนการผลิตแบบ LPT ดังผลลัพธ์ในตารางที่ 3  

ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือกใช้วิธีการ SPT มาประยุกต์ใช้ ใน
กระบวนการวางแผนการผลิตที่ออกแบบ 
 

ตารางที่ 3 ผลการทดลองกฏการจ่ายงานระหว่าง SPT และ LPT 

เวลา 
กฏการจ่ายงาน 

SPT LPT 
เวลาเร่ิมงาน 10.00.น. 10.00.น. 
เวลาเสร็จงาน 23.34.น. 1.08.น.(วันถัดไป) 

Total 815 นาที 909 นาที 

ขั นตอนที่ 6 จัดงานในกลุ่มที่ 2 ลงสู่ทุกขั้นตอนการผลิต
ตามล าดับที่จัดเรียงในขั้นตอนที่ 5 จนครบทุกงาน โดยในการ
จัดงานลงสู่ขั้นตอนการผลิตนี้ จะต้องเป็นไปตามล าดับของ

ขั้นตอนการผลิต (precedence constraint) ของผลิตภัณฑ์ที่
พิจารณา 
4.3 กรณีศึกษาตัวอย่าง 

ในหัวข้อนี้จะเป็นการน าเอากระบวนการวางแผนการผลิตที่
ออกแบบดังอธิบายข้างต้น มาประยุกต์ใช้กับโจทย์การวาง
แผนการผลิตอย่างง่าย โดยมีจุดประสงค์หลักเพื่อให้ผู้อ่านมี
ความเข้าใจในข้ันตอนการวางแผนแต่ละขั้นตอนมากยิ่งขึ้น  

ความต้องการในการผลิตแสดงดังตารางที่ 4 และ 5 จะเห็น
ว่า มีผลิตภัณฑ์ที่ต้องท าการผลิตอยู่ 6 ชนิด คือ A, B, C, D, E 
และ F แต่ละผลิตภัณฑ์จะมีขั้นตอนการผลิต 2 ขั้นตอนคือ การ
เตรียมส่วนผสมกับขั้นตอนที่ 2 ซึ่งจะแตกต่างกันในแต่ละ
ผลิตภัณฑ์ ยกเว้นเพียงผลิตภัณฑ์ F เท่านั้นท่ีจะต้องผ่านขั้นตอน
ที่ 3 ด้วย  

 
ตารางที่ 4 ข้อมูลความต้องการในการผลิต 

 

ตารางที่ 5 ข้อมูลความต้องการในการผลิต  

ผลิตภัณฑ ์ ขั นตอนที่ 3 นาที เวลาการผลิต
รวม (นาที) 

A - - 350 
B - - 280 
C - - 500 
D - - 260 
E - - 380 
F อุปกรณ์ 1 100 300 

หมายเหตุ : ข้อมูลเวลาการผลิตรวม (นาที) ตามตาราง เป็น
ข้อมูลที่ได้จากการบันทึกของพนักงานมาตลอดช่วงระยะเวลา
หลายเดือน และผู้วิจัยได้น ามาประมวลผลหาค่าเฉลี่ยอีกครั้ง
หนึ่ง  

ขั นตอนที่ 1 แบ่งผลิตภัณฑ์ตามเวลารวมที่ใช้ในการผลิต
ออกเป็น 2 กลุ่ม โดยการแบ่งกลุ่มจะมีได้ 2 กรณีดังนี้  

กรณีที่ 1 จากตารางที่ 5 จะเห็นว่า มีเพียงผลิตภัณฑ์ C ที่ใช้
เวลารวมในการผลิตมากกว่า 480 นาที (ช่วงเวลาท างานปกติ) 
ท าให้ผลิตภัณฑ์ C จะถูกจัดอยู่ในกลุ่มที่ 1 งานพิเศษ  

กรณีที่ 2 จากรูปที่ 5 จะเห็นว่า อุปกรณ์ที่ 1 มีภาระงานการ
ผลิตสูงที่สุดที่ 500 นาที (250 + 150 + 100 นาที) ต่อมา
พิจารณาตารางที่ 6 พบว่า งานการผลิตผลิตภัณฑ์ A มีเวลา

ผลิตภัณฑ ์ ขั นตอนที่ 1 นาที ขั นตอนที่ 2 นาที 
A เตรียมส่วนผสม 100 อุปกรณ์ 1 250 
B เตรียมส่วนผสม 130 อุปกรณ์ 1 150 
C เตรียมส่วนผสม 150 อุปกรณ์ 2 350 
D เตรียมส่วนผสม 160 อุปกรณ์ 2 100 
E เตรียมส่วนผสม 130 อุปกรณ์ 3 250 
F เตรียมส่วนผสม 100 อุปกรณ์ 3 100 
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ก่อนหน้าอุปกรณ์ที่ 1 น้อยที่สุด คือสามารถเข้าท างานบน
อุปกรณ์ที่ 1 ได้รวดเร็วที่สุด ท าให้สรุปได้ว่า ในกรณีที่ 2 นี้ 
ผลิตภัณฑ์ A จะถูกจัดอยู่ในกลุ่มที่ 1 งานพิเศษ 
 

 
 

รูปที่ 5 ภาระในการผลิตรวมแยกตามอปุกรณ์ 

ตารางที่ 6 เวลาก่อนหนา้ของแต่ละอปุกรณ์ 

ผลิตภัณฑ ์ เวลาก่อนหน้า
อุปกรณ์ที่ 1 

เวลาก่อน
หน้าอุปกรณ์

ที่ 2 

เวลาก่อน
หน้าอุปกรณ์

ที่ 3 
A 100   
B 130   
C  150  
D  160  
E   130 
F 100+100 = 200  100 

 

เพราะฉะนั้น ในขั้นตอนที่ 1 จะสามารถแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์
ได้ดังนี้ 

กลุ่มที่ 1 ผลิตภัณฑ์ A และ C 
กลุ่มที่ 2 ผลิตภัณฑ์ B, D, E และ F 
ขั นตอนที่ 2 ตรวจสอบแล้วพบว่า มีงานในกลุ่มที่ 1 จ านวน 

2 งานคือ ผลิตภัณฑ์ A และ C เพราะฉะนั้น ไปยังข้ันตอนท่ี 3  
ขั นตอนที่ 3 จัดเรียงงานตามล าดับ LTPT โดยการผลิต

ผลิตภัณฑ์ C มีค่าเวลาในการผลิตรวมมากกว่าจึงอยู่ในล าดับ
ก่อนหน้าผลิตภัณฑ์ A ล าดับในการจัดงานลงสู่สายการผลิตจึง
เป็น A – C  

ขั นตอนที่ 4 จัดงานลงสู่สายการผลิตตามล าดับในข้ันตอนที่ 
3 โดยเริ่มต้นการท างานที่เวลา 12.00.น.ซึ่งจะได้แผนการผลิต
ดังตารางที่ 7-8 

 
 
 

ตารางที่ 7 การจัดวางงานในกลุ่มที ่1 ลงสู่แผนการผลิต 

ผลิตภัณฑ ์ ขั นตอน เริ่ม เสร็จสิ น 
A อุปกรณ์ 1 13.40.น. 17.50.น. 
C อุปกรณ์ 2 14.30.น. 20.20.น. 

ขั นตอนที่ 5 เมื่อจัดงานในกลุ่มที่ 1 จนครบแล้ว จะเริ่มต้น
การจัดงานในกลุ่มที่ 2 ลงสู่แผนการผลิต โดยจะมีล าดับในการ
ผลิตต่อจากงานในกลุ่มที่ 1 โดยจะเลือกท าการจัดงานให้กับ
เครื่องจักรที่มีภาระงานมากที่สุดก่อน (max load) ซึ่งจากรูปที่ 
6 จะเห็นว่า อุปกรณ์ที่ 1 มีภาระงานสูงที่สุดคือ 500 นาที 
เพราะฉะนั้นเลือกอุปกรณ์ที่ 1 มาจัดล าดับงานก่อน 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 6 ภาระงานบนอุปกรณ์การผลิตแต่ละอัน 

บนอุปกรณ์ที่ 1 มีงานที่รอจะผลิตอยู่ 2 งานคือ ผลิตภัณฑ์ 
B กับ F ซึ่งทั้งสองผลิตภัณฑ์มีค่าเวลาก่อนหน้าหรือ ready 
time และค่าเวลาที่ใช้ในการผลิต (processing time) ดังตาราง
ที่ 9 
ตารางที่ 8 แสดง ready time และ processing time ของผลิตภัณฑ์  
              B และ F 

ผลิตภัณฑ ์ Ready time (นาที) Processing time 
(นาที) 

B 130 (14:10) 150 
F 200 (15:20) 200 

 
จากตารางที่ 9 จะพบว่า ทั้งสองผลิตภัณฑ์มีความพร้อมใน

การผลิตด้วยกันทั้งคู่ (อุปกรณ์ 1 เริ่มได้เร็วที่สุด 17:50 ดังนั้น
ทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์สามารถเริ่มได้ทันทีเมื่องาน A เสร็จ) จึงเลือก
ล าดับของผลิตภัณฑ์ที่จะผลติก่อนด้วยกฏการจ่ายงานแบบ SPT 
จะได้ว่า ผลิตภัณฑ์ B มีเวลาในการผลิตที่น้อยกว่า จึงถูกจัดให้

ผลิตภัณฑ ์ เวลาก่อนหน้า
อุปกรณ์ที่ 1 

เวลาก่อน
หน้าอุปกรณ์

ที่ 2 

เวลาก่อน
หน้าอุปกรณ์

ที่ 3 
A 100   
B 130   
C  150  
D  160  
E   130 
F 100+100 = 200  100 

ตารางที่ 7 การจัดวางงานในกลุ่มที ่1 ลงสู่แผนการผลิต 
ผลิตภัณฑ ์ ขั นตอน เริ่ม เสร็จสิ น 

A เตรียมส่วนผสม 12.00.น. 13.40.น. 
C เตรียมส่วนผสม 12.00.น. 14.30.น. 
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ผลิตก่อนผลิตภัณฑ์ F ซึ่งสามารถสรุปเป็น Gantt’s chart ได้
ดังรูปที่ 7 และตารางที่ 10  

 
 
 

 

รูปที่ 7 Gantt’s chart แสดงล าดับการท างานบนอุปกรณ์ที่ 1 

ตารางที่ 9 ล าดับการผลิตบนอุปกรณ์ที่ 1 

ผลิตภัณฑ ์ เริ่ม เวลาการผลิต เสร็จสิ น 
A 13.40.น. 250 17.50.น. 
B 17.50.น. 150 20.20.น. 
F 20.20.น. 200 23.40.น. 

 
ขั นตอนที่ 6 จัดงานที่เหลือในกลุ่มที่ 2 ลงสู่ตารางแผนการ

ผลิตจนครบทุกงาน  
ซึ่ งจากการจัดล าดับตามขั้นตอนข้า งต้น ให้ ครบทุก

เครื่องจักรทุกงานจะได้แผนการผลิตดังตารางที่ 11-13  
 

ตารางที่ 10 แผนการผลิตตาราง 1 

ผลิตภัณฑ ์ ขั นตอนที่ 1 เริ่ม เสร็จสิ น 
A เตรียมส่วนผสม 12.00.น. 13.40.น. 
B เตรียมส่วนผสม 15.40.น. 17.50.น. 
C เตรียมส่วนผสม 12.00.น. 14.30.น. 
D เตรียมส่วนผสม 18.10.น. 20.20.น. 
E เตรียมส่วนผสม 12.00.น. 14.10.น. 
F เตรียมส่วนผสม 17.00.น. 18.40.น. 

ตารางที่ 11 แผนการผลิต 

ผลิตภัณฑ ์ ขั นตอนที่ 2 เริ่ม เสร็จสิ น 
A อุปกรณ์ 1 13.40.น. 17.50.น. 
B อุปกรณ์ 1 17.50.น. 20.20.น. 
C อุปกรณ์ 2 14.30.น. 20.20.น. 
D อุปกรณ์ 2 20.20.น. 22.00.น. 
E อุปกรณ์ 3 14.10.น. 18.20.น. 
F อุปกรณ์ 3 18.40.น. 20.20.น. 

ตารางที่ 12 แผนการผลิต 

ผลิตภัณฑ ์ ขั นตอนที่ 3 เริ่ม เสร็จสิ น 
A - - - 
B - - - 
C - - - 
D - - - 
E - - - 
F อุปกรณ์ 1 20.20.น. 23.40.น. 

 

5. การทดสอบกระบวนการวางแผนการผลิตที่ออกแบบเทียบ
กับวิธีของโรงงาน 

การประเมินผลจะใช้ข้อมูลการสั่งผลิตขนมไทยของวันที่ 26 
สิงหาคม 2561 มาท าการวางแผนการผลิต และเปรียบเทียบ
ผลลัพธ์ระหว่างกระบวนการวางแผนการผลิตที่ออกแบบกับ
วิธีการปฏิบัติงานในปัจจุบันของโรงงาน โดยมีตัวช้ีวัดคือ เวลา
เสร็จงานของระบบ (Makespan) 

จากตารางที่ 14 จะเห็นได้ว่าเวลาเสร็จงานของระบบลดลง
จากวิธีการของโรงงาน 113 นาที หรือคิดเป็น 12.18% ทั้งนี้
ผู้ วิ จั ย ได้ท าการ เปรี ยบ เทียบ ระหว่ า งผลลัพธ์ที่ ไ ด้ จาก
กระบวนการวางแผนการผลิตที่ออกแบบกับวิธีการของโรงงาน
ในประเด็นอื่นๆ เพื่อให้เห็นความแตกต่างของการวางแผนการ
ผลิตได้อย่างชัดเจนมากยิ่งข้ึนดังนี ้

1.ด้วยวิธีการของโรงงาน อุปกรณ์ที่มีภาระงานมากท่ีสุดจาก
การวางแผนการผลิตจะไม่สามารถเริ่มงานตอน 12:00 น. ท าให้
เวลาเสร็จงานของระบบยืดออกไป แต่วิธีการที่ผู้วิจัยออกแบบ
นั้น จะท าให้อุปกรณ์ที่มีภาระงานมากท่ีสุดสามารถเริ่มงานตอน 
12:00 น.ได้ ส่งผลให้เวลาเสร็จงานของระบบสั้นลง  

2.วิธีการวางแผนการผลิตที่ออกแบบจะผลักดันให้งาน
ด าเนินการต่อเนื่องกัน จนมีผลให้เวลาว่าง (idle time) ลดลง 
ส่งผลโดยตรงให้เวลาเสร็จงานของระบบลดลงตามไปด้วย ต่าง
กับวิธีการของโรงงานท่ีก่อให้เกิดเวลาว่างงานขึ้นจ านวนมาก 
 

ตารางที่ 13 การเปรียบเทียบผลลัพธ์จากวิธกีารของโรงงานกับวิธกีารที่         
ผู้วิจัยท าการออกแบบ 

การสั่งผลิตขนมไทย ในวันที่ 26 สิงหาคม 2561 
วิธีการวางแผนการผลิต เวลาเสร็จงานของระบบ (นาที) 

วิธีการของโรงงาน 928 
วิธีการที่ออกแบบ 815 

ผลต่างเวลาเสร็จงานของระบบ 113 
 
ทั้งนี้ด้วยความที่ลูกค้าของโรงงานเป็นร้านขายปลีกและ

ร้านค้าของโรงงานเองดังอธิบายแล้วข้างต้น ส่งผลให้โรงงาน
สามารถที่จะมีกระบวนการในการจัดการ เพื่อให้ปริมาณความ
ต้องการขนมในแต่ละวันค่อนข้างจะคงที่ได้ ดังนั้นทั้งรูปแบบ
และปริมาณโดยรวมของความต้องการในแต่ละวันจึงค่อนข้าง
คงที่ โจทย์ปัญหาที่น ามาทดลองจึงเป็นเสมือนตัวแทนของความ
ต้องการที่เข้ามาในทุกๆวันของโรงงาน  

 

6.สรุปผลการวิจัย  

กระบวนการผลิตขนมไทยเป็นกระบวนการที่มีความ
ซับซ้อน มีข้อก าหนดทั้งด้านวัตถุดิบ ด้านผลิตภัณฑ์ และด้าน
กระบวนการผลิตที่หลากหลาย การวางแผนการผลิตด้วย
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ประสบการณ์ของพนักงานผู้คุมงานเพียงอย่างเดียว ไม่สามารถ
สนองตอบต่อความซับซ้อนและยุ่งยากท่ีว่านี้ได้  

การออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิตส าหรับ
โรงงานผลิตขนมไทย มีวัตถุประสงค์หลักเพื่อให้เกิดประโยชน์ใน
การบริหารงาน ทราบล าดับในการผลิตบนแต่ละอุปกรณ์ และมี
เวลาเสร็จงานของระบบ (Makespan) ลดลง โดยกระบวนการ
วางแผนการผลิตที่ออกแบบนี้ประกอบด้วยขั้นตอนหลักจ านวน 
6 ขั้นตอนด้วยกัน ซึ่งแต่ละขั้นตอนก็จะมีรายละเอียดดังได้
อธิบายไปแล้วข้างต้น  

จากการทดสอบกับข้อมูลความต้องการในการผลิตวันที่ 26 
สิงหาคม 2561 พบว่า กระบวนการวางแผนการผลิตที่ออกแบบ
นั้น เมื่อเทียบกับแผนการผลิตจากวิธีการของโรงงาน สามารถ
ช่วยให้เวลาเสร็จงานของระบบ (Makespan) ลดลงจาก 928 
นาที เป็น 815 นาที ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 12.18  

แนวทางการพัฒนางานวิจัยนี้ต่อไปสามารถแยกได้เป็น 2 
แนวทางคือ 1.การพัฒนาตัวแบบในการตัดสินใจจัดล าดับงานใน
แต่ละวันให้มีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น โดยอาจน าเอาแนวคิดของ 
meta-heuristic มาประยุกต์ใช้ และ2.การน าเอากระบวนการ
วางแผนที่ออกแบบนี้  มาพัฒนาเป็นโปรแกรมที่มี  user 
interface ที่ช่วยให้ผู้วางแผนการผลิตสามารถใช้งานได้สะดวก
มากยิ่งข้ึน  
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