
 

 

 

 

บทที่ 4 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 

องค์กรจ านวนมากได้น าเอาทฤษฎีการจัดตารางมาประยุกต์ใช้กับกิจกรรมต่างๆ  ซึ่ง

ทฤษฏีการจัดตารางนอกจากจะเกี่ยวข้องกับการสร้างแบบจ าลองที่เหมาะสมแล้วยังเกี่ยวข้องกับการ

เลือกเทคนิคในการแก้ปัญหาที่เหมาะสม จึงมีการสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการจัดตาราง

การผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้สูงขึ้น และป้องกันความผิดพลาดจากการค านวณ 

ส าหรับงานวิจัยนี้ได้ใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตชื่อ  “Dr. Chatpon M.’s Interactive 

Production Scheduling & Sequencing Software” โดยเนื้อหาในบทนี้จะกล่าวถึงการใช้โปรแกรม

การจัดตารางการผลิตซึ่งจะกล่าวโดยละเอียดดังต่อไปนี้ 

 

4.1  ขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

ในส่วนนี้จะเป็นส่วนน าเข้าของข้อมูลที่จ าเป็นต่อการจัดตารางการผลิต ซึ่งรายละเอียด

ของสถานีงาน  เคร่ืองจักร  ขั้นตอนการท างานและเวลาในการตั้งเคร่ือง  เช่น  จ านวนเคร่ืองจักรใน

แต่ละสถานี  เคร่ืองจักรที่ใช้ในการท างาน และช่วงเวลาที่เคร่ืองท างาน จ านวนขั้นตอนของการ

ท างานในแต่ละงานและระยะเวลาการท างานของขั้นตอนการท างาน เป็นต้น  โดยรายละเอียดในแต่

ละส่วนน้ีได้แสดงอยู่ในฟอร์มของสถานี  เคร่ืองจักร  ขั้นตอนการท างานและเวลาในการต้ังเคร่ือง 
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 4.1.1  การเข้าโปรแกรม 

                      ดับเบิ้ลคลิกที่ ไอคอนของตัวโปรแกรม IPSS ดังภาพ 5.1 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1  แสดงวิธีการเข้าโปรแกรม Production Scheduling & Sequencing 

 

 4.1.2  การสร้างข้อมูลใหม่ 

1)  ให้เลื่อนเมาส์ไปที่ไอคอน File  

2)  ให้เลือก New เพื่อสร้างข้อมูลใหม่เมื่อต้องการใส่ข้อมูลเพื่อน ามาจัดตารางการผลิต

โดยเป็นข้อมูลที่ยังไม่มีการบันทึกมาก่อนดังภาพที่ 4.2 
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ภาพท่ี 4.2  ภาพการสร้างข้อมูลใหม่ 

 

 4.1.3  การเปิดข้อมูลเก่าเพื่อน ามาแก้ไข 

เลื่อนเมาส์ไปที่ไอคอน Open แล้วคลิก เป็นการเปิด File ที่มีการบันทึกอยู่ก่อนหน้านี้

แล้ว เพื่อน ามาแก้ไขหรือน ามาจัดการผลิตใหม่ ดังที่แสดงในภาพที่ 4.3 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 ภาพแสดงการเปิด File ที่มีการบันทึกอยู่ก่อนหน้านี้ เพื่อน ามาแก้ไขหรือจัดการผลิตใหม 
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1)  เมื่อเรากดเลือก Open แล้วก็ท าการเลือก File ที่เราจะเรียกดู หรือจะท าการแก้ไขดัง

หมายเลข 1  

2)  เมื่อเราเลือก File ได้แล้วให้เลื่อนเมาส์ไปคลิกที่ Open เพื่อท าการเปิด File 

3)  Save เป็นการบันทึกข้อมูลที่ได้กรอกไว้ซึ่งจะน าไปใช้ในการจัดตารางการผลิต 

4)  Save As เป็นการบันทึกข้อมูลโดยเก็บข้อมูลในชื่อ File ใหม่ 

5)  Exit เป็นการออกจากตัวโปรแกรม 

4.1.4  การก าหนดค่า Input 

1)  เมื่อเรากดปุ่ม New ตามที่แสดงในภาพที่ 4.2 เมื่อตอ้งการใส่ข้อมูลเพื่อน ามาจัดตาราง 

2)  การผลิต ซึ่งจะปรากฏหน้าต่างของ Input จะเป็นตัวก าหนดวันที่เร่ิมจัดตารางการ

ผลิต 

3)  เวลาเร่ิมต้นของงาน ใช้ก าหนดวันที่เราจะท าการจัดตารางการผลิต 

4)  จ านวนสถานีงานเป็นตัวก าหนดจ านวนของสถานีงานที่ใช้ในการผลิต 

5)  จ านวนงานที่จะจัดตารางการผลิต  

6)  เมื่อเราใส่ข้อมูลต่าง ๆ  เรียบร้อยแล้วให้กดปุ่ม Next 

 

 
 

ภาพท่ี 4.4 ภาพแสดงการสร้างแฟ้มงานใหม่ของการเร่ิมจัดตารางการผลิต 

 
 

1 2 
3 

4 
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จากภาพ 4.4 เป็นตัวอย่างการก าหนดวันเร่ิมจัดตารางการผลิต คือเราท าการเร่ิมจัดตาราง

การผลิตวันที่ 4 เมษายน 2011 เวลา 6.30 น. มีจ านวนสถานีงานอยู่ทั้งหมด 1 สถานี และมีจ านวน

งานที่จะท าการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 8 งานด้วยกัน ฟอร์มน าเข้าข้อมูลมีฟอร์มที่ต้องท าการใส่

ข้อมูล 5 ฟอร์ม ดังภาพที่ 4.5ประกอบด้วย 

1. ฟอร์มสถานีงาน (Work Station) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูล 

1.1   รหัสสถานีงาน (Work Station ID) 

1.2   ชื่อสถานีงาน (Work Station Name) 

1.3   จ านวนเคร่ืองจักรในสถานีงานที่สามารถใช้งานทดแทนกันได้  (Number of 

Machines)  

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 ภาพแสดงฟอร์มสถานีงาน (Work Station Form 

 

ในตัวอย่างที่แสดงโดยภาพที่ 4.5 มีจ านวนสถานีงาน 8 สถานีงาน ในแต่ละสถานีงานมี

จ านวนเคร่ืองจักรที่สามารถใช้งานทดแทนกันได้ เช่น ที่สถานีงานที่ 1 รหัสสถานีงาน SMT1  และ
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หากมีการเพิ่มหรือลบสถานีงานสามารถกระท าได้โดยการกดปุ่มเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) สถานี

งานได้ 

2.  ฟอร์มเคร่ืองจักร (Machine) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูล 

2.1  รหัสเครื่องจักร (Machine) 

2.2  ชื่อเคร่ืองจักร (Machine Name) 

เคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองมีการแสดงรหัสสถานีงาน และชื่อสถานีงานของเคร่ืองจักร โดย

ที่ส่วนนี้เป็นส่วนที่ไม่ต้องท าการป้อนข้อมูลสถานีงาน โดยเป็นการเชื่อมโยงกันระหว่างฟอร์ม

สถานีงาน และฟอร์มเคร่ืองจักร ผู้ใช้ป้อนข้อมูลเฉพาะรหัสเคร่ืองจักร (Machine ID) ชื่อของ

เคร่ืองจักร (Machine Name) และตารางการท างานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง (Working Time 

Template) เมื่อคลิกที่ไอคอนฟอร์มเคร่ืองจักรโปรแกรมจะแสดงฟอร์มเคร่ืองจักร ดังภาพที่ 4.6 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6 ภาพแสดงฟอร์มเคร่ืองจักร (Machine Form) 
 

ฟอร์มเคร่ืองจักรนี้สามารถท าการก าหนดตารางการท างานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง 

(Working Time Template) ซึ่งได้ท าการสร้างไว้ก่อนหน้านี้เพื่อเป็นการก าหนดว่าเคร่ืองจักรเคร่ือง

นี้มีช่วงเวลาการท างานในแต่ละช่วงเร่ิมจากเวลาใดและสิ้นสุดที่เวลาใด โดยท าการดับเบิ้ลคลิกที่

ล าดับของเคร่ืองจักรหลังจากนั้นจะปรากฏฟอร์มดังภาพที่ 4.7 



57 

 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7 ภาพแสดงการเลือกเทมเพลตของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง 
 

2.3  การสร้างตารางท างานเคร่ืองจักร (Working Time Template) 

การสร้างเทมเพลตของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองสามารถสร้างเทมเพลตโดยมีขั้นตอนดังน้ี 

 

 
 

ภาพท่ี 4.8  ภาพแสดงการเข้าสู่การสร้าง / เปลี่ยนแปลงเทมเพลตของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง 
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2.3.1  คลิกที่ Option Change Working Time จะปรากฏหน้าต่างการก าหนดตารางการ

ท างานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง ดังรูปที่  4.9 

 
 

ภาพท่ี 4.9 ภาพแสดงหน้าต่างการก าหนดตารางการท างานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง 

 

2.3.2  ท าการกดปุ่ม New โปรแกรมจะแสดงหน้าต่างให้เราท าการก าหนดชื่อให้กับเทม

เพลต ดังภาพที่ 4.10 

 

 
 

ภาพท่ี 4.10  แสดงการก าหนดชื่อของเทมเพลต 
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จากภาพที่ 4.10 เป็นตัวอย่างการก าหนดชื่อของเทมเพลตส าหรับการท างานของ

เคร่ืองจักร 3 กะ โดยตั้งชื่อว่า ดูโรฟอร์ม หลังจากนั้นโปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของการสร้าง

เทมเพลตเพื่อก าหนดช่วงการท างานแต่ละวันของเคร่ืองจักร โปรแกรมจะให้ท าการใส่รายละเอียด

เพียง 1 สัปดาห์เท่านั้นดังแสดงในภาพที่ 4.11 

2.3.3  การก าหนดเวลาในการปฏิบัติงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.11  ภาพแสดงรายละเอียดของการสร้างเทมเพลตเพื่อก าหนดช่วงการท างานแต่ละวัน 

 

จากภาพที่ 4.11 เป็นการแสดงตัวอย่างการใส่เวลาการท างานในแต่ละวันส าหรับเทม

เพลตชื่อ ดูโรฟอร์ม 6.30 – 23.59 น. ดังนี้ วันจันทร์ถึงวันเสาร์ และ 0.00-06.30 น.ในวันอาทิตย์  

เวลาท างานของเคร่ืองจักรช่วงเวลาแรก (Period 1) คือ 6.30 – 23.59 น. ตรงนี้แสดงให้เห็นว่าจะ

ก าหนดเวลาการท างานของเคร่ืองจักรให้เร่ิมการท างานเวลา วันจันทร์ถึงวันเสาร์ เวลา 6.30 – 23.59 

น. ส่วนวันอาทิตย์ เวลาท างาน 0.00-06.30 น. และหลังจาก 06.30 น.ไม่มีการท างานจึงก าหนดให้

เป็นวันหยุด (Holiday) จะเห็นว่าไม่มีเวลาการท างานของเคร่ืองจักร หลังจากก าหนดเวลาการท างาน
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ให้กับเคร่ืองจักรในช่วงเวลา 1 สัปดาห์ เรียบร้อยแล้ว ท าการกดปุ่ม Detail โปรแกรมจะท าการแสดง

ช่วงเวลาในรอบหนึ่งปี ดังภาพที่ 4.12 

 

2.3.4  การแสดงรายละเอียดเวลา และวันในการปฏิบัติงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.12 ภาพแสดงรายละเอียดของการสร้างเทมเพลตเมื่อกด Detail เพื่อแสดงช่วงเวลาในรอบ

หนึ่งป ี
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จากรูปที่ 4.12 เมื่อท าการกดปุ่ม Check แล้วโปรแกรมจะท าการตรวจสอบเวลาที่ท าการ

ป้อนว่ามีการป้อนค่ามีความผิดพลาดหรือไม่ หากไม่มีความผิดพลาดเกิดขึ้น จึงท าการกดปุ่ม Save 

เป็นอันเสร็จสิ้นส าหรับการสร้างเทมเพลตของเคร่ืองจักรส่วนเคร่ืองจักรอ่ืนท าในลักษณะเดียวกันนี้ 

หากมีช่วงเวลาการท างานที่เหมือนกันก็สามารถน าเทมเพลตน้ีไปใช้ได้ ส่วนเคร่ืองจักรในสถานีงาน

อ่ืนท าในลักษณะเช่นเดียวกันจนครบทุกเคร่ือง 

2.3.5  ฟอร์มงาน (Job) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูล รหัสงาน (Job ID) ชื่องาน (Job 

Name) ปริมาณของงาน (Quantity) วันก าหนดส่งมอบงาน (Due Date) เวลาก าหนดส่งมอบงาน 

(Due Time) ชื่อลูกค้า (Customer Name) จ านวนขั้นตอนการท างานของงานแต่ละงาน (Number of 

Operations) ดัชนีความส าคัญของลูกค้า (Penalty) ในหน้าฟอร์มนี้จะประกอบด้วยปุ่มต่าง ๆ ดังนี้ 

1)  ปุ่ม Add Job ส าหรับเพิ่มงานที่ต้องการจัดตารางการผลิต 

2)  ปุ่ม Delete Job ส าหรับงานที่ไม่ต้องการจัดตารางการผลิต 

3)  ปุ่ม Edit Start Time ส าหรับก าหนดเวลาเร่ิมต้นของงาน  

 

 
 

ภาพท่ี  4.13  ภาพแสดงฟอร์มงาน (Job Form) 

 

จากภาพที่ 4.13 ท าการใส่รายละเอียดของงาน เช่น ในงานที่ 1 รหัสของงาน (Job ID) 

คือ 211100086069, ชื่องาน (Job Name) 01E-209267ALF, จ านวนงานที่ต้องการผลิต 
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(Quantity)1000 หน่วย, วันก าหนดส่งสินค้า (Due date) 2 พฤษภาคม 2011, เวลาส่งสินค้า (Due 

Time) 18.00 น, ชื่อลูกค้า (Customer Name) AXC, จ านวนขั้นตอนการท างาน (No. of Operations) 

1 ขั้นตอน, ดัชนี้ความส าคัญของลูกค้า (Penalty) คือ 1 และหากมีการเพิ่มหรือลบงานสามารถ

กระท าได้โดยการกดปุ่มเพิ่ม (Add) หรือลบ (Delete) งานได้ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.14 ภาพแสดงการก าหนดวันและเวลาเร่ิมต้นของงาน 

 

จากภาพที่ 4.14  แสดงให้เห็นการก าหนดวันและเวลาเร่ิมต้นของงาน คือวันที่ 4 

มกราคม  2011 เวลา 6.30 น. ให้กับงานที่ 1 ส่วนงานที่เหลือก็ท าการก าหนดวันและเวลาเร่ิมต้นของ

งาน เช่นเดียวกับงานที่ 1 จนกระทั่งครบทุกงาน 

2.3.6  ฟอร์มขั้นตอนการท างาน (Operation) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูลชื่อสถานีงาน

ที่ท า (Workstation Name) เวลาการท างานต่อหน่วย (Unit Processing Time) วันเร่ิมต้นของขั้นตอน

การท างาน (Release Date) และเวลาเร่ิมต้นของขั้นตอนการท างาน (Release Time) ซึ่งต้องก าหนด

ในกรณีที่วันและเวลาเร่ิมต้นของขั้นตอนการท างานช้ากว่าวันและเวลาเร่ิมต้นของรอบการจัดตาราง

การผลิต งานแต่ละงานมีการแสดงรหัสงานและชื่องานของแต่ละล าดับงาน โดยที่ส่วนนี้เป็นส่วนที่

ไม่ต้องท าการป้อนข้อมล โดยเป็นการเชื่อมโยงกันระหว่างฟอร์มงาน (Job) และฟอร์มขั้นตอนการ

ท างาน (Operation) ผู้ใช้ป้อนเฉพาะข้อมูลชื่อสถานีงานที่ท า (Workstation Name) เวลาการท างาน
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ต่อหน่วย (Unit Processing Time) วันเร่ิมต้นของขั้นตอนการท างาน (Release Date) และเวลาเร่ิมต้น

ของขั้นตอนการท างาน (Release Time) ดังภาพที่ 4.15 

 

 
 

ภาพท่ี 4.15 ภาพแสดงฟอร์มขั้นตอนการท างาน (Operation Form) 
 

จากภาพที่ 4.15 ท าการใส่รายละเอียดของขั้นตอนการท างาน เช่น รหัสของงาน (Job 

ID) 211100086069, ชื่องาน (Job Name) 01E-209267ALF ซึ่งมี ขั้นตอนการท างานคือ ใช้

เคร่ืองจักรเคร่ืองที่ 4) เวลาการท างานต่อหน่วย (Unit Processing Time) คือ 0.054 นาที  

2.3.7  ฟอร์มเวลาในการตั้งเคร่ือง (Setup Time) ประกอบด้วยการป้อนข้อมูลเวลาใน

การตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจักรจากงานที่ก าหนดไปยังงานที่ต้องการ ในหน้าฟอร์มนี้จะประกอบด้วย

ปุ่มต่าง ๆ ดังนี้ 

1) ปุ่ม Fill Workstation ส าหรับช่วยในการเติมเวลาในการตั้งเคร่ืองของ

เคร่ืองจักรที่อยู่ในสถานีงานเดียวกันจากงานที่ก าหนดไปยังงานที่ต้องการ 

2)  ปุ่ม Fill to Job ส าหรับช่วยในการเติมเวลาในการตั้งเคร่ืองของเคร่ืองจักรที่อยู่

ในสถานีงานเดียวกันจากงานใด ๆ ไปยังงานที่ต้องการ 
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3)  ปุ่ม Pack Setup Time Table ส าหรับบีบอัดข้อมูลเวลาในการต้ังเคร่ืองของงาน

ที่มีรหัสงานเดียวกันเพื่อให้จ านวนของข้อมูลเวาในการตั้งเคร่ืองที่ผู้ใช้ต้องใส่ค่ามีจ านวนข้อมูล

ลดลง 

4)  ปุ่ม Unpack Setup Time Table ส าหรับบีบอัดข้อมูลเวลาในการตั้งเคร่ืองที่

เป็นของงานที่มีรหัสงานเดียวกันเพื่อใช้ในการแสดงผลการกรอกข้อมูลเวลาในการต้ังเคร่ือง 

 

 
 

ภาพท่ี 4.16  ภาพแสดงฟอร์มเวลาในการต้ังเคร่ือง 
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 จากรูปที่ 4.16  ท าการใส่รายละเอียดการปรับตั้งเคร่ืองจักรส าหรับเคร่ืองจักร (Setup) 

แต่ละเคร่ือง เช่น จากเคร่ืองจักร SMT2 ซึ่งไม่มีการท างาน (Job 0) ไปยังงานที่จะท าการผลิตต่อไป

คือ 211100086069 ใช้เวลาตั้งเคร่ือง 60 นาที  

 

4.2  ส่วนของการจัดตารางการผลิต 

4.2.1  การเรียกข้อมูลเพื่อท าการ Run 

 คลิกที่ File เลือกที่ Open ดังภาพ 5.2 
  

 
 

ภาพท่ี 4.17  แสดงวิธีการเรียกข้อมูลเพื่อท าการ Run  
 

4.2.2  การเลือกข้อมูลเพื่อท าการ Run 

 คลิกแถบสีที่ข้อมูลที่ต้องการ Run ผล แล้วคลิก Open ดังภาพ 4.18 
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ภาพท่ี 4.18  แสดงวิธีการเลือกข้อมูลเพื่อท าการ Run  

 

4.2.3  การปรับวันและเวลาเพื่อ Run ข้อมูล 

คลิกเลือก Job Form เพื่อปรับวันและเวลาการ Run ให้เป็นวันก่อนหน้าของวันที่เก็บ

ข้อมูลและเวลาให้เป็นเวลาที่เร่ิมงาน โดยคลิกที่รูปนาฬิกาจะปรากฏ Job Detail  เลือกข้อมูลวันที่ 

17-01-11 ดังภาพ 4.3 ดังนั้นจึงต้องปรับช่อง Start Date เป็นวันที่ 16 มกราคม 2011 Start Time เป็น 

8.00 จากนั้นคลิก OK ดังภาพ 4.19 
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ภาพท่ี 4.19  แสดงวิธีการปรับวันและเวลาเพื่อ Run ข้อมูล 
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ภาพท่ี 4.20 ภาพแสดงส่วนของการจัดตารางการผลิต 

 

 ภาพที่ 4.20 เป็นตัวอย่างการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีการ Active Schedule Generation 

โดยใช้กฎ EDD (Earliest Due Date) และก าหนดวันและเวลาในการเร่ิมจัดตารางการผลิต คือ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.21 แสดงส่วนของการก าหนดวันเร่ิมต้นจัดตารางการผลิต 
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ฟอร์มแสดงผลการจัดตารางการผลิต (Show Output Table) เป็นการแสดงตารางการ

ผลิตที่ได้จากการจัดตารางการผลิต โดยใช้กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบต่างๆ การจัดตาราง

การผลิตแบบโต้ตอบ ซึ่งจะแสดงชื่อของงาน รหัสสถานีงาน รหัสเคร่ืองจักร ขั้นตอนการท างาน 

เวลาเร่ิมต้นของขั้นตอนการท างานและเวลาแล้วเสร็จของขั้นตอนการท างาน ดังภาพที่ 4.22 

 

 
 

ภาพท่ี 4.22 ภาพแสดงฟอร์มแสดงผลการจัดตารางการผลิต 

 

จากภาพที่ 4.22 แสดงผลการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีการ Active Schedule Generation 

โดยใช้กฎ EDD (Earliest Due Date) เช่น งานชื่อ 01E-209323LF ในขั้นตอนการท างานที่ 1 จะต้อง

ท าการผลิตในสถานีงาน SMT ผลิตโดยเคร่ืองจักร SMT เร่ิมการผลิตวันที่ 17 มกราคม 2011 เวลา 

8.00 น. สิ้นสุดการผลิตของขั้นตอนที่ 1 ในวันที่ 19 เมษายน 2011 เวลา 15:51 น. 

ภาพที่ 4.23 เป็นฟอร์มแสดงการตรวจสอบความถูกต้องของการค านวณ (Show Verify) 

เป็นฟอร์มที่แสดงขั้นตอนการค านวณอย่างละเอียดทุกขั้นตอนตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต

ที่ผู้ใช้โปรแกรมเลือก เพื่อใช้ในการตรวจสอบการค านวณ  
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ภาพท่ี 4.23 ภาพแสดงฟอร์มการตรวจสอบความถูกต้องของการค านวณ 

 

จากนั้นให้ Run กฎ LWKR (Least Work Remaining) ,กฎ MWKR (Most Work 

Remaining) ,กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) ,กฎ SMT (Smallest Value Obtained by 

Multiplying Processing Time with Total Processing Time) ,กฎ SPT (Shortest Processing Time) , 

กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 

  เมื่อ Run ครบทั้ง 7 กฎจากนั้นให้คลิกที่ Option แล้วเลือก Show Performance Table ดัง

ภาพ 4.24 
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ภาพท่ี 4.24 ภาพแสดงการเข้าฟอร์มตารางค่าตัววัดผล Performance Table 

 

 
 

ภาพท่ี 4.25 ภาพแสดงฟอร์มตารางค่าตัววัดผล Performance Table 
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4.3  ส่วนการประยุกต์ใช้การวิเคราะห์แบบล าดับขั้น (Analytical Hierarchy Process, AHP) ในการ  

จัดตารางการผลิต  

หลังจากที่ได้ท าการทดลองจัดตารางการผลิตด้วยวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตต่างๆ 

จนได้ผลลัพธ์ตามเกณฑ์การตัดสินใจในฟอร์มแสดงตารางค่าตัววัดผล (Show Performance Table) 

เป็นการแสดงค่าตัววัดผลต่าง ๆ ของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เลือกใช้ ประกอบด้วยช่อง

ส าหรับตัวเลือกเกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) โดยในการวิเคราะห์แบบล าดับขั้น ใช้เมาส์คลิกเลือก

เกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) อย่างน้อย 4 เกณฑ์และใช้เมาส์คลิกไปที่ชื่อกฎการจัดตารางการผลิตที่

ต้องการจะน าไปวิเคราะห์ให้เปลี่ยนเป็นแถบสีฟ้า ใช้เมาส์คลิกปุ่ม Next เพื่อท าการเปรียบเทียบ

ล าดับความส าคัญ (Preference and Importance Comparison) ดังภาพที่ 4.26 

 

 
 

ภาพท่ี 4.26  ภาพแสดงวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตต่างๆ และผลลัพธ์ตามเกณฑ์ 
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 จากภาพที่ 4.25 ภาพแสดงวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตต่างๆ และผลลัพธ์ตามเกณฑ์ 

ซึ่งในภาพได้ท าการเลือกตัวเลือกเกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) 4 เกณฑ์ คือ Total Flow time, Total 

Tardiness, Total Earliness, No. of Tardy Job และชื่อกฎการจัดตารางการผลิตที่จะใช้เป็นทางเลือก

ทั้ง 7 กฎ เพื่อท าการเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ (Preference and Importance Comparison) ดัง

ภาพที่ 4.26 

 

4.3.1  การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ (Preference and Importance Comparison) 

  1)  การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ ซึ่งจะพิจารณาระดับตามความส าคัญของเกณฑ์

การตัดสินใจ โดยเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ดังภาพที่ 4.27  ซึ่งมีระดับความส าคัญแบ่งได้ดังนี้ 

-  มีความส าคัญเท่ากัน (Equal Importance) 

-  มีความส าคัญมากกว่าปานกลาง (Moderate Importance) 

-  มีความส าคัญมากกว่ามาก (Strong Importance) 

-  มีความส าคัญมากกว่าอย่างเห็นได้ชัด (Demonstrated Importance) 

-  มีความส าคัญมากกว่าเป็นอย่างยิ่ง (Extreme Importance) 
 

 
 

ภาพท่ี 4.27  ภาพแสดงฟอร์มเปรียบเทียบน้ าหนักตามความส าคัญของเกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) 
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การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญท าได้โดยการน าข้อมูลจากตารางค่าตัววัดผล 

Performance Table มาสรุปเป็นผลรวมแต่ละ Criteria และน าค่ามากที่สุดลบด้วยค่าน้อยที่สุดหาร

ด้วย 5 คือจ านวนการแบ่ง Rating หากได้ค่าติดลบให้ใช้ค่าสัมบูรณ์และหากได้ค่าเป็นศูนย์ให้ใช้ 

Rating  เป็น 1 โดยให้ท าทุก Criteria ดังตัวอย่างภาพที่ 4.28 

 

 
 

ภาพท่ี 4.28 ภาพแสดงตารางการหาค่าล าดับความส าคัญเพื่อจัด Rating 

 

 จากภาพที่  4.28 ภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบน้ าหนักตามความส าคัญของ

เกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) หลังจากท าการเปรียบเทียบน้ าหนักตามความส าคัญของเกณฑ์การ

ตัดสินใจแล้วให้กฏปุ่ม Next จะเข้าสู้หน้าต่างการเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกในการ

ตัดสินใจในแต่ละเกณฑ์ (Criteria) เพื่อหาทางเลือกในการตัดสินใจ (Alternative) ดังภาพที่ 4.29 
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ภาพท่ี 4.29 ภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกในเกณฑ์การตัดสินใจ

ที่ 1 (Criteria 1) 

 

 จากภาพที่ 4.29  ภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกใน

เกณฑ์การตัดสินใจที่ 1 (Criteria 1) เมื่อท าการให้น้ าหนักความแตกต่างหาทางเลือกในการตัดสินใจ 

(Alternative) ของทางเลือกในเกณฑ์การตัดสินใจ ที่ 1 (Criteria 1) ครบทุกคู่แล้ว ให้ท าการกดปุ่ม 

Next ท าการให้น้ าหนักความแตกต่างหาทางเลือกในการตัดสินใจ (Alternative) ของทางเลือกใน

เกณฑ์การตัดสินใจจนครบทุกเกณฑ์ในกาตัดสินใจ (Criteria) เพื่อพิจารณาความสอดคล้องในการ

เปรียบเทียบ (Consistency of Judgment) ดูค่าความสอดคล้อง (CR : Consistency Ratio) ดังภาพที่ 

4.15 
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ภาพท่ี  4.30  ภาพแสดงค่าความสอดคล้อง (Consistency Ratio, CR) และค่าน้ าหนักความส าคัญของ 

แต่ละทางเลือก 

  

จากภาพที่ 4.30  ภาพแสดงค่าความสอดคล้อง (Consistency Ratio, CR) และค่าน้ าหนัก

ความส าคัญของแต่ละทางเลือก โดยการพิจารณาความสอดคล้องในการเปรียบเทียบ (Consistency 

of Judgment) จะพิจารณาดูว่าค่าความสอดคล้อง (Consistency Ratio, CR) มีค่าเกิน 0.1 หรือไม่ 

ถ้าเกิน 0.1 แสดงว่าการเปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจ และการเปรียบเทียบทางเลือก

ในการตัดสินใจ มีความไม่สอดคล้องกัน หากค่า CR เกิน 0.1 ให้กลับไปท าข้อ 4.3.1 ใหม่ โดยท า

การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญของแต่ละเกณฑ์การตัดสินใจและเปรียบเทียบความแตกต่างของ 

ทางเลือกจนกว่าจะได้ค่า CR ไม่เกิน 0.1 ซึ่งในการจัดล าดับทางเลือกในการตัดสินใจ (Ranking 

Decision Alternative) จะพิจารณาดูว่าทางเลือกใดมีค่าน้ าหนักความส าคัญมากที่สุด ทางเลือกนั้นจะ

ถูก เลือกตัดสินใจ ดังตัวอย่างภาพที่ 4.30 
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นอกจากการทดลองโดยการใช้ตารางการจัดการผลิต (Scheduling Generation) แล้ว ยัง

ได้ท าการทดลองโดยการก าหนดวัตถุประสงค์ของรูปแบบโครงสร้างล าดับชั้นของการเลือกกฎการ

จัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นเพื่อใช้พิจารณาน้ าหนักความส าคัญ ของทางเลือกของกฎการจัดตาราง

การผลิตในแต่ละกฎ โดยพิจารณาปัจจัยตามวัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตของโรงงานที่

เป็นกรณีศึกษา 

 

Beat Rule

Number of Tardy Jobs Total Tardiness Total Flow Time

SPT LWKR MWKR MOPNR SMT STPTEDD
 

 

ภาพท่ี 4.31 ภาพล าดับขั้นส าหรับการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 

  

จากภาพที่ 4.31 ภาพล าดับขั้นส าหรับการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตของโรงงานที่

เป็นกรณีศึกษา โดยได้ท าการทดลองจัดล าดับการผลิตและตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสม

ที่สุดส าหรับโรงงานที่ เป็นกรณีศึกษา โดยใช้วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active 

Schedule) ซึ่งได้ก าหนดเกณฑ์ และทางเลือกในการตัดสินใจ ดังตารางที่ 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 เกณฑ์ และทางเลือกในการตัดสินใจ 

 

เกณฑ์ ทางเลือกในการตัดสินใจ 

1.ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) 1.กฎ EDD (Earliest Due Date) 

2. เ วล ารวมที่ ง านจะ เส ร็จก่ อนก าหนด  (Total 

Earliness) 

2.กฎ LWKR (Least Work Remaining) 

3.ผลรวมค่าของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) 3.กฎ MWKR (Most Work Remaining) 

4.จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) 4.กฎ MOPNR (Most Operation 

Remaining) 

 5.กฎ SMT (Smallest Value Obtained by 

Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time)  

 6.กฎ SPT (Shortest Processing Time) 

 7.กฎ STPT (Shortest Total Processing 

Time) 

 

4.4  ขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อมูล 

ในการวิเคราะห์หากฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับ ข้อมูลการผลิตในแต่

ละวันของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โดยใช้ทฤษฎีกระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดับชั้น (Analytic 

Hierarchy Process : AHP) นั้นจะใช้การเปรียบเทียบแบบเป็นคู่ๆ (Pair-wise Comparison) โดยจะท า

การเปรียบเทียบน้ าหนักของแต่ละเกณฑ์ ออกเป็น 5 ระดับใหญ่ๆ จาก 1-9 โดย จะท าการ

เปรียบเทียบออกเป็น 2 ส่วนคือ การเปรียบเทียบน้ าหนักของเกณฑ์ (Criteria) และการเปรียบเทียบ

คะแนน (Preference Score) เพื่อตัดสินใจในการเลือกทางเลือกที่เหมาะสม โดยมีขั้นตอนการ

วิเคราะห์ข้อมูล ดังนี้ 
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4.4.1  เก็บข้อมูลน้ าหนักของปัจจัยและเปรียบเทียบแต่ละกฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่

เหมาะสมกับข้อมูลการผลิตในแต่ละวัน 

4.4.2   วิเคราะห์ข้อมูลจากที่เก็บรวมรวมได้ โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Dr. Chatpon M.’s 

Interactive Production Scheduling & Sequencing Software,IPSS. รวมทั้งตรวจสอบอัตราส่วน

ความไม่สอดคล้องจะได้ค่าความส าคัญของแต่ละกฎที่ใช้ใน การจัดตารางการผลิต ในแต่ละปัจจัย 

4.4.3   การวิเคราะห์หากฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับ ข้อมูลการผลิตในแต่ละ

วันของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา แล้วน ามาวิเคราะห์หากฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม

ที่สุดของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โดยใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) 

 

4.5  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหากฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 

การก าหนดค่าน้ าหนักของปัจจัย ในการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ได้ก าหนดการเปรียบเทียบ 

ความส าคัญของปัจจัยต่างๆ ภายใต้วัตถุประสงค์ของปัญหาพบว่า ผู้ตัดสินใจให้ความส าคัญกับ

ปัจจัยมีล าดับดังนี้ 

 

ขั้นตอนที่ 1 ท าการเปรียบเทียบน้ าหนักความส าคัญของปัจจัยต่างๆแบบเป็นคู่ 

 

 
Total Flow time Total Earliness Total Tardiness No. Of Tardy Job 

Total Flow time 1 0.33 0.2 0.11 

Total Earliness 3 1 0.33 0.14 

Total Tardiness 5 3 1 0.33 

No. Of Tardy Job 9 7 3 1 

SUM 18 11.33 4.53 1.59 
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ขั้นตอนที่ 2 การหาค่า Normalized 

 

 
Total Flow time Total Tardiness 

No. Of Tardy 

Job 
Total Earliness Normalized 

Total Flow time 0.0710 0.0150 0.0270 0.3870 0.1250 

Total Earliness 0.3570 0.0760 0.0210 0.1290 0.1458 

Total Tardiness 0.5000 0.6820 0.1900 0.0970 0.3673 

No. Of Tardy 

Job 
0.0710 0.2270 0.7610 0.3870 0.3615 

 

จากการค านวณสามารถสรุปผลลัพธ์ดังนี้ 

อันดับ 1  ผลรวมของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) มีค่าน้ าหนัก 0.3673 

อันดับ 2  จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) มีค่าน้ าหนัก 0.3615 

อันดบั 3  ผลรวมของเวลาเร็วที่สุดของงาน(Total Earliness) มีค่าน้ าหนัก 0.1458 

อันดับ 4  ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) มีค่าน้ าหนัก 0.1250 
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4.6  ผลการทดลอง  

จากผลการทดลองที่ได้ เมื่อน าไปวิเคราะห์ด้วยวิธีทางสถิติได้ผลดังต่อไปนี้  

 

ตารางท่ี 4.2 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต 

ที่มีผลกระทบต่อเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย 

 

แหล่งความแปรผัน DF 
ผลบวก 

ก าลังสอง SS 

ค่าเฉลี่ยผลบวก 

ก าลังสอง SS 
F P - Value 

กฎ 6 0.0333954 0.0055659 7.64 0 

ความผิดพลาดแบบสุ่ม 133 0.0968926 0.0007285 
  

ผลรวม 139 0.1302879 
   

 

จากวิธีการวิเคราะห์ความแปรปรวน ได้บริเวณวิกฤตซึ่งเป็นบริเวณที่ปฏิเสธสมมติฐาน

หลักดังนี ้บริเวณวิกฤต (critical region) ส าหรับการทดสอบผลกระทบของปัจจัยหลัก (main effect) 

 

ปฏิเสธ H
0 
: α

i 
= 0 ถ้า MS

ปัจจัยที่ 1 
/ MS

E 
< F

0.05, 1, 162 
หรือ P-value < 0.005 

 

จากตารางที่ 4.2 พบว่า ปัจจัยคือ กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตได้ค่า P-value น้อย

กว่าระดับนัยส าคัญที่ทดสอบ (α = 0.005) จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก ซึ่งสรุปได้ว่า กฎที่ใช้ในการจัด

ตารางการผลิตมีผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมินประสิทธิภาพ ของการจัดตารางการผลิต  

สรุปได้ว่า กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตมีผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมิน

ประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิตอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 
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ภาพท่ี 4.32 ภาพแสดงค่าเฉลี่ยของน้ าหนักของกฎการจัดตารางการผลิตที่มีผลของค่าน้ าหนักรวม

ของการประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 

 

 
 

 

ภาพท่ี 4.33 ภาพแสดงผลการวิเคราะห์ Fisher ’s Individual Confidence Intervals ของ กฎการจัด

ตารางการผลิต 
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ภาพท่ี 4.34 ภาพแสดงผลการวิเคราะห์ Residual  Plot  for Priority ของ กฎการจัดตารางการผลิตที่มี

ผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 4.35 ภาพแสดงค่าเฉลี่ยของคะแนนประเมินเมื่อพิจารณาจากพหุเกณฑ์(Preference Score) 
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4.7  การวิเคราะห์ผลทางสถิติ  

จากตารางที่ 4.2 และภาพที่ 4.37-4.40 สามารถสรุปผลการวิเคราะห์ทางสถิติได้

ดังต่อไปนี้  

4.7.1  ปัจจัยด้านกฎในการจัดตารางการผลิตมีผลต่อค่าตัววัดผลทั้ง  4 ตัว อย่างมีนัยส าคัญ ที่

ระดับความเชื่อมั่น 95%  

4.7.2  จากการใช้วิธีการวิเคราะห์ Fisher ’s pairwise comparisons โดยใช้ α = 0.005 สามารถ

สรุปผลค่าเฉลี่ยโดยเรียงล าดับตามกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับวัตถุ  ประสงค์ส่วนใหญ่

ของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา ได้แก่  

1) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MOPNR  0.11187 

2) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ SPT        0.14035 

3) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ STPT   0.14035 

4) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ SMT    0.14035 

5) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ LWKR  0.14242 

6) จัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ EDD 0.15117 

7) จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MWKR  0.16788 

4.7.3  จากการวิเคราะห์ผลของพารามิเตอร์ Residual  Plot  for Priority ของ กฎการจัดตาราง

การผลิตที่มีผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมิน ประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต การ

วิเคราะห์ความเหมาะสมของข้อมูลแบ่งออกได้เป็น 3 กรณ ีคือ 

1) การทดสอบการกระจายแบบปกติ 

2) การทดสอบความเป็นอิสระของข้อมูล 

3) การทดสอบความสม่ าเสมอของความแปรปรวนของข้อมูล 

เมื่อพิจารณาจากรูปข้างต้นพบว่า ข้อมูลของ Residual  Plot  for Priority มีการกระจาย

แบบปกติ มีความเป็นอิสระซึ่งกันและกันและมีความสม่ าเสมอของความแปรปรวน สรุปได้ว่า 

ข้อมูลมีความเหมาะสมที่จะพิจารณา 
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4.8  สรุปผลการทดลอง  

กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต เป็นปัจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพของการจัดตารางการ

ผลิต โดยกฎการจัดตารางการผลิตที่ตอบสนองต่อวัตถุประสงค์ส่วนใหญ่ได้อย่างดีคือ  วิธีการจัด

ตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MWKR (Most Work Remaining) เลือกท าการด าเนินงานที่

เกี่ยวข้องกับงานที่มีภาระงานที่เหลืออยู่มากที่สุดก่อน (นับการด าเนินงานปัจจุบันด้วย) ซึ่งจะ

เกี่ยวข้องโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการเวลาที่ระบบท างานชิ้นสุดท้ายเสร็จสิ้น  

ซึ่งกฎดังกล่าวเป็นวิธีการจัดตารางการผลิตที่เมื่อน าไปเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตาราง

การผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา ซึ่งการใช้วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดย

ใช้กฎ EDD (Earliest Due Date)  จะเห็นได้ว่ามีความต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ ซึ่งเห็นได้จากภาพที่ 

6.2 ซึ่งเป็นรูปแสดงผลการวิเคราะห์ Fisher ’s pairwise comparisons ของกฎการจัดตารางการผลิตที่

มีผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมิน  

ดังนั้นวิธีการจัดตารางการผลิตแบบวิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยใช้กฎ 

MWKR (Most Work Remaining) จึงเป็นวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุดและสามารถจะ

น าเสนอให้โรงงานที่เป็นกรณีศึกษาน าไปใช้ในการจัดตารางการผลิตต่อไป เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ของการจัดตารางการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

  


