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บทคัดย่อ 

บทความน้ีศึกษาการจดัตารางการผลิตแผ่นพ้ืนส าเร็จรูป ซ่ึงมีขนาดความยาวแผ่น ขนาดเส้นลวด และจ านวนเส้น
ลวดแตกต่างกนั เน่ืองจากกระบวนการผลิตแผ่นพ้ืนส าเร็จรูป ตอ้งผลิตภายในแม่แบบเดียวกนั ซ่ึงแม่แบบมีขนาดความยาว
คงท่ี ประกอบกบัการผลิตตอ้งค านึงถึงการใชป้ระโยชน์ของทรัพยากร ผูผ้ลิตจ าเป็นตอ้งผลิตสินคา้เกินความตอ้งการของ
ลูกคา้ ท าให้ประสบปัญหาพ้ืนท่ีจดัเก็บไม่เพียงพอ ผูว้ิจยัจึงเสนอวิธีการจดัตารางการผลิตโดยวิธีฮิวริสติก ไดแ้ก่ Earliest 
Due Date (EDD) , First Come First Serve (FCFS) , Shortest Processing Time (SPT) , Minimum Slack 
Time (MST), Critical Ratio (CR) และก าหนดรายการสินค้าคงคลังเพ่ือควบคุมปริมาณสินค้าคงคลัง ตัวช้ีว ัด
ประสิทธิภาพของการศึกษาน้ี ไดแ้ก่ จ านวนงานล่าชา้, เวลาล่าชา้รวม, เวลาล่าชา้สูงสุด, ปริมาณสินคา้คงคลงั, ตน้ทุนการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงั, พ้ืนท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บสินคา้คงคลงั, ร้อยละการใชป้ระโยชน์ของแม่แบบ และมูลค่าความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึน จากนั้นเปรียบเทียบผลการจดัตารางผลิตวิธีฮิวริสติกแต่ละวิธีกบัวิธีเดิม และพฒันาการจดัตารางการผลิตวิธีใหม่คือ 
Shortest Processing Time (SPT) + Slack Time1 (Slack1) จากการศึกษาพบว่าวิธี SPT+Slack1 สามารถลด
จ านวนงานล่าชา้ไดม้ากท่ีสุดจาก 170 งาน เหลือ 95 งาน (ลดไดร้้อยละ 44.12) และลดปริมาณสินคา้คงคลงัไดม้ากท่ีสุด
จาก 5,085 แผ่น/วนั เหลือ 4,164 แผ่น/วนั (ลดไดร้้อยละ 21.32) ซ่ึงท าให้สามารถใชพ้ื้นท่ีจัดเก็บสินคา้คงคลงัภายใต้
ขีดจ ากดัท่ีโรงงานมีโดยใชพ้ื้นท่ีร้อยละ 52.96 และประหยดัตน้ทุนรวมได ้1,278,938 บาท/ปี (ลดไดร้้อยละ 8.34) 
 

ABSTRACT 
This paper investigates production schedule of precast slab with different lengths of slab, size 

of wires and number of wires. Every precast slabs with various parameters need to be produced in a 
same mold with fixed length, which commonly caused the factory needs to produce over-demand and 
over-stock in the warehouse. This paper presents the heuristic approach such as Earliest Due Date 
(EDD), First Come First Serve (FCFS), Shortest Processing Time (SPT), Minimum Slack Time 
(MST), Critical Ratio (CR), and determines products list for finished goods inventory. The results 
compared with the current method using Key Performance Indicator (KPI) such as number of tardy 
Jobs, total tardiness, maximum tardiness, finished goods inventory, holding cost, utilization of 
warehouse, utilization of machines and loss worth of material. From the results, we development new 
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ABSTRACT 
This paper investigates production schedule of precast slab with different lengths of slab, size 

of wires and number of wires. Every precast slabs with various parameters need to be produced in a 
same mold with fixed length, which commonly caused the factory needs to produce over-demand and 
over-stock in the warehouse. This paper presents the heuristic approach such as Earliest Due Date 
(EDD), First Come First Serve (FCFS), Shortest Processing Time (SPT), Minimum Slack Time 
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Jobs, total tardiness, maximum tardiness, finished goods inventory, holding cost, utilization of 
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method is Shortest Processing Time (SPT) + Slack Time1 (Slack1) and found out that SPT+Slack1 is 
number of tardy jobs decreased from 170 to 95 (decreased 44.12%) and finished goods inventory 
decreased from 5,085 to 4,164 sheets/day (decreased 21.32%) then utilization of warehouse 52.96% 
and save total cost 1,278,938 baht/year (decreased 8.34%) 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมการก่อสร้างจัดเป็นอุตสาหกรรมท่ี
ขับเคล่ือนเศรษฐกิจ และมีส่วนช่วยในการพัฒนาความ
ยัง่ยืนของประเทศไทย เช่น การสร้างท่ีพักอาศัย อาคาร 
โรงงาน  และการสร้างถนน  เป็นต้น  [1] ได้รายงานว่า 
เศรษฐกิจไทยตลอดปี 2559 ในด้านการผลิต สาขาการ
ก่อสร้างมีการขยายตวัร้อยละ 6.1 เป็นผลจากการขยายตวั
การก่อสร้างของภาครัฐร้อยละ 11.7 (โดยการก่อสร้างของ
ภาค รัฐขยายตัว ร้ อ ยละ  2.7 และการ ก่ อส ร้ างข อง
รัฐวิสาหกิจขยายตัวร้อยละ 44.0) ประกอบกับ  [2] ได้
ส ารวจอุตสาหกรรมการก่อสร้าง พ .ศ . 2557 พบว่ามี 
สถานประกอบการก่อสร้างรวมทั้ งส้ิน 33,057 แห่ง โดย
การก่อส ร้างอาคารคิด เป็น ร้อยละ  53.4 ซ่ึ ง ปั จ จุบัน 
ผูก่้อสร้างมีการน าแผน่พ้ืนส าเร็จรูป หรือแผน่พ้ืนคอนกรีต
ส าเร็จรูป มาใช้ในการก่อสร้างอย่างแพร่หลาย เน่ืองจาก
เป็นคอนกรีตผสมเสร็จท่ีท าการหล่อมาจากโรงงาน ท าใหมี้
ความสะดวกในการใชง้าน เป็นการประหยดัเวลาในการ
เตรียมแบบส าหรับเทคอนกรีต และการประหยดัแรงงาน 
เม่ือขนยา้ยแผ่นพ้ืนส าเร็จรูปจากโรงงานผลิตถึงหน้างาน 
สามารถติดตั้งใชง้านไดท้นัที ท าใหผู้ผ้ลิตแผน่พ้ืนส าเร็จรูป
ตอ้งมุ่งพฒันาเพ่ิมขีดความสามารถ และประสิทธิภาพใน
การผลิต ซ่ึงมีส่วนช่วยให้ความสามารถในการแข่งขนัให้
สูงข้ึน และท าก าไรใหแ้ก่องคก์ร 

การผลิตสินคา้ในโรงงานอุตสาหกรรม มกัมีปัญหา
เกิดข้ึนอยูต่ลอดเวลา ทั้งปัญหาท่ีเกิดจากผูผ้ลิต และปัญหา
ท่ีเกิดจากลูกค้า กระบวนการผลิตจึงจ าเป็นต้องมีการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพอยูต่ลอดเวลา การจดัตารางการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบัน  ไม่มีขั้นตอนการจัด
ตารางการผลิตท่ีเป็นหลกัเกณฑ์แน่นอน ผูจ้ ัดตารางการ
ผลิตใช้เพียงประสบการณ์  ท าให้มีการส่งมอบงานล่าช้า 
ส่งผลให้ลูกคา้ขาดความเช่ือมัน่ต่อองค์กร และเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตของแผ่นพ้ืนส าเร็จรูป  ต้องผลิตบน

แม่แบบ ท่ี มีขนาดคงท่ี  การผลิตต้องค านึงถึงการใช้
ประโยชน์ของทรัพยากร จึงจ าเป็นตอ้งผลิตสินคา้เกินความ
ตอ้งการของลูกคา้ ประกอบกบัโรงงานกรณีศึกษา ไม่มีการ
จดัการดา้นสินคา้คงคลงั ส่งผลใหพ้ื้นท่ีจดัเก็บสินคา้คงคลงั
ไม่เพียงพอ ปัญหาดังกล่าวเราสามารถใช้เทคนิคการจัด
ตารางการผลิตมาช่วยแก้ปัญหาเหล่าน้ีได้ งานวิจัยคร้ังน้ี 
เป็นการศึกษาการจดัตารางการผลิตแผ่นพ้ืนส าเร็จรูปให้มี
ประสิทธิภาพ ผูว้ิจยัมีการก าหนดขั้นตอนการจดัตารางการ
ผลิตข้ึนมาใหม่ให้เป็นขั้นตอนท่ีชดัเจน ใชก้ฎฮิวริสติกใน
การจดัล าดบัความส าคญัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ รวมถึงก าหนด
รายการสินคา้คงคลงัเพื่อควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงัให้
เพียงพอต่อพ้ืนท่ีจดัเก็บ จากนั้นพฒันาเคร่ืองมือช่วยในการ
จัด ตารางการผ ลิตโดย ชุดค าสั่ ง  Visual Basic for 

Application (VBA) บนโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อกเซล 
และพฒันาวิธีการจดัตารางการผลิตวิธีใหม่จากผลฮิวริสติก
ท่ีศึกษา 
 

2. ทฤษฎ ีและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
แผ่นพ้ืนส าเร็จรูป (Precast Slab) แสดงดังรูปท่ี 1

ผลิตจากคอนกรีตเสริมดว้ยลวดอดัแรง ติดตั้งโดยการวาง
บนคาน เสริมเหล็กดา้นบนแลว้เทคอนกรีตทบัหนา้ ท าให้
สามารถประหยดัเวลาในการก่อสร้างเน่ืองจากไม่ตอ้งท า
ไมแ้บบ และไม่ตอ้งรอการเซ็ทตวัของคอนกรีต [3] 

 
รูปที ่1 ผลิตภณัฑแ์ผน่พ้ืนส าเร็จรูป 
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การจดัเก็บแผ่นพ้ืนส าเร็จรูปโดยทัว่ไปจะท าการวาง
เรียงซอ้นกนัสูงข้ึน หลกัการจดัเก็บคือ ตอ้งหาไมร้องแผ่น
พ้ืนส าเร็จรูปต าแหน่งบริเวณท่ีมีหูห้ิว เน่ืองจากเป็นจุด
รองรับแรง หากหน้างานวางซ้อนกันโดยไม่มีไมร้องจุด
รองรับ หรือรองรับไม่ถูกจุด จะท าให้แผ่นพ้ืนส าเร็จรูป
เสียหายก่อนน ามาใชง้าน [4] 

การจัดตาราง (Scheduling) เป็นกระบวนการใน
การก าหนดล าดับความส าคัญให้กับกิจกรรม หรือการ
จดัเรียงกิจกรรม เพ่ือให้ท าให้กิจกรรมเหล่านั้นเป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด เง่ือนไขบงัคบั หรือวตัถุประสงคท่ี์ก าหนด [5] 

และงานวิจยัน้ีไดป้ระยุกต์ใชว้ิธีฮิวริสติก (Heuristic) มา
แกไ้ขปัญหาการจดัตารางการผลิต โดย [6] กล่าววา่ ฮิวริสติก 
เป็นการคน้หาค าตอบท่ีมีตวัช้ีแนะหรือมีแนวทางหรือมีการ
คาดเดาอย่างมีเหตุผลว่า กระบวนการคน้หาควรจะเลือก
เส้นทางใดหรือสถานะใดเพ่ือท าการค้นหาต่อไปให้ได้
ค  าตอบอย่างมีประสิทธิภาพ แต่ค  าตอบท่ีไดจ้ากฮิวริสติก
นั้น ไม่สามารถยนืยนัไดว้า่เป็นค าตอบท่ีดีท่ีสุด  

ผูว้จิยัไดเ้ลือกใชว้ธีิฮิวริสติกท่ีนกัวจิยัหลายท่านไดใ้ห้
ความหมายของการจดัล าดบังาน ดงัต่อไปน้ี [7, 8] 

1)  First Come First Serve:  FCFS ห ม า ย ถึ ง  ก า ร
จดัล าดบังานใหก้บังานท่ีเขา้มายงัหน่วยผลิตก่อน  
2) Earliest Due Date: EDD หมายถึง การจดัล า ดบังาน
ใหก้บัใบสัง่งานท่ีมีวนัก าหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน 

3)  Shortest Processing Time:  SPT ห ม าย ถึ ง  ก าร
จดัล าดบังานท่ีมีเวลาปฏิบติังานนอ้ยท่ีสุดก่อน  
4)  Minimum Slack Time:  MST ห ม าย ถึ ง  ก ารจัด 
ล าดับงานให้กับงานท่ีมีเวลาเหลือน้อยท่ีสุดก่อน  และ
จดัล าดบังานต่อเน่ืองกนัไปตามล าดบัของค่าเวลาเหลือจาก
นอ้ยไปมาก ซ่ึงเวลาเหลือเขียนแทนดว้ยสมการท่ี (1)  

5) Critical Ratio: CR หมายถึง การจดัล าดบังานให้กบั
งานท่ีมีอัตราวิกฤตน้อยท่ีสุดก่อน  โดยค่าอัตราวิกฤต
สามารถค านวณไดจ้ากสมการท่ี (2)  
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ใหม่คือ Slack Time1 (Slack1) หมายถึง การจัดล าดับ
งานให้กบังานท่ีมีเวลาเหลือนอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 1 เท่านั้น  
หากงานใดมีค่า Slack มากกว่า 1 จะไม่พิจารณาในการ
จดัล าดบั และเก็บไวพิ้จารณาในวนัถดัไป  

จากการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวข้องพบว่า [9] ใช้วิธี     
ฮิวริสติก ได้แก่ EDD และ SPT ร่วมกับแนวคิดการจัด
กลุ่มงาน มาประยุกตใ์ชใ้นการแกปั้ญหาการจดัล าดบังาน 
ผลท่ีได้คือ สามารถลดเวลาการผลิตรวมท่ีมากท่ีสุด และ
จ านวนงานล่าช้าได้ ต่อมา [10] ใช้วิธีฮิวริสติก  FCFS, 
EDD, SPT, Longest Processing Time ( LPT) , 
MST, EDD+LPT, EDD+MST และ [8] น าวธีิฮิวริสติก 
EDD, LPT, SPT, Smallest Ratio of Slack Time 
to Total Processing Time ( Slack/ TP) , MST, 
Average Processing Time/Operation ( AVPRO) 
และฮิวริสติกแบบผสมผสาน  (Hybrid Heuristic) ใน
การแกไ้ขปัญหาวิธีการจดัตารางการผลิตส าหรับการผลิต
แบบตามสั่ง จากงานวิจัยของทั้ งสองพบว่าการจดัตาราง
การผลิตโดยวิธีฮิวริสติกแบบผสมผสาน  เป็นวิธี ท่ี มี
ประสิท ธิภาพ ท่ี สุด  [11]  เสนอวิ ธี ฮิวริส ติก  และวิ ธี
โปรแกรมเลขจ านวนเต็มแบบผสมในการหาค าตอบท่ีดี
ท่ีสุด ส าหรับปัญหากระบวนการผลิตคอนกรีตส าเร็จรูปซ่ึง
เป็นปัญหาท่ีซับซ้อน  พบว่าวิธีฮิวริสติกสามารถแก้ไข
ปัญหาค าตอบท่ีเป็นไปได ้
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ความหมายของการจดัล าดบังาน ดงัต่อไปน้ี [7, 8] 

1)  First Come First Serve:  FCFS ห ม า ย ถึ ง  ก า ร
จดัล าดบังานใหก้บังานท่ีเขา้มายงัหน่วยผลิตก่อน  
2) Earliest Due Date: EDD หมายถึง การจดัล า ดบังาน
ใหก้บัใบสัง่งานท่ีมีวนัก าหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน 

3)  Shortest Processing Time:  SPT ห ม าย ถึ ง  ก าร
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to Total Processing Time ( Slack/ TP) , MST, 
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การแกไ้ขปัญหาวิธีการจดัตารางการผลิตส าหรับการผลิต
แบบตามสั่ง จากงานวิจัยของทั้ งสองพบว่าการจดัตาราง
การผลิตโดยวิธีฮิวริสติกแบบผสมผสาน  เป็นวิธี ท่ี มี
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ท่ีสุด ส าหรับปัญหากระบวนการผลิตคอนกรีตส าเร็จรูปซ่ึง
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3.1.1 ผลติภัณฑ์แผ่นพื้นส าเร็จรูป 

กระบวนการผลิตแผน่พ้ืนส าเร็จรูป จะท าการผลิตบน
รางแม่แบบ แสดงดังรูปท่ี 2 ประกอบไปด้วย 4 ขั้นตอน
หลกัดงัน้ี 

1) การท าความสะอาดราง และเตรียมวสัดุอุปกรณ์ 

2) เขา้แบบรางเพ่ือเตรียมเทคอนกรีตแผน่ส าเร็จ 

3) เทคอนกรีตใส่รางท่ีเตรียมไว ้

4) จดัเก็บผลิตภณัฑ ์

 

 
รูปที ่2 รางแม่แบบส าหรับผลิตแผน่พ้ืนส าเร็จรูป 

 
3.1.2 ข้อจ ากดั และปัญหาของกระบวนการผลติ 

สายการผลิตส าหรับผลิตแผ่นพ้ืนส าเร็จรูปมีทั้งหมด 

2 สายการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 1 แต่ละแม่แบบ
แบ่งออกเป็น 6 ร่อง แต่ละร่องตอ้งผลิตแผ่นพ้ืนส าเร็จรูปท่ี
มีขนาดลวด และจ านวนเสน้ลวดเท่ากนั แต่ละสายการผลิต
จะผลิตได้มากท่ีสุดวนัละ 2 แม่แบบ  ใช้เวลาผลิต 2 วนั 
พ้ืนท่ีจดัเก็บแผ่นพ้ืนส าเร็จรูปมีพ้ืนท่ีทั้งหมด 380 ตาราง
เมตร แต่ละกองวางแผ่นพ้ืนส าเร็จรูปได้ 6 แผ่น ซ้อนทับ
ไดสู้งสุด 50 แผ่น โดยการจดัเก็บแต่ละกองตอ้งเป็นแผ่น
พ้ืนส าเร็จรูปชนิดเดียวกนั 

ปัญหาของกระบวนการคือ  มีจ านวนงานส่งมอบ
ล่าชา้ และไม่มีการจดัการสินคา้คงคลงัท าให้พ้ืนท่ีจดัเก็บ
สินคา้ไม่เพียงพอ 

 
 
 
 
 
 

ตารางที ่1 ขอ้มูลแต่ละสายการผลิต 

สายการ
ผลิต 

ความยาวท่ีผลิต 

(เมตร) 

ความยาว
แม่แบบ 

จ านวน
แม่แบบ 

1 นอ้ยกวา่ 3.15 40 เมตร 4 

2 3.15 เมตร ข้ึนไป 60 เมตร 4 
 
3.2 วางแผนออกแบบขั้นตอนการจดัตารางการผลติ 

หลงัจากท่ีผูว้ิจัยได้ศึกษาขั้นตอนการจัดตารางการ
ผลิต ขอ้จ ากัดในกระบวนการผลิต และสภาพปัญหาของ
โรงงาน ผูว้ิจยัจึงเสนอขั้นตอนการจดัตารางการผลิตเป็น
ขั้นตอนท่ีชดัเจนดงัน้ี 

1.) ผลิตสินคา้ตามค าสั่งซ้ือของลูกค้า ซ่ึงมีการจัดล าดับ
ความส าคญัดว้ยกฎฮิวริสติก  
2.) หากแม่แบบท่ีผลิตมีพ้ืนท่ีเหลือ จะพิจารณาผลิตสินคา้
คงคลงัส ารองดงัตารางท่ี  โดยพิจารณาตามล าดบั 

3.) ผลิตสินคา้ใหเ้ตม็พ้ืนท่ีแม่แบบมากท่ีสุด 
 

ตารางที ่2 รายการสินคา้คงคลงัส ารอง 

สายการผลิต 

ชนิดสินคา้ 

ความยาว
(เมตร) 

ขนาดลวด 
(มิลลิเมตร) 

จ านวน
ลวด 

(เสน้) 

1 

3.00 4 4 
2.00 4 4 
2.50 4 4 
2.95 4 4 
1.50 4 4 
2.45 4 4 
1.00 4 4 
2.20 4 4 
2.90 4 4 
2.15 4 4 

2 

4.00 4 4 
3.95 4 4 
3.50 4 4 
3.95 5 5 
3.45 4 4 
3.60 4 4 
5.00 4 4 
3.30 4 4 
4.95 4 4 
4.50 4 4 
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3.3 พฒันาเคร่ืองมือช่วยในการจดัตารางการผลติ 

ผูว้ิจยัพฒันาเคร่ืองมือช่วยในการจดัตารางการผลิต 

โดยเลือกใช้ชุดค าสั่ง VBA บนโปรแกรมไมโครซอฟต์
เอกเซล ซ่ึงชุดค าสั่ง VBA ท่ีพฒันาข้ึนน้ี จะมีการท างาน
ในส่วนของขั้นตอนการจดัตารางการผลิต รวมถึงขอ้จ ากดั
ต่าง ๆ ในการผลิตเหมือนโรงงานกรณีศึกษา โดยผูใ้ชง้าน
ตอ้งจดัล าดบังานมาก่อนแลว้ 

 หลักการท างานของชุดค าสั่ง VBA คือ มีการรับ
ค่าตวัแปรต่างๆเขา้มา เช่น ล าดับงานท่ีมาจากการใช้กฎ 
ฮิวริสติกวิธีต่าง ๆ ท่ีตอ้งการศึกษา, รายละเอียดค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้, จ านวนสินคา้คงคลงัท่ีเหลืออยู,่ ก าลงัการผลิต 
เป็นตน้ เพื่อน าไปประมวลผลการจดัตารางการผลิต และ
ส่งขอ้มูลกลบัมาแสดงบนโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อกเซล 
ไดแ้ก่ ตารางการผลิตในแต่ละวนัวา่สินคา้ใดบา้งท่ีตอ้งผลิต 
ผลิตท่ีเคร่ืองจักรใด  และผลิตเท่าไหร่ รวมถึงรายงาน
จ านวนสินคา้คงคลงัท่ีเหลืออยูใ่นแต่ละวนั ทรัพยากรท่ีใช้
ไป เป็นตน้ 
3.4 ทดลองจัดตารางการผลิตแผ่นพื้นส าเร็จรูป วิเคราะห์ 
และเปรียบเทยีบผล 

การทดลองจดัตารางการผลิตเร่ิมจากใชก้ฎฮิวริสติก
เพื่อจัดล าดับค าสั่งซ้ือของลูกค้า  ได้แก่ EDD+FCFS, 

SPT, MST และ CR จากนั้ น เตรียมข้อมูลน าเข้าโดย
กรอกรายละเอียดลงใน  spread sheet บนโปรแกรม
ไมโครซอฟต์เอกเซล ไดแ้ก่ ล าดับค าสั่งซ้ือ, รายละเอียด
ค าสั่งซ้ือ, ทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยู,่ จ านวนสินคา้คงคลงั 
และใชชุ้ดค าสั่ง VBA ท่ีผูว้ิจัยพฒันาข้ึนเพื่อประมวลผล
การจดัตารางการผลิต  

น าผลจากการจัดตารางการผลิตมาวิเคราะห์โดยใช้
ดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพการจดัตารางการผลิต ไดแ้ก่ จ านวน
งานล่าช้า (Number of Tardy Jobs), เวลาล่าช้ารวม 

(Total Tardiness) , เว ล า ล่ าช้ า สู ง สุ ด  (Maximum 

Tardiness), ปริมาณสินค้าคงคลัง  (Inventory), พ้ืนท่ี
จัดเก็บสินค้าคงคลังท่ีใช้, ร้อยละการใช้ประโยชน์ของ
แม่แบบ  (Utilization of Machines) และต้นทุนรวม 

(Total Cost) หลงัจากนั้นเปรียบเทียบผลการวเิคราะห์ใน
แต่ละวธีิ รวมถึงเปรียบเทียบกบัวธีิเดิมของโรงงาน 
3.5 พฒันาวธีิการจดัตารางการผลติวธีิใหม่ 

จากผลการวิเคราะห์การจัดตารางการผลิตโดยวิธี 
ฮิวริสติกทั้ ง 4 วิธี พบว่าวิธี SPT สามารถลดจ านวนงาน
ล่าชา้ไดม้ากท่ีสุด นอกจากน้ีผูว้ิจยัยงัพบวา่การใชว้ธีิ MST 

มีแนวทางในการปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
โดยวิธี MST จะพิจารณาจดัล าดับค าสั่งซ้ือไปตามล าดับ
ของค่าเวลาเหลือจากน้อยไปมาก ซ่ึงผูว้ิจัยพบว่าหากวนั
ไหนท่ีมีค าสั่งซ้ือน้อย วิธี MST จะพิจารณาผลิตค าสั่งซ้ือ
ทั้งหมดท่ีเหลืออยู ่และท าใหค้  าสัง่ซ้ือท่ีมีวนัรับสินคา้ไกลๆ
เกิดการผลิต ส่งผลใหมี้สินคา้อยูใ่นคงคลงันานเกินไป ดว้ย
เหตุน้ีผูว้ิจยัจึงทดลองจดัตารางการผลิตเพ่ิมเติมเพ่ือหาค่า 
Slack ท่ี เหมาะสมส าห รับการจัดล าดับค าสั่ ง ซ้ือ ท่ี มี
ประสิทธิภาพมากท่ีสุด ผลท่ีไดคื้อ Slack Time เท่ากบั 1   

หลงัจากนั้นผูว้ิจยัเลือกใช้วิธี SPT ร่วมกบัฮิวริสติก
วิธีอ่ืนๆรวมถึงวิธี Slack1 ท่ีผู ้วิจัยปรับปรุงข้ึนมาใหม่ 
พ ร้อมทั้ งวิ เค ราะ ห์  และ เป รียบ เที ยบผล  พบว่าวิ ธี 
SPT+Slack1 มีประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิต
มากท่ีสุด 

 
4. ผลการศึกษา 

จากการทดลองจัดตารางการผลิตและท าการ
เปรียบเทียบผลค่าดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพของการจดัตาราง
การผลิตแต่ละวิธี ผลท่ีไดแ้สดงดงัตารางท่ี 3 ซ่ึงจะเห็นว่า
เม่ือเปรียบเทียบการใชก้ฎฮิวริสติกแต่ละวิธีกบัวิธีโรงงาน 

จากค าสั่งซ้ือของลูกคา้ทั้งหมด 857 งานวิธีท่ีลดงานล่าชา้
ไดม้ากท่ีสุด ไดแ้ก่ SPT ลดได ้67 งาน (ร้อยละ 39.41) 

รองลงมาคือ  EDD+FCFS, MST และ CR ซ่ึงลดได้
เท่ากนัคือ 65 งาน (ร้อยละ 38.24) 

เม่ือวิเคราะห์เวลาล่าช้ารวมพบว่า EDD+FCFS มี
เวลาล่าชา้รวมต ่าท่ีสุดเท่ากบั 204 วนั รองลงมาคือ MST 

เท่ากับ 206 วนั, CR เท่ากับ 207 วนั และ SPT เท่ากับ 

210 วนั ตามล าดบั ซ่ึงทุกวิธีมีเวลาล่าชา้รวมท่ีน้อยกวา่วิธี
โรงงานคือ 363 วนั แต่เม่ือวเิคราะห์เวลาล่าชา้สูงสุดพบวา่ 
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3.3 พฒันาเคร่ืองมือช่วยในการจดัตารางการผลติ 
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ฮิวริสติกวิธีต่าง ๆ ท่ีตอ้งการศึกษา, รายละเอียดค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้, จ านวนสินคา้คงคลงัท่ีเหลืออยู,่ ก าลงัการผลิต 
เป็นตน้ เพื่อน าไปประมวลผลการจดัตารางการผลิต และ
ส่งขอ้มูลกลบัมาแสดงบนโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อกเซล 
ไดแ้ก่ ตารางการผลิตในแต่ละวนัวา่สินคา้ใดบา้งท่ีตอ้งผลิต 
ผลิตท่ีเคร่ืองจักรใด  และผลิตเท่าไหร่ รวมถึงรายงาน
จ านวนสินคา้คงคลงัท่ีเหลืออยูใ่นแต่ละวนั ทรัพยากรท่ีใช้
ไป เป็นตน้ 
3.4 ทดลองจัดตารางการผลิตแผ่นพื้นส าเร็จรูป วิเคราะห์ 
และเปรียบเทยีบผล 

การทดลองจดัตารางการผลิตเร่ิมจากใชก้ฎฮิวริสติก
เพื่อจัดล าดับค าสั่งซ้ือของลูกค้า  ได้แก่ EDD+FCFS, 

SPT, MST และ CR จากนั้ น เตรียมข้อมูลน าเข้าโดย
กรอกรายละเอียดลงใน  spread sheet บนโปรแกรม
ไมโครซอฟต์เอกเซล ไดแ้ก่ ล าดับค าสั่งซ้ือ, รายละเอียด
ค าสั่งซ้ือ, ทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยู,่ จ านวนสินคา้คงคลงั 
และใชชุ้ดค าสั่ง VBA ท่ีผูว้ิจัยพฒันาข้ึนเพื่อประมวลผล
การจดัตารางการผลิต  

น าผลจากการจัดตารางการผลิตมาวิเคราะห์โดยใช้
ดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพการจดัตารางการผลิต ไดแ้ก่ จ านวน
งานล่าช้า (Number of Tardy Jobs), เวลาล่าช้ารวม 

(Total Tardiness) , เว ล า ล่ าช้ า สู ง สุ ด  (Maximum 

Tardiness), ปริมาณสินค้าคงคลัง  (Inventory), พ้ืนท่ี
จัดเก็บสินค้าคงคลังท่ีใช้, ร้อยละการใช้ประโยชน์ของ
แม่แบบ  (Utilization of Machines) และต้นทุนรวม 

(Total Cost) หลงัจากนั้นเปรียบเทียบผลการวเิคราะห์ใน
แต่ละวธีิ รวมถึงเปรียบเทียบกบัวธีิเดิมของโรงงาน 
3.5 พฒันาวธีิการจดัตารางการผลติวธีิใหม่ 

จากผลการวิเคราะห์การจัดตารางการผลิตโดยวิธี 
ฮิวริสติกทั้ ง 4 วิธี พบว่าวิธี SPT สามารถลดจ านวนงาน
ล่าชา้ไดม้ากท่ีสุด นอกจากน้ีผูว้ิจยัยงัพบวา่การใชว้ธีิ MST 

มีแนวทางในการปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
โดยวิธี MST จะพิจารณาจดัล าดับค าสั่งซ้ือไปตามล าดับ
ของค่าเวลาเหลือจากน้อยไปมาก ซ่ึงผูว้ิจัยพบว่าหากวนั
ไหนท่ีมีค าสั่งซ้ือน้อย วิธี MST จะพิจารณาผลิตค าสั่งซ้ือ
ทั้งหมดท่ีเหลืออยู ่และท าใหค้  าสัง่ซ้ือท่ีมีวนัรับสินคา้ไกลๆ
เกิดการผลิต ส่งผลใหมี้สินคา้อยูใ่นคงคลงันานเกินไป ดว้ย
เหตุน้ีผูว้ิจยัจึงทดลองจดัตารางการผลิตเพ่ิมเติมเพ่ือหาค่า 
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ประสิทธิภาพมากท่ีสุด ผลท่ีไดคื้อ Slack Time เท่ากบั 1   

หลงัจากนั้นผูว้ิจยัเลือกใช้วิธี SPT ร่วมกบัฮิวริสติก
วิธีอ่ืนๆรวมถึงวิธี Slack1 ท่ีผู ้วิจัยปรับปรุงข้ึนมาใหม่ 
พ ร้อมทั้ งวิ เค ราะ ห์  และ เป รียบ เที ยบผล  พบว่าวิ ธี 
SPT+Slack1 มีประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิต
มากท่ีสุด 

 
4. ผลการศึกษา 

จากการทดลองจัดตารางการผลิตและท าการ
เปรียบเทียบผลค่าดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพของการจดัตาราง
การผลิตแต่ละวิธี ผลท่ีไดแ้สดงดงัตารางท่ี 3 ซ่ึงจะเห็นว่า
เม่ือเปรียบเทียบการใชก้ฎฮิวริสติกแต่ละวิธีกบัวิธีโรงงาน 

จากค าสั่งซ้ือของลูกคา้ทั้งหมด 857 งานวิธีท่ีลดงานล่าชา้
ไดม้ากท่ีสุด ไดแ้ก่ SPT ลดได ้67 งาน (ร้อยละ 39.41) 

รองลงมาคือ  EDD+FCFS, MST และ CR ซ่ึงลดได้
เท่ากนัคือ 65 งาน (ร้อยละ 38.24) 

เม่ือวิเคราะห์เวลาล่าช้ารวมพบว่า EDD+FCFS มี
เวลาล่าชา้รวมต ่าท่ีสุดเท่ากบั 204 วนั รองลงมาคือ MST 

เท่ากับ 206 วนั, CR เท่ากับ 207 วนั และ SPT เท่ากับ 

210 วนั ตามล าดบั ซ่ึงทุกวิธีมีเวลาล่าชา้รวมท่ีน้อยกวา่วิธี
โรงงานคือ 363 วนั แต่เม่ือวเิคราะห์เวลาล่าชา้สูงสุดพบวา่ 

วิธีโรงงานและวิธี EDD+FCFS, MST และ CR มีเวลา
ชา้สูงสุดเท่ากนัคือ 4 วนั ส่วน SPT มีเวลาล่าชา้สูงสุดถึง 
8 วนั 

ต่อมาวิเคราะห์ปริมาณสินคา้คงคลงัพบว่า ขั้นตอน
การจดัตารางการผลิตวิธีเดิมของโรงงาน  มีปริมาณสินคา้ 
คงคลังเฉล่ีย 5,085 แผ่น/วนั  คิดเป็นต้นทุนการจัดเก็บ
เท่ากับ 167,358 บาท/ปี ซ่ึงหากเปรียบเทียบกับการจัด
ตารางการผลิตตามขั้ นตอนท่ีผู ้วิจัยก าหนดและมีการ
จดัล าดบัความส าคญัของงานดว้ยวธีิ EDD+FCFS, SPT, 

MST และ CR พบว่าทุกวิธีมีปริมาณสินคา้คงคลงัเฉล่ีย 

และต้น ทุนการจัด เก็บลดลง  โดยวิธี  EDD+FCFS มี
ปริมาณสินค้าคงคลังน้อยท่ีสุดเท่ากับ 4,609 แผ่น/วนั 

คิด เป็ น ต้น ทุนการจัด เก็บ เท่ ากับ  147,027 บ าท /ปี 

รองลงมาคือวิธี  MST มีปริมาณสินค้าคงคลังเท่ากับ 

4,612 แผน่/วนั คิดเป็นตน้ทุนการจดัเก็บเท่ากบั 146,505 

บาท/ปี วธีิ CR มีปริมาณสินคา้คงคลงัเท่ากบั 4,613 แผน่/

วนั คิดเป็นตน้ทุนการจดัเก็บเท่ากบั 146,555 บาท/ปี และ
วิธี SPT มีปริมาณสินค้าคงคลังเท่ากับ 4,616 แผ่น/วนั 

คิด เป็ น ต้น ทุนการจัด เก็บ เท่ ากับ  146,751 บ าท /ปี 

ตามล าดบั 

เน่ืองจากโรงงานมีพ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ีจ ากดั
คือ 380 ตารางเมตร เม่ือน าปริมาณสินคา้คงคลงั มาคิดเป็น
พ้ืนท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บ โรงงานจ าเป็นตอ้งใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บ
สินค้าคงคลังเฉล่ีย 648.03 ตารางเมตร (คิดเป็นร้อยละ 

170.54) ซ่ึงถือว่าเกินขีดจ ากัดของโรงงาน  ท าให้การ
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1,307,881.65 บาท/ปี คิดเป็นร้อยละ 8.53 รองลงมาคือ 
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ร้อยละ 8.48 วธีิ MST ลดได ้1,298,141.73 บาท/ปี คิด
เป็น ร้อยละ  8.47 และวิ ธี  CR ลดได้ 1,296,911.27 

บาท/ปี คิดเป็นร้อยละ 8.46 ตามล าดบั 

ผูว้ิจยัพฒันาวิธีการจดัตารางผลิต SPT+Slack1 ข้ึน
ใหม่โดยอาศยัผลจากการจดัตารางการผลิตโดยวธีิฮิวริสติก 

4 วิธีขา้งตน้ พบว่าวิธี SPT+Slack1 มีจ านวนงานล่าช้า
เท่ากับ 95 งาน เวลาล่าช้ารวมเท่ากับ 193 วนั สินค้าคง
คลงัเท่ากับ 4,161 แผ่น/วนั และตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้
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คงคลงัเท่ากบั 131,674 บาท/ปี เม่ือเปรียบเทียบกบัการจดั
ต าร างก ารผ ลิ ต โด ยวิ ธี ฮิ ว ริ ส ติ ก ทุ ก วิ ธี พ บ ว่ า  วิ ธี 

SPT+ Slack1 มี ป ร ะ สิ ท ธิ ภ าพ ท่ี ดี ท่ี สุ ด  แ ล ะห าก
เปรียบเทียบกับการจดัตารางการผลิตวิธีเดิมของโรงงาน 

จะเห็นว่าวิธี SPT+Slack1 สามารถลดจ านวนงานล่าช้า
ได้ถึงร้อยละ 44.12 และตน้ทุนการจัดเก็บสินคา้คงคลัง
ลดลงร้อยละ 21.32 

 
ตารางที ่3 ผลการจดัตารางการผลิตแต่ละวธีิ 

ดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพ 
วธีิท่ีใชจ้ดัตารางการผลิต 

วธีิโรงงาน EDD+FCFS SPT MST CR SPT+ 
Slack1 

จ านวนงานล่าชา้ (งาน) 170 105 103 105 105 95 

เวลาล่าชา้รวม (วนั) 363 204 210 206 207 193 

เวลาล่าชา้สูงสุด (วนั) 4 4 8 4 4 7 

ปริมาณสินคา้คงคลงั 
(แผน่/วนั) 

5,085 4,609 4,616 4,612 4,613 4,164 

พ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้คงคลงั
ท่ีใช ้(ตารางเมตร/วนั) 

648 240 243 242 242 201 

ร้อยละการใชพ้ื้นท่ี
จดัเก็บสินคา้คงคลงั 

170.54 63.24 63.90 63.61 63.60 52.96 

ร้อยละการใชป้ระโยชน์
ของแม่แบบ 

100 99.46 99.46 99.46 99.46 99.44 

ตน้ทุนรวม (บาท/ปี) 15,334,826 14,034,906 14,026,944 14,036,684 14,037,915 14,055,888 

ประหยดัได ้(บาท/ปี) - 1,299,920 1,307,882 1,298,142 1,296,911 1,278,938 

 
5. สรุปการศึกษา 

การด าเนินการจัดตารางผลิตตามขั้นตอนท่ีผู ้วิจัย
ก าหนด ท าให้สามารถใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บสินคา้คงคลงัภายใต้
ขีดจ ากัดท่ีโรงงานมีอยู่โดยไม่ต้องซ้อนทับกันระหว่าง
ผลิตภณัฑต์่างชนิดกนั ในการจดัตารางผลิตมีการใชก้ฎการ
จดัล าดับงานฮิวริสติก 4 วิธี ไดแ้ก่ EDD+FCFS, SPT, 

MST และ CR ซ่ึงทั้ ง 4 วิธียงัไม่มีวิธีใดท่ีสามารถจัด
ตารางการผลิตไดมี้ประสิทธิภาพในดา้นจ านวนงานล่าชา้ 
และปริมาณสินคา้คงคลงัควบคู่กนั ผูว้จิยัจึงน าเสนอวธีิการ

จดัตารางการผลิตวธีิใหม่คือ SPT+Slack1 ซ่ึงสามารถท า
ใหจ้ านวนงานล่าชา้ และสินคา้คงคลงัลดลงไดม้ากท่ีสุด 

 
6. กติติกรรมประกาศ 

 ขอกราบขอบพระคุณผู ้บริหาร  รวมถึงพนักงาน
โรงงานกรณีศึกษาทุก ๆ ท่าน ท่ีอ  านวยความสะดวกใน
สถานท่ี และการให้ข้อมูลท่ีเป็นประโยชน์ในการศึกษา
งานวจิยัฉบบัน้ี 

 
 
 
 

ป.พัฒน์อภิพงษ์ ป.สัจจกมล และ อ.ตรีรัตน์ตระกูล
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