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The objective of this thesis is to study the problems caused by job assignment and 

sequencing in seafood export industry by focusing on 3 products; fresh shrimps, fresh fish and 

fresh squids, as well as on the production following the customers' order which depends on 

manpower and then sent to stock in the warehouse waiting for delivery to the customers. 

According the present problems' analysis, it is found that 22% of report from all process routes 

cannot be sent just in time and the expenses of hiring overtime workers to solve the problems of 

delayed work average around 200,000 baht per month. Moreover, it is found that workers are 

always transferred from one process route to another one, which shows that the present job 

assignment and sequencing cannot solve the problems presently occurred. 

According to the analysis and problems' conclusion, the researcher has developed 

the computer program based on the principles of production planning, job assignment and 

sequencing . The major purpose is to solve the problem of delayed work, reduce the expenses of 

hiring unnecessary manpower and develop the program to increase the efficiency of data 

processing . When testing the developed program with the past production's information, no 

delayed work is found while with the existing program, there is 20% of delayed work. This shows 

that the developed program can aid job assignment and sequencing resulting in reduction in 

delayed work. Besides, with the developed program, the expenses of hiring overtime workers are 

reduced with 28% less than in the past. showing that there are unnecessary manpower hiring in 

the past. When testing the developed program with the present production's information in line 

with the job assignment and sequencing, the program can make the good results. 
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บทที่ 1 

 
บทนํา 

 
 

1.1 ความเปนมาและภาพรวมอุตสาหกรรมอาหารทะเลสงออก 
ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตทุกสาขามีการแขงขันกนัคอนขางสงู ดงันั้นผูผลิตตองปรับตัวใหมี

ความสามารถในการแขงขันตลอดเวลา โดยมุงเนนไปที่ความสามารถในการผลิตสนิคาใหมีคุณภาพดีและ
หลากหลาย ดวยตนทุนที่ต่ํา สงมอบไดทนัเวลา หรือการเพิ่มขีดความสามารถในการผลิตเพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคาในทกุรูปแบบ  

อุตสาหกรรมอาหารทะเลและแปรรูปอาหารทะเลสด จัดไดวาเปนอุตสาหกรรมที่สําคญัมากของ
ประเทศไทย เนื่องจากสนิคาอาหารทะเลเปนสินคาสงออกที่สําคัญของไทย ทาํรายไดใหกับประเทศปละ
กวา 4,100 ลานเหรียญสหรัฐ หรือกวา 174,000 ลานบาท หรือคิดเปนสัดสวนประมาณรอยละ 64 ของ
มูลคาการสงออกอาหารทัง้หมด  โดยในป 2544 สงออกไดมูลคา 4,077.69 ลานเหรยีญสหรัฐ ป 2545 
ระหวางเดือนมกราคม ถึง พฤษภาคม มมีูลคาการสงออก 1,301.01 ลานเหรียญสหรัฐ และตลาดสงออก
สินคาอาหารทะเลที่สําคัญของไทยไดแก สหรัฐอเมริกา รอยละ 30.95 ญี่ปุน รอยละ 28.47 สหภาพยุโรป 
รอยละ 8.54 อาเซียน รอยละ 5.49 และ อ่ืนๆ รอยละ 26.55 

1.1.1 โครงสรางปจจัยการผลิต 
1. วัตถุดิบ ตนทนุการผลิตที่สําคัญที่สุดคือ วัตถุดิบ โดยคิดเปนสัดสวนรอยละ 85 ของ

ตนทนุในการผลิตทั้งหมด (รูปภาพ 3.1) สําหรับประเทศไทยนัน้สวนใหญจะใชวัตถดิุบหลักคือกุงสด จาก
ภายในประเทศทั้งหมดแตกุงบางชนิดก็ตองมีการนําเขาจากตางประเทศ โดยไทยจะมีความไดเปรียบตรงที่
มีพอแมพนัธุตามธรรมชาต ิและมีภูมิอากาศที่เหมาะสมในการเลีย้งกุง ประกอบกับการเพาะเลี้ยงกุงในไทย
สวนใหญเปนแบบพัฒนา ครบวงจร และเปนการเพาะเลี้ยงแบบสมัยใหมทาํใหสามารถใหผลผลิตอยาง
สม่ําเสมอและใหผลผลิตตอพื้นที่สูง แตจะมีความแปรผนัในเรื่องของคุณภาพ ราคาและปริมาณที่จับได 
โดยสําหรับวัตถุดิบชนิดอื่นๆนั้นจะมีโครงสรางตนทุนคลายกับกุงเพยีงแตจะมีความผนัผวนในดานราคา
และคุณภาพนอยกวากุง 
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รูปภาพ 1.1 สัดสวนตนทนุในการผลิตกุงแชเย็นและแชแข็ง 

 
2. แรงงาน คาจางแรงงานถือเปนตนทุนที่สําคญัรองจากวัตถุดิบ โดยคิดเปนสัดสวนรอย

ละ 3.7 ของตนทนุการผลิตทั้งหมด สําหรบัประเทศไทยนั้นมีคาจางแรงงานที่สูงกวาประเทศจีน แตในดาน
ทักษะแรงงาน (Labor Skill) ประเทศไทยมีความไดเปรยีบประเทศจนี เนื่องจาก เปนแรงงานที่มี
ประสิทธิภาพเปนทีย่อมรับ และพรอมทีจ่ะเรียนรูการผลิตในผลิตภัณฑใหม ๆ  

 
1.1.2 การสงออกทางเรือ 

  สินคาอาหารทะเลสงออกซึง่สวนใหญจะมีการสงออกทางเรือซ่ึงตองดาํเนนิกอนที่จะมีการ
สงออกโดยมีขัน้ตอนดังตอไปนี ้ 

1. การ“จองตูเรือสินคา”โดยระบุถึงผูรับสินคา-ผูสงสินคาและตัวสินคา การจองตูเรือแบง
ออก เปน 2 ลักษณะ คือ  

- ผูสงออกสนิคาเปนผูจองตูเรือและออกคาขนสงเอง 
- ผูส่ังซื้อสินคาในตางประเทศเปนผูจองตูเรือ และออกคาขนสงเอง สวนผูสงออกมี

หนาที่เพียงแคนําสนิคาไปสงใหตรงตามเวลา และสถานที่ตามสัญญาตกลงไวเทานัน้ 
2. หลังจากจองตูเรือแลว ทางบริษัทเดนิเรอืจะออกใบรับจอง ซึ่งระบุชือ่ของผูสง-ผูรับ ชื่อ 

เรือ ทาเรือตนทาง-ปลายทาง จาํนวนและน้ําหนกัของสนิคา ผูจองตองนาํใบรับจองนี้ไปยัง โกดังสนิคาของ
บริษัทเดินเรือนั้นๆ เพื่อใหเจาหนาที่กรมศลุกากรตรวจสอบ และรวมตรวจนับสินคากันระหวางตัวแทนของ
บริษัทเดินเรือและเจาของสนิคา เพื่อนําไปคิดคาระวางเรือ  

3. เมื่อบรรทุกสินคาลงตูเรือแลว ทางบริษทัเดินเรือก็จะออกใบตราสงสินคา (Bill of 
Lading หรือ B/L) ใหกับผูสงออกสินคา เพื่อเปนหลักฐานยืนยนัวาไดนําสนิคาลงเรือ สวน การชําระคา
ระวางก็ข้ึนอยูกับวาใครเปนผูออกคาขนสง ถาผูซื้อสินคาเปนผูรับผิดชอบ ทาง บริษัทเดินเรือจะประทับตรา

วัตถดุิบ
85%

แรงงาน
3.7%

บรรจุภัณฑ
2.4%

อืน่ ๆ 
7.2%

สารเคมีและ
วัตถดุิบประกอบ

0.18%
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ในใบตราสงสนิคาวา “เก็บคาระวางที่ปลายทาง” จากนัน้ผูสง ออกสามารถนาํใบตราสงสนิคานี้พรอมกับ
เอกสารการสงมอบสินคา ไปข้ึนเงนิไดจากธนาคารที ่ผูซือ้สินคาใชบริการอยู 

1.1.3 ปญหาและอุปสรรคในการสงออกสินคาอาหารทะเลของไทย 

1. การแขงขันที่สงูในตลาดโลก ประเทศคูแขงที่สําคัญของไทยในสนิคาอาหารทะเล คือ 
จีน เวียดนาม อินโดนีเซยี อินเดีย บงัคลาเทศ เอกวาดอร อารเจนตินา และ
มาดากัสการ โดยเฉพาะอยางยิ่งสนิคาอาหารทะเลแชเย็นแชแข็ง ที่ประเทศคูแขงของ
ไทยมีขอไดเปรียบไทยคือมตีนทนุการผลติที่ต่ํากวา โดยเฉพาะอยางยิ่งดานแรงงาน  

2. มาตราการกีดกันดานภาษ ี ประเทศคูคาของไทยอาท ิจนี เกาหลี ไดกาํหนดอัตรา
ภาษีนาํเขาไวสูงมาก นอกจากนี้สหภาพยโุรปซึ่งไดระงับการใหสิทธิ GSP ในสินคา
อาหารทะเลจากไทย เชน กุงแชเยน็แชแข็งจากไทย และปลาทนูากระปอง ทําใหไทย
ตองเสียภาษนีาํเขาสูงกวาประเทศคูแขง  

3. มาตรการกีดกนัทางคาที่มิใชภาษี  ประเทศคูคาบางประเทศมีการตั้งมาตรฐานสนิคา
สูงเกนิกวามาตรฐานสากล ซึ่งประกาศใชภายใตมาตรฐาน CODEX เชน กลุม
ประเทศใน สหภาพยุโรป มกีารใชมาตรฐานของสารปนเปอนในสนิคาอาหารตางกนั
ทําใหเปนอุปสรรคตอการสงออกของประเทศคูคา  

1.1.4 ศักยภาพและโอกาส 
ขอไดเปรียบของไทย คือ ความรูความชํานาญของเกษตรกรผูเลี้ยงกุง ปริมาณกุงทีผลิตได

และโรงงานแปรรูปมีมากพอจะตอบสนองความตองการของลูกคารายใหญไดอยางตอเนื่อง ทําให
อุตสาหกรรมสนับสนนุมีความเขมแข็ง เชน บรรจุภัณฑ เปนตน นอกจากนีย้ังมีระบบสาธารณูปโภคที่ดี 
คุณภาพของผลิตภัณฑไดมาตรฐาน 

ขอเสียเปรียบ คือตนทุนแฝงและการสนับสนุนจากภาครัฐที่ดอยกวาประเทศคูแขง ระบบ
ตลาดเสรีของไทยทําใหมีการแขงขันทุกระดบั ตั้งแตเกษตรกร พอคาคนกลาง โรงงานแปรรูป ซึ่งแมวาใน
ระยะยาวจะเปนผลดีคือทําใหผูประกอบการทีฟ่นฝาอปุสรรคตางๆมาไดมีความเขมแข็ง แตในระยะสั้นอาจ
ทําใหหลายรายตองเลิกกจิการ ดังตัวอยางของเกษตรกรที่ตองเลิกเลี้ยงกุงในปที่ผานมา และโรงงานแปรรูป
หลายแหงทีห่ยุดดําเนนิการไป 
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1.2 ความสาํคัญของปญหา 
อุตสาหกรรมอาหารจะมีความแตกตางจากอุตสาหกรรมประเภทอื่นๆ ดวยขอจํากัดดานวัตถุดิบที่

มีความไมแนนอนขึน้อยูกับฤดูกาล และเงือ่นไขเรื่องความสดใหมของอาหารที่ทาํใหไมสามารถทําการ
สํารองวัตถุดิบหรือผลิตสินคาเขาสูคลังได รวมถึงความตองการของผูบริโภคไมมีความแนนอน ผันแปรได
ตลอดเวลา ในขณะเดียวกนัเนื่องจากเปนอตุสาหกรรมสงออกไปยังประเทศตางๆทั่วโลกดังนัน้กาํหนดสงจงึ
เปนปจจยัที่สาํคัญมาก 

ดวยปจจัยดานวัตถุดิบ ความผันแปรของผูบริโภคทําใหการวางแผนการผลิตในระยะยาวตองมี
ความผนัผวนหรือมีการเปลีย่นแปลงตลอดเวลา ทําใหตองมีการปรับแผนการผลิต ลักษณะการจัดการการ
ผลิตจึงเปนการผลิตภายใตขอจํากัดในรอบการวางแผนนัน้และดวยกรอบเวลาที่ส้ันทําใหฝายผลิตพยายาม
ปรับสายการผลิตใหมีความยืดหยุนอยูตลอดเวลาเพื่อรองรับความผนัแปรที่เกิดขึ้น ในดานการวางแผนการ 
การจัดสรรงานและการจายงานใหกบัสายการผลิตจะทาํดวยหลกัการงายๆบวกกับประสบการณและความ
ชํานาญ ซึง่วิธกีารดังกลาวมขีอดีตรงที่งาย ลดความซบัซอนและเวลาในการวางแผน แตวิธีการดังกลาว
อาจไมรองรับหรือเหมาะสมสําหรับทุกกรณีอาจทาํใหเกดิคาใชจายที่ไมจําเปนเกิดขึน้ เชน คาเสียหายที่สง
ไมทันรอบของเรือ คาใชจายในการออกรถฉุกเฉิน การเพิม่แรงงานคนทีไ่มคุมคา เปนตน รวมถึงยังสงผล
กระทบตอระบบการจัดการการผลิตเมื่อเกิดการปญหาและตองดําเนนิการแกปญหาหนางาน 

นอกจากปจจยัที่กลาวทั้งหมด จะเห็นไดวาอีกปจจัยหนึ่งที่ควรนาํมาพิจารณา คือ เวลาในการ
จัดสรรงานและลําดับการผลติ ซึ่งเปนอีกขอจํากัดหนึ่งทีท่ําใหไมสามารถที่จะทําการตัดสินใจภายใตเวลา
ดังกลาวเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ รวมถึงทาํใหไมมีขอมูลที่ใชในการตอรองหรือช้ีแจงถึงผลกระทบได  

ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดทําการศึกษาปญหาเพื่อพฒันาออกแบบเครื่องมือชวยในการวางแผน การจัดสรร
งานและการจายงานใหกับสายการผลิต โดยมีวัตถุประสงคเพื่อชวยใหการวางแผนการผลิตภายใตกรอบ
เวลาที่สั้นมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ 
 
1.3 วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

เพื่อพัฒนาโปรแกรมชวยในการวางแผน การจัดสรรงานและการจัดลาํดับงานใหกบัฝายผลิต โดย
มีวัตถุประสงคเพื่อสนับสนนุการวางแผนการผลิต การปฏิบัติงานและการตัดสินใจของฝายผลิต ทําให
ระบบการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น 
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1.4 ขอบเขตการศึกษา 
 

1. พิจารณาเฉพาะในสวนการผลิต/แปรรูปอาหารสด โดยเริ่มจากอาหารสดที่ผานเครื่องลางทาํ
ความสะอาด ทําการแปรรูปตามใบสั่งผลติ บรรจุภัณฑ และสงเขาหองเยน็เพื่อรอการจัดสง 

2. พิจารณาจัดสรรงานและลาํดับการผลิตจากใบสั่งผลิตที่มีวัตถุดิบพรอมผลิตภายในรอบการ
ผลิตที่กําลงัพจิารณาเทานั้น 

 
1.5 ขั้นตอนการศึกษา 

1. ศึกษาและรวบรวมขอมูลทัว่ไปที่เกีย่วของกรณีศึกษา 
2. ศึกษาและวเิคราะหปญหาทีเ่กิดขึ้นในปจจบุัน 
3. รวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิต 
4. ศึกษาปจจยัและวัตถุประสงคในการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิต 
5. ออกแบบวิธีการจัดสรรงานและลําดับการผลิต 
6. ออกแบบโครงสรางโปรแกรมและสวนประกอบของโปรแกรม 
7. ดําเนนิการสรางโปรแกรม 
8. ทดสอบการใชงานโปรแกรม 
9. สรุปผลการวิจยัและเสนอแนะ 

 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 

 
1. ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิต การจัดสรรงาน การจัดลําดับงานใหกับสายการผลิต

ในแตละรอบการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและบรรลุวัตถุประสงค 
2. ลดตนทุนแอบแฝงที่เกิดจากความผิดพลาดในการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิต 
3. สรางระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพเพื่อเพิ่มความสามารถในการตัดสินใจ การตอรองและ

การปรับปรุงในอนาคตตอไป 
 

 
 
 



       
บทที่ 2 

 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 
2.1 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 
 

2.1.1 การวางแผนการผลิต 
 

การวางแผนการผลิต คือ การวางแผนที่ไดกําหนดชวงระยะเวลาการใชแผนไวแนนอนแลว
หรืออีกนยัหนึง่ก็คือ เปนการวางแผนสําหรบัชวงระยะเวลาหนึ่งในอนาคตเทานัน้ โดยมีขั้นตอนในการ
ดําเนนิการ พอสรุปได 3 ขั้นตอนดังนี ้

1. พิจารณาขอมลูที่เกี่ยวของ 
ขอมูลตางๆ ทีจ่ะนํามาพิจารณาในการวางแผนการผลิตรวมประกอบดวย 
1.1 ความตองการของสินคาในแตละชวงเวลา โดยพิจารณาถึงความตองการสินคา

ของตลาดและที่ตองการใหมสิีนคาคงคลงัสํารองไว 
1.2 กําลังการผลิตของโรงงาน (Capacity) ทีม่ีอยู เชน ความสามารถในการผลิต

ระดับปกติ ความสามารถในการผลิตระหวางชวงลวงเวลา รวมทัง้ความสามารถในการผลิตของผูรับเหมา
ชวง 

1.3 คาใชจายในการผลิต เชน คาใชจายในการผลิตปกติ การผลิตลวงเวลา การจาง
ผูรับเหมาชวง คาชดเชยการปลดคนงานออก คาใชจายในการรับคนงานเพิม่ คาใชจายเมื่อสินคาขาด
แคลน และคาใชจายในการเก็บรักษาสนิคาคงคลัง เปนตน 

1.4 นโยบายที่เกี่ยวของกับการดําเนนิการผลิต เชน มนีโยบายใหมีการสํารองสินคาไว 
5 เปอรเซ็นตของความตองการสินคาในแตละชวงเวลา หรือกําหนดใหโรงงานตองมเีสถียรภาพทางดาน
แรงงาน เชน มีการจางแรงงานในระดับทีค่อนขางสม่าํเสมอและเพียงพอที่จะผลิตสินคาตามจํานวนที่
ตองการหรือมนีโยบายที่จะผลิตสินคาเองทั้งหมดโดยไมมีการจางผูรับเหมาชวง เปนตน 

2. หาปริมาณความตองการ 
การหาปริมาณความตองการในการผลิต เปนปจจยัที่สําคัญประการหนึง่ในการวาง

แผนการผลิต ซึ่งการที่เราจะกําหนดปริมาณสินคาทีจ่ะผลิตขึ้นมาในแตละชวงเวลาวาเปนเทาไรนัน้ 
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จําเปนตองพิจารณาถึงปริมาณสินคาที่คาดวาจะขายได ปริมาณสินคาคงคลังที่ตองการใหมีสํารองไวและ
ปริมาณสินคาคงคลังที่เหลืออยูตอนตนงวด  

3. วางแผนการผลิต  
หนาที่ความรบัผิดชอบของฝายควบคุมการผลิตคือ การวางแผน กาํหนดระดับกาํลังการ

ผลิตในการดําเนินงานภายใตขีดกําลังการผลิตของโรงงานที่มีอยูทัง้หมด (Capacity) ตลอดจนการ
ตัดสินใจนํากาํลังการผลิตนัน้ไปใชในการผลิตสินคาใหสอดคลองกับภาวะของความตองการสนิคาที่มี
ความแปรปรวนขึ้นลงตามถดูกาล 

โรงงานโดยทัว่ๆ ไปมักจะมีขดีกําลังการผลติอยูระดับหนึง่ การที่คิดจะเพิ่มขีดกําลงั
ความสามารถในการผลิตของโรงงานนัน้ สามารถทําไดโดยการขยายโรงงานแลวซื้อเครื่องจักรอุปกรณมา
เพิ่มเติมหรืออาจสรางโรงงานเพิม่ข้ึนมาใหมอีกโรงงานหนึ่ง ซึ่งการกระทําดังนี้ไมอาจจะกระทาํไดในเวลา
อันสั้น แตอาจจะตองใชเวลาเปนปหรือหลายปข้ึนไปตามลักษณะของกจิการ ดงันัน้ในการวางแผนการ
ผลิตในชวงระยะเวลาประมาณ 1 ปขางหนาซึง่อาจจาํเปนจะตองมกีารปรับกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนหรือลดลง
บางในบางครั้งจะสามารถทาํไดไมยากเทาใดนัก ถาการปรับกําลังการผลิตนั้นอยูในชวงของขีดกาํลังการ
ผลิตของโรงงานที่มีอยูในปจจุบัน 

เนื่องจากสภาพความแปรปรวนขึ้นลงตามฤดูกาลของสนิคาทาํใหในบางครั้งมีระดับ
ความตองการสินคาต่ํากวาระดับกําลงัการผลิตที่กําหนดไว แตในบางครั้งก็มีระดับความตองการสูงกวา
กําลังการผลิตที่กําหนดไว ดงันัน้ ผูบริหารงานผลิตจะตองตัดสินใจวาจะใชกําลงัการผลิตที่กําหนดขึ้นนั้น
อยางไร เชน ในชวงทีม่ีความตองการต่ํากจ็ะผลิตเพียงเทาที่มีความตองการ โดยปลอยใหกาํลังการผลิต
สวนที่เหลือวางไว สวนในชวงที่มีความตองการสงูก็จะใหมีการทาํการผลิตเต็มกําลังความสามารถแลวเพิ่ม
การทาํงานลวงเวลาหรืออาจจะพิจารณาใหทาํการผลิตตามกําลงัความสามารถดวยอัตราคงที่ไปเร่ือยๆ 
การตัดสินใจวาในชวงเวลาใดจะดําเนนิการใชกําลังการผลิตที่กําหนดขึ้นนี้อยางไรกค็วรจะไดพิจารณาถึง
คาใชจายรวมที่เกิดขึ้นทั้งหมดตลอดแผนการผลิต 

การกําหนดระดับกําลังการผลิตอาจจะกาํหนดออกมาในรูปของปริมาณการผลิตตอ
หนวยเวลาหรืออาจกําหนดออกมาในรูปของจํานวนแรงงาน หลังจากนั้นจงึมาแปลงใหอยูในรูปของ
ปริมาณการผลิตตอหนวยเวลาอีกครั้งหนึง่ หรือในบางครัง้อาจแปลงใหอยูในรูปของปริมาณชั่วโมงการ
ทํางานทัง้หมดซึ่งแลวแตความเหมาะสมของแตละหนวยงานวาควรจะแปลงใหอยูในรูปใด 

ยกตัวอยางบรษิัทแหงหนึง่มโีรงงานหลายแหง และมีผลิตภัณฑหลายชนิด สมมติวาใน
ระยะสามเดือนขางหนา บริษัทคาดการณวายอดขายจะเพิ่มข้ึนเปนอนัมาก แตเปนการเพิ่มเพียงชัว่คราว
และการเพิม่ของยอดขายนี้เปนการเพิ่มเกนิกวากาํลังการผลิตที่ไดกําหนดไว ปญหาที่ตองพจิารณาคือ 
บริษัทควรจะเพิ่มกาํลังการผลิตกี่หนวยดี ควรจะเพิ่มกําลังการผลิตกอนยอดขายจะขึ้นนานเทาใด จะเพิ่ม
กําลังการผลิตนี้ที่โรงงานใดและจะเพิ่มกําลังการผลิตนี้อยางไร เชน การเพิ่มกาํลังการผลิตโดยใหทาํงาน



 

 

8

ลวงเวลา หรือเพิ่มจํานวนพนักงานในการผลิต โดยสรุปแลวทางเลือกในการแกปญหาดังกลาวอาจจะทาํได
ดังตอไปนี้ 

1. ใหทาํงานลวงเวลา 
2. เพิ่มสินคาคงคลังโดยทาํการผลิตลวงหนากอนยอดขายจะเพิ่ม 
3. จางโรงงานอืน่ใหชวยผลิต 
การแกปญหาการวางแผนการผลิตดังกลาว ฝายบริหารงานผลิตจะตองพิจารณาถงึ

ความเหมาะสมทางเศรษฐกจิและนโยบายการบริหารของกิจการนัน้ เชน การทาํงานลวงเวลากท็าํให
คาใชจายเพิ่มข้ึนและทําใหเกิดความลาํบากแกพนักงาน สวนการเพิม่สินคาคงคลังนัน้ก็จะทาํใหเกิด
คาใชจายในดานดอกเบีย้ของเงนิลงทนุที่ใชในสินคาคงคลังนัน้ สวนการจางโรงงานอืน่ชวยผลิตสินคา
โดยทั่วไปตนทนุตอหนวยมักจะสูงกวาและมีความยุงยากในการควบคมุคุณภาพสินคาและติดตามงานให
สงตามกาํหนดเวลา ผูบริหารงานผลิตจะตองวิเคราะหถงึคาใชจายของทางเลือกตางๆ เพื่อใหไดทางเลือก
ในการดําเนนิการผลิตที่ประหยัดที่สุด และตองเปนทางเลือกที่อยูภายใตนโยบายทีก่าํหนดดวย เชน มี
นโยบายใหผลิตสินคาขึ้นเองทั้งหมด แนวทางในการจางโรงงานอื่นมารับเหมาชวยในการผลิตก็ไม
จําเปนตองพิจารณา 
 

 
2.1.2 การจัดเรียงเครื่องจักร 

 
รูปแบบที่สําคญัของการจัดเรียงเครื่องจักรมีอยูหลายลักษณะ ขึ้นอยูกบัการทาํงานและ

ปจจัยแวดลอมตางๆ ซึง่สามารถแบงไดดังนี ้
 เครื่องจักรเดี่ยว – ระบบที่ประกอบดวยเครือ่งจักรเพยีงเครื่องเดียว  
 เครื่องจักรขนานที่เหมือนกนั – ระบบที่ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่ทาํงาน

เหมือนกนั ซึง่มีการทาํงานแบบขนานกนั  
 เครื่องจักรขนานที่อัตราการผลิตตางกนั – ระบบที่ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่

มีการทาํงานแบบขนานกนั แตทวาเครื่องจักรแตละเครื่องมีความเร็วในการทํางาน
แตกตางกนั 

 เครื่องจักรขนานที่ไมสัมพนัธกัน – ระบบที่ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่มกีาร
ทํางานแบบขนานกนั แตทวาเครื่องจักรแตละเครื่องสามารถทาํงานแตละงานดวย
ความเร็วแตกตางกนั 

 
 



 

 

9

 
2.1.3 ลักษณะสมบติัและขอจํากดัของกระบวนการ 

 
ระบบผลิตอาจจะมีลักษณะสมบัติเฉพาะตัวและขอจํากดัที่ไมเหมือนกบัระบบอื่นบาง

ประการได เราสามารถนาํเอาลักษณะสมบัติและขอจํากัดที่บงบอกถงึความแตกตางของระบบเหลานี้มา
พิจารณา เชน 

 เวลาตั้งเครื่องขึ้นกับลําดับกอนหนา – เปนเวลาในการปรบัต้ังเครื่องที่ขึน้กับงานที่เพิ่ง
ทําเสร็จและงานที่กาํลังจะเริ่มทําตอไป 

 ขอจํากัดดานการจัดตารางกําลังพล – เปนขอจํากัดจากการจัดตารางและกะการ
ทํางานใหกับพนักงาน 

 การแยกงาน – จะเกิดขึน้ขึ้นในกรณีทีง่านๆหนึง่ซึ่งประกอบดวยหลายรุนหรือหลายชิน้ 
ถูกแยกไปทาํบนเครื่องจักรหลายเครื่องพรอมกัน 

จากขอจํากัดดังกลาว ผูจัดตารางมหีนาทีท่ี่จะตองพิจารณาถึงผลกระทบของขอจํากัด
เหลานี ้

 
2.1.4 การจัดตาราง (Scheduling) 

 
การจัดตาราง คือ กระบวนการการตัดสินใจอยางหนึ่งทีม่ีความสาํคัญมากตอทัง้

อุตสาหกรรมการผลิตและอุตสาหกรรมการบริการ โดยทีผ่ลลัพธของกระบวนการการตัดสินใจในทีน่ี้ก็คือ 
ตารางหรือกําหนดการ (Schedule)  

“การจัดตาราง” หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูอยางจาํกัดใหกับภารกิจ 
(Task) จาํนวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กําหนดให เพื่อทีจ่ะทําใหองคกรสามารถบรรลุถึงเปาหมาย (Goal) 
หรือ วัตถุประสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกําหนดเอาไวที่เวลานัน้ได คําวา “ทรัพยากร” หมายถงึ คน
หรือส่ิงของที่มอียูอยางเปนจาํนวนจาํกัด 

ปญหาการจัดตารางจงึถูกแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
1. การตัดสินใจเกี่ยวกบัการจดัสรรทรัพยากร (Allocation)  
2. การตัดสินใจเกี่ยวกบัการจดัลําดับงาน (Sequencing)  
สําหรับข้ันตอนในการจัดตารางการผลิตในโรงงานจะเริม่ตนจากทางโรงงานรับใบส่ังผลิต

จากลูกคาหรือจากฝายขาย ในใบสั่งผลิตแตละใบจะแสดงใหทราบถงึจํานวนของชิ้นสวนตางๆที่จะตองทํา
การผลิตโดยใบสั่งผลิตแตละใบอาจจะแทนงานหนึง่งานหรือมากกวา และงานแตละงานก็สามารถจะ
กําหนดใหกับเครื่องจักรหนึง่เครื่องหรือมากกวาก็ได ซึง่อัตราการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่องอาจจะ
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เทากันหรือแตกตางกนั เวลาที่ใชในการทาํงานแตละงานจะเทากับเวลาที่ใชในการจดัเตรียมเครื่องจักร 
บวกดวยเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางานนั้น คูณดวยปริมาณหรือขนาดหรือขนาดของรุนการผลิตของงาน
นั้น และวนัสุดทายของการสงงานก็อาจจะไดกําหนดไวในใบสั่งงานแลว 

ภายหลงัจากที่ไดรับใบส่ังผลิตแลว งานขัน้ตอไปคือ การจัดตารางการผลิต ซึ่งพอสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี ้

ข้ันตอนที ่1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment) เปนการ
กําหนดวางานใดหรือใบส่ังผลิตใดจะทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซึ่งเทคนิคตางๆที่ไดมีการนาํมาใชชวยใหการ
กําหนดงานงายขึ้นไดแก 

ก. แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) 
ข. แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 
ค. การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) 
ง. การใชวิธกีารกําหนดดัชน ี
สําหรับวัตถุประสงคของการกําหนดงานโดยทั่วๆไปก็เพือ่จะทําใหเราสามารถทราบไดวา

หนวยผลิตหนวยใดมีงานใดบางที่จะตองกระทําและมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเปนเวลาที่ตองใชทัง้หมด
เปนจํานวนเทาไร อยางไรก็ตาม ในขั้นตอนของการกําหนดงานนี้ยงัไมสามารถทราบไดวางานตางๆนั้นจะ
เร่ิมตนไดเมื่อไร และจะเสร็จส้ินเมื่อไรและยังไมไดแสดงถึงลําดับการทาํงานของงานแตละงานในหนวย
ผลิตตางๆ ในกรณีที่มีเครื่องจักรใหเลือกมากกวา 1 เครือ่ง การพิจารณากําหนดงานใหกับเครื่องจักรอาจจะ
พิจารณาจากคุณภาพ คาใชจายในการเตรียมงาน คาซอมบํารุง หรือความพรอมของคนงาน ถาทุกอยางที่
กลาวมาทั้งหมดนี้มีคาเทากัน วิธกีารที่ดทีี่สุดคือ การทาํงานใหกับเครื่องจักรที่มีภาระงานนอยที่สุด ดังนัน้ 
ในการกาํหนดงานใหเครื่องจกัรจะตองประมาณเวลาที่ใชในการผลิตลงในใบสั่งงานดวย 

ขั้นตอนที ่2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) หลงัจากที่ไดกําหนดลง
ไปแลววา หนวยงานใดบางจําเปนตองใชไปในการผลิต ก็จะตองศึกษาในรายละเอยีดวางานทีก่ําหนดให
แตละหนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของเครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวสัดุชนิดใดบางเปน
จํานวนเทาไร จากนั้นจะตองเปรียบเทียบกับความสามารถของหนวยนั้นวา สามารถทํางานที่กําหนดใหนัน้
ไดหรือไม ถาทาํไมไดควรจะทําอยางไรจึงจะทําใหงานทีผ่านหนวยงานนัน้สําเร็จลงได ซึ่งการศึกษาและ
คํานวณถึงปริมาณของการทํางานนีม้ีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทาํกับทกุหนวยงานที่ไดกาํหนดไว 
วัตถุดิบและชิน้สวนประกอบยอยตางๆ ทีต่องใชจะตองมีการตรวจสอบอยูตลอดเวลา ถาปริมาณของ
ชิ้นสวนเหลานัน้มีไมเพียงพอก็จะตองมกีารตัดสินใจวาจะสั่งซื้อหรือหามาเพิ่มไดอยางไร หลังจากนัน้ก็
จะตองกาํหนดวาวัตถุดิบหรือช้ินสวนประกอบยอยดังกลาวนั้นจะนาํไปใชกับงานอืน่ๆไมได 

ขั้นตอนที ่3 การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) เนื่องจากทางโรงงานมิไดรับใบส่ังผลิต
เพียงใบเดียว ดังนัน้จึงมักจะมีหลายๆงานหรือใบส่ังผลติหลายๆใบมารออยูทีห่นวยงานหรือหนวยผลิต ซึ่ง
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จะมีลักษณะปญหาเหมือนกับแถวคอย (Waiting Line) ดังนัน้จงึตองมีการจัดลําดบัวา งานใดควรจะทาํ
กอนและควรจะทําหลงั หลังจากการจัดลําดับงานใหกับหนวยผลิตแลว หนวยผลิตแตละหนวยกจ็ะทํางาน
ตางๆตามลาํดับที่จัดไว ดงันัน้ งานตางๆ ทีย่ังไมไดทําการผลิตก็จะคอยอยูหนาหนวยผลิตหรืออยูในระบบ 
การจัดลําดับกอนหลงัของงานหรือใบส่ังผลิตมักจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงคที่ตองการ และหลักเกณฑที่ใชใน
การตัดสินใจ  

ข้ันตอนที ่4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) กลาวคือ เปนการ
จัดทําตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรเสร็จเมื่อไรบนหนวยผลิตตางๆ การจัดทาํ
รายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทาํไปพรอมๆกับการจัดลําดับการผลิต และจะตองคํานงึถงึเวลาซอม
บํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน การหยุดชะงักของเครื่องจกัรเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือมี
ความเสยีหายเกิดขึ้น กลาวคือ มีความยืดหยุนเพยีงพอ การจัดแสดงรายละเอยีดของตารางการผลิตอาจ
แสดงไดทั้งในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต 
 

2.1.5 วัตถุประสงคของการจัดตาราง 
 

วัตถุประสงคสาํหรับการจัดตารางการผลิตคือ ลดจํานวนงานที่เสร็จชากวากําหนด หรือ
พยายามทาํใหใบส่ังงานทกุใบเสร็จในเวลาที่กาํหนดไว 

ในหลายๆสถานการณ ใบส่ังผลิตทุกใบหรอืบางใบ จะกาํหนดเวลาสงงาน (Due Date) และ
คาปรับที่จะเกดิขึ้นถางานเสร็จหลังวันกําหนดสง ในโรงงานทั่วๆไป เสนตาย (Dead Line) ก็เปรียบเสมือน
เปนสิ้นสุดของชวงเวลาในการกําหนดตารางการผลิต (อาจเปนวนัหรือสัปดาห) และความผิดพลาดในการ
ทําชิน้สวนแตละชิ้นใหเสร็จส้ินภายในชวงเวลาที่กาํหนด จะทาํใหตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) 
ไมถูกตองตามไปดวย มหีลายวิธทีี่จะเขาสูวัตถุประสงคดงักลาวนี้ได บางวธิีสามารถลดเวลาสูงสุดของการ
สงงานไมทันกาํหนด และบางวิธกี็สามารถลดจํานวนของงานที่สงไมทนักําหนด (Mean Tardiness) แตมี
วิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) ที่มีแนวโนมที่จะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงคทีก่ลาวมานี ้

หลักเกณฑที่นยิมใชมีดังนี้คอื 
1. รับกอนทาํกอน ( First Come – First Served) กลาวคือ งานที่เขามาทีห่นวยงานหรือ

เครื่องจักร จะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับกอนหลงัของการมาถงึหนวยงาน 
2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time) คือ งานใดที่ใชเวลาการ

ทํางานนอยทีสุ่ด จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก งานที่ใชเวลานอยถัดไปก็เปนอนัดับ
ที่ 2 3 และ 4 จนกระทั่งถึงอนัดับที ่k เมื่อ k คือจํานวนงานทั้งหมดที่คอยอยู 

3. การทาํงานที่ใชเวลานานที่สดุกอน (Longest Processing Time) งานที่ใชเวลาในการ
ทํางานมากทีสุ่ดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน 
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4. ทํางานที่จะถงึวันกาํหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date) 
5. ทํางานชิ้นที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time) ใน

กรณีชิ้นงานนัน้ตองผานหลายหนวยงาน ใหใชวิธหีาคาเฉลี่ยของคา Slack ที่เกิดขึ้นบน
แตละหนวยงาน สําหรับคา Slack ของงานจะหาไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 

6. เขาทีห่ลังทํากอน (Last Come First  Served) งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะ
ไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอืน่ 

หลักเกณฑตางๆที่กลาวมาขางตนนี้มีผลดผีลเสียแตกตางออกจากกนัไปตามสภาพของ
เงื่อนไขและสภาพแวดลอมของการผลิต ในบางสถานการณหลักเกณฑหนึ่งอาจจะใหผลลัพธที่ดีใน
วัตถุประสงคหนึ่ง แตอาจจะมีผลเสียในอกีวัตถุประสงคหนึ่ง ดังนั้น กอนที่จะนาํหลกัเกณฑนี้ไปใช ควรที่จะ
ศึกษาวาวธิีการใดจะใหผลลัพธอยางไร และเหมาะสมกับวัตถุประสงคของงานที่จะทําหรือไม 

 
2.2 เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วของ 

งานวิจยันี้ไดทาํการศึกษาเอกสารและงานวิจัยในสองสวนหลกัๆ คือ สวนที่เกีย่วของกับ
อุตสาหกรรมอาหารทะเลสงออก และสวนที่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมอืน่ๆ รวมถงึ
กลุมที่ไดนาํเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดตารางการผลิต 

 
สําหรับในสวนเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมอาหารทะเลสงออกซึง่โดย

สรุปพบวาจะมีการศึกษาวจิัยในดานปญหาและอุปสรรคในดานตนทนุวัตถุดิบและแรงงาน รวมถงึอุปสรรค
ดานการคาระหวางประเทศซึ่งตองอาศยัหนวยงานรัฐบาลเขามาชวยเหลือเปนสวนใหญ สําหรับในสวนการ
จัดการระบบการผลิตจะมีปญหาในเรื่องการจัดการแรงงานและตนทนุแรงงานที่สงูมผีลทําใหตนทนุสินคา
ราคาสูงเปนอปุสรรคตอการสงออก โดยรายละเอียดดังนี ้

 
สุรียพร สุรัตน (2537), ไดทําการศึกษาเพื่อหาขนาดของอตุสาหกรรมอาหารทะเลสงออกที่มี

ความคุมคาทีสุ่ด ผูวิจัยทําการเปรียบเทยีบใน 3 ขนาดของกําลงัการผลิต โดยทาํการวิเคราะหในดานตางๆ 
คือ วัตถุดิบ กระบวนการผลติ ผังโรงงาน อุปกรณและระบบสาธารณูปโภค ตนทนุและผลตอบแทน พบวา
ขนาดกําลงัการผลิตขนาดกลางใหผลตอบแทนที่คุมคาที่สุด 

 
สุรภาส ลือสุขประเสริฐ (2543), งานวิจยันี้ไดทําการศึกษาระบบและวิธีการผลิตใน

อุตสาหกรรมผลิตกุงน้าํจืดแชแข็ง โดยทําการศึกษาวิธกีารและขั้นตอนในการทํางาน พบวาเกิดเวลาสูญ
เปลาระหวางผลิต ทําใหเกดิปญหางานคางในการผลิตซึ่งสงผลตอคุณภาพสินคา เมื่อทําการปรบัปรุง
ระบบการผลิตทําใหสามารถลดคาแรงพนกังานลงรวมถงึสามารถเพิ่มอัตราการผลิตได 



 

 

13

คณะที่ปรึกษาจากสถาบันเพิม่ผลผลิตแหงชาติ (2543), ไดทําการศึกษาปญหาการบริหาร
การผลิต บริษทั ไอท ีฟูดส อินดัสทรีส จาํกดั ซึ่งดําเนนิธุรกิจดานการจัดหาวัตถุดิบทางการเกษตรไดแก 
ผลไมและปลาสดแชแข็ง เพื่อนาํมาตัดแตงเพื่อจัดสงใหลูกคาซึง่สวนใหญเปนตางประเทศ พบวามีตนทนุ
แอบแฝงอยูโดยเฉพาะอยางยิ่งดานแรงงาน เมื่อไดทําการบริหารขอมลูในการวางแผนการผลิตและทําการ
ควบคุมการผลิตทําใหการควบคุมสินคาคงคลังและการวิเคราะหตนทนุเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

สํานักบริการสงออก กลุมงานบริการสงออก 1(2545), ไดศึกษาภาวะการสงออกสนิคา
อาหารทะเลของไทย ซึ่งสนิคาอาหารทะเลสามารถทํารายไดใหกับประเทศไดถึงปละกวา 174,000 ลาน
บาทหรือคิดเปนรอยละ 64 ของสินคาสงออกทั้งหมด โดยตลาดที่มีมูลคามากที่สุดไดแก สหรัฐอเมริกา และ
รองลงมาคือญ่ีปุน สาํหรับภาวะตลาดในปจจุบันพบวาไดมีขอไดเปรียบในดานคุณภาพสินคา แตมีคูแขงที่
สําคัญคือ จีนและเวียตนาม ซึ่งมีขอไดเปรยีบในเรื่องตนทุนที่ต่ํากวาโดยเฉพาะในดานแรงงาน 

ศรยุทธ กิจพจน (2536), ไดทําการศึกษาวจิัยถึงปญหาและอุปสรรคในการประกอบกจิการ
ของอุตสาหกรรมกุงแชแข็งขนาดกลางและขนาดยอม ซึ่งผลการวิจยัพบวาปญหาและอุปสรรคในการ
ประกอบกิจการใน 5 ดานมปีญหาตามลําดับดังนี้ ดานงานที่เกีย่วของกับภาครัฐ ดานวัตถุดิบ ดาน
การตลาด ดานแรงงานและดานการผลิต  

จากการศึกษางานวิจยัที่เกี่ยวของจะพบวาไดมีการศึกษาถึงอุปสรรคและเงื่อนไขสําคญั
ของอุตสาหกรรมอาหารสดสงออกโดยในภาพรวมจะใหความสาํคัญกับเร่ืองของอุปสรรคดานการสงออก
และในสวนการผลิตจะใหความสําคัญในดานตนทนุที่แฝงอยูในการผลติของอุตสาหกรรมนี้   

สําหรับการศึกษาสวนการจดัตารางการผลิตในอุตสาหกรรมอื่นๆ โดยมุงเนนทีว่ัตถปุระสงค
หลักในเรื่องการจัดตารางการผลติใหทนักําหนด  และการนาํหลกัการตางๆมาประยุกตใชในอุตสาหกรรม
แตละแบบ 

วสันต ฐิติภูมิเดชา (2539), ผูวิจัยไดทาํการศึกษาระบบการผลิตพีวซีคีอมพาวดเกรดสาย
เคเบิ้ล โดยปญหาของกรณีศึกษาคือเวลาในการสงสินคาไมทนักําหนดสูงและปริมาณสินคาเสียเนื่องจาก
การจัดลําดับผิดมาก โดยผูวิจัยไดทาํการพัฒนาโปรแกรมสรางแบบจาํลองการจัดลําดับการผลิตที่สรางขึน้
จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญและขอจํากัดตางๆในทางปฏิบัติ แลวทําการทดสอบโปรแกรมที่
พัฒนาขึ้นกับการปฏิบัติงานจริงในอดีต 

 
รัติยา จารุศรีวรรณา (2543), เปนการศึกษาปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นจากการขาดการวางแผน

ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมโดยเลือกศึกษาโรงงานผลิตเสนดายเปนกรณีศึกษาซงึทางโรงงานทํา
การผลิตโดยไมมีการวางแผนที่ชัดเจน อาศัยความชาํนาญและประสบการณของผูจัดทําใหเกิดปญหาการ
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ผลิตสินคาสงไมทันสาํหรับบางงาน และบางงานมีปริมาณสินคาคงคลงัสูง สงผลใหคุณภาพของดายลดลง 
และควบคุม ดแูลสินคาคงคลังลําบาก การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ใชหลักการเทคนิคการจัดกลุม
(Group Technology) จัดตารางการผลิตตามกลุมจากหลังไปหนา (Backward Scheduling) โดยยึดตาม
วันกาํหนดสงสินคา และจัดใหผลิตแบบพอดีเวลา(JIT) ระหวางแตละกระบวนการจะมีการจัดสมดุลตาม
หลักการจัดสมดุล (Line Balancing) 

 
สุรสิทธิ์ โสภณชัย (2543), ผูวิจัยไดทาํการศึกษาหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพ พรอมทัง้จัดทาํโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดตารางการผลิต ชิ้นสวนแมพิมพใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มปีระสิทธิภาพสอดคล
องกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลติ คือใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่าํที่สุด ไดนําทฤษฎีการ
จัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยุกตใชดวยวิธกีารสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลยรวมกับวิธีการ
เชิงฮิวริสติก โดยนําเอากฎเกณฑฮิวริสติก 5 วิธ ีไดแก EDD SLACK SLACK/RO SMT SPTมาทดสอบ
กับขอมูลการผลิตจริงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จัดทาํขึ้น 

 
นภิสภร คืนตัก (2534), ผูวจิัยไดทําการศึกษาการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมอาหาร

สัตวดวยวธิีการจําลองปญหาเพื่อลดเวลาสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย โดยการสรางสถานการณตางๆ ซึง่
ทําใหลดเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นและลดความตองการดานทกัษะของผูควบคุมการผลิตในการจัดตารางการ
ผลิต 

   

 



 
บทที่ 3 

 
การวิเคราะหสภาพการทํางานปจจุบัน 

 
 
3.1 ขอมูลกรณศีกึษา 

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผูผลิตอาหารทะเลสดสงออกไปยังประเทศตางๆทั่วโลก มี
ผลิตภัณฑหลากหลายชนิด ซึ่งรายละเอียดปลีกยอยของผลิตภัณฑแตละชนิดนัน้ทางโรงงานไดจดัทํา
เปนแค็ตตาล็อกหรือสามารถดูตัวอยางสนิคาไดผานทางระบบอินเตอรเนต โดยผลิตภัณฑทั้งหมดของ
ทางโรงงานสามารถแบงไดเปน 2 กลุมใหญๆ ดังนี ้กลุมประเภทอาหารทะเลสดแปรรูป จะประกอบดวย 
กุงสด ปลาหมกึสด ปลาสด  สําหรับอีกกลุมเปนประเภทอาหารทะเลเพิ่มมูลคา เชน กุงรมควัน 
ลูกชิ้นปลา เนือ้ปลาหมกึอบแหง เปนตน  

สําหรับงานวิจยันี้ไดทาํการศกึษาในสวนการผลิตประเภทอาหารทะเลสดแปรรูป เนื่องดวย
ความไมแนนอนของวัตถุดบิและความตองการของลกูคา ประกอบกบัวัตถุดิบเปนประเภทอาหารสดที่มี
อายุของผลิตภัณฑส้ัน ทําใหฝายผลิตไมสามารถทําการผลิตสํารองเขาสูคลังสินคาในระยะยาวๆได โดย
ขอมูลของโรงงานตัวอยางทีเ่ปนกรณีศึกษาอธิบายเปนหวัขอตางๆ ดงันี ้

 
3.1.1 สารสนเทศการบริหารการผลิต 

การบริหารการผลิตสามารถแบงหนาที่การทํางานเปนฝายตางๆดังนี ้
- ฝายดูแลลูกคาและวางแผนงาน โดยจะเปนเสมือนศูนยกลางที่ตองประสานงาน

รวมกับฝายจดัหาวัตถุดิบ ฝายผลิตและฝายจัดสง  
- ฝายจัดหาวัตถุดิบ มหีนาที่ในการจัดหาวัตถุดิบและตกลงราคากับแพปลาแหลงตางๆ 

ทั้งที่เปนแหลงประจําและแหลงสํารอง โดยจัดหาวัตถุดิบนั้นจะมีการวางแผนความ
ตองการของลกูคาในระยะยาวและการจัดการปญหาวัตถุดิบในระยะสัน้ 

- ฝายผลิต มหีนาที่ทาํการผลิตตามใบสั่งผลิตที่จะมาจากฝายวางแผนและฝายผลติ
จะตองทาํการจัดสรรงานและแรงงานในการผลิตทําการผลิตและจัดสงสินคาเขาสู
คลังเพื่อรอการจัดสงตามกาํหนดสงที่ไดรับ 

- ฝายจัดสง มหีนาที่ในการจัดการเรื่องการสงออกทัง้หมด โดยหนาที่หลกัก็คือ การ
จองตูสินคาและตารางเดนิเรือ เพื่อทาํการวางแผนการจดัสงสินคาออกจากโรงงาน
ไปยังทาเรือใหทันกําหนด 
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รูปภาพ 3.1 การไหลของขอมูลในระบบบริหารการผลิต 

 
3.1.2 ลูกคา ลักษณะการสัง่ซ้ือ 

ลูกคาของบรษิัทสวนใหญจะเปนลูกคาตางประเทศ สินคาไดถูกกระจายไปยังแหลงตางๆ 
ไดแก ซุปเปอรมารเก็ต  รานอาหาร ภัตตาคาร ธุรกิจฟาสฟูดส เปนตน โดยทางบริษทัสามารถแบงลูกคา
เปน 2 กลุมใหญๆ ไดดังนี้ คอื กลุมลูกคาหลักจะเปนกลุมลูกคาที่มีการทําสัญญาหรือขอตกลงกันใน
ระยะ ตัวอยางเชน การประกนัดานคุณภาพ ปริมาณการสั่งรวมขั้นต่าํ ราคา ระยะเวลาเครดิต การ
ประกันความเสียหาย คาปรับเนื่องจากการจัดสงลาชา และลูกคาอีกกลุมคือกลุมลูกคาปลีกยอยซึ่งจะมี
ความสาํคัญนอยกวาลูกคากลุมแรก 

เนื่องจากสนิคาที่ซื้อขายเปนประเภทอาหารทะเลสด ความตองการจะขึ้นอยูกับผูบริโภค
ในขณะนัน้โดยจะเปลี่ยนแปลงในรายละเอียดยอยๆ เชน ปริมาณสินคา ชนิดสินคาที่ตองการและ
รายละเอียดสนิคา วัตถุดิบในขณะนัน้ดวย ดังนัน้จากกลุมลูกคาทั้ง 2 กลุมของบริษทั จะมีการสั่งซื้อหรือ
การยืนยันคาํสั่งซื้ออีกครั้งโดยทางฝายวางแผนก็จะออกเปนใบสัง่ผลติใหกับทางผลิตตอไป ทําใหใบส่ัง
ผลิตที่ฝายผลติไดรับจะไมเหมือนกันเลยในแตละวนั 

 
 
 
 

คําตอบรับ/ปฎิเสธคําสั่งซ้ือ 

ลูกคา ฝายดูแลลูกคาและ
วางแผนโดยรวม 

ฝายผลิต 

ฝายจัดหา
วัตถุดิบ 

ฝายจัดสง คําสั่งซ้ือ 

ความตองการวัตถุดิบ 

ใบสั่งผลิต 
ใบแจงสงงาน 

กําหนดรับสินคา 

 
คํารองใหสงสินคา
ที่ยังไมสงเขาคลัง 

ปริมาณและกําหนด
สงวัตถุดิบเขา
โรงงาน 
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3.1.3 ผลิตภัณฑกลุมอาหารทะเลสดแปรรูป 
ผลิตภัณฑที่ทาํการผลิตจะแบงเปน 3 กลุมผลิตภัณฑ ดังนี้ ประเภทกุงสด ประเภทปลาสด

และประเภทปลาหมกึสด โดยในแตละชนดิผลิตภัณฑจะมีรายละเอียดผลิตภัณฑดังตาราง 3.1  
ตาราง 3.1 ผลิตภัณฑและรายละเอียดผลิตภัณฑแตละชนิด 

ผลิตภัณฑ รายละเอียดผลิตภัณฑ 
กุงสด ไวหัวไวหางไมปอกเปลือก 

เด็ดหัวไวหาง 
ปอกเปลือกผาไสไวหาง 
ปอกเปลือกไมผาไสไวหาง 
ปอกเปลือกผาไสถอดหาง 
เนื้อกุง 

ปลาสด ปลาทัง้ตัว 
ปลาหมกึสด ปลาหมกึทัง้ตวัลอกผิว 

เนื้อปลาหมึก 
หนวดปลาหมกึ 
ปลาหมกึทัง้ตวัไมลอกผิว 

 
นอกจากนี้ในแตละผลิตภัณฑยังมีรายละเอียดปลีกยอยที่แตกตางกันออกไป เชน ขนาด

สินคา ปริมาณการสั่ง บรรจุภัณฑ เปนตน ซึง่รายละเอยีดดังกลาวนีจ้ะไมสงผลในกระบวนการผลิตแตจะ
มีผลตอเวลาทีใ่ชในการผลิตโดยเวลาที่ใชในการผลิตแตละชนิดผลิตภัณฑจะถกูประเมินจากน้ําหนกัที่
ผลิตและรายละเอียดของงานนัน้เปนหลกัสําหรับรูปภาพแสดงตัวอยางผลิตภัณฑและเวลาที่ใชในการ
ผลิตแตละชนิดผลิตภัณฑแสดงดังภาคผนวก ก 

3.1.4 วัตถุดิบและการจัดการวตัถุดิบ 
 วัตถุดิบหรืออาหารทะเลสดเปนปจจยัที่สําคัญมากสาํหรับอุตสาหกรรมนี้ การจัดการ

วัตถุดิบเปนหนาที่ของฝายจดัหาวัตถุดิบ โดยจะรับซื้อจากแพปลาแหลงตางๆ ที่มกีารตกลงซื้อขายกันไว
กอนลวงหนา แตดวยความไมแนนอนในการจัดหาที่อาจเกิดขึ้นได เชน ปริมาณไมไดตามตองการ ขนาด
ที่หาไดไมใชขนาดทีลู่กคาตองการ สงผลใหในบางครั้งเกิดการสงวัตถดุิบเขาโรงงานเพื่อทาํการผลิตชา
กวากําหนดทีค่วรจะเปน 

 วัตถุดิบเมื่อเขาโรงงานแลวจะสงเขาหองเยน็เพื่อรักษาคณุภาพของวัตถุดิบไว จากนัน้จะ
ทําการลางทาํความสะอาดดวยเครื่องและคัดแยกขนาด เมื่อผานขั้นตอนการลางทาํความสะอาดและคัด
แยกขนาดแลวจะจัดเก็บวัตถุดิบในหองเยน็อีกครั้งเพื่อรอฝายผลิตทาํการผลิตตอไป 
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3.1.5 ลักษณะการผลิต 
3.1.5.1 การจัดสายการผลิต 

   การผลิตสําหรบัโรงงานตัวอยางนี้จะอาศัยแรงงานคนเปนหลกั โดยคนงานแต
ละคนจะเขาประจําสายการผลิตที่มีลักษณะเปนโตะงานมีอุปกรณชวยในการผลิต เชน อุปกรณตัดแตง 
กะละมงัใสน้าํ บรรจุภัณฑ เปนตน ปกติแลวหนึ่งสายการผลิตจะมีคนงานประจําอยูประมาณ 5 ถงึ 10 
แสดงลักษณะสายการผลิตดังรูปภาพ 3.2 

 

 
รูปภาพ 3.2 ลักษณะสายการผลิต 

 
3.1.5.2 ขั้นตอนการผลิต 
  เมื่อคนงานเขาประจําสายการผลิตเพื่อทาํการผลิตและจะทําการผลิตดวย

ขั้นตอนหลกัๆดังนี ้
1. รับใบส่ังงานทีไ่ดรับมอบหมาย 
2. เบิกวัตถุดิบทีผ่านการลางทาํความสะอาดดวยเครื่องแลวตามใบสัง่งาน 
3. ตัดแตงผลิตภัณฑตามขนาด รายละเอยีด และปริมาณที่ระบุในใบสัง่งาน 
4. บรรจุและปดผนึกสนิคาดวยบรรจุภัณฑที่กาํหนดในใบสั่งงาน  
5. นําสนิคาที่ผลิตเสร็จครบถวนแลวตามรายละเอียดใบสั่งผลิตเขาสูคลังเพื่อ

รอการขนยายขึ้นตูสินคาเพือ่สงออกไปยังทาเรือโดยแผนกจัดสงตอไป 
 
 
 
 

โตะงาน โตะงาน 

โตะงาน โตะงาน 
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3.1.5.3 เวลาในการผลิตและการปดงาน 
   ลักษณะการปดงานจะเปนการชวยกันเปนทีม โดยหลงัจากทีห่วัหนางานได

มอบหมายใหสายการผลิตทําการผลิตใด คนงานที่ประจําสายการผลติจะชวยกันปฏิบัติตามขั้นตอนใน
ขอ 3.1.5.2  สาํหรับเวลาที่ใชจะขึ้นอยูกับรายละเอียดของงานและปรมิาณที่ตองผลติสําหรับงานนั้น โดย
อธิบายไวในหวัขอเวลาในการผลิต 

3.1.6 กําหนดสงงาน 
 กําหนดสงงานเปนเวลาที่กําหนดใหกับฝายผลิต โดยหมายถงึเวลาที่ฝายผลิตตองทาํการ

ปดงานนัน้ใหแลวเสร็จกอนเวลาที่เปนกําหนดนั้น เชน รอบการผลิตที่ 1 เร่ิมตนการทาํงาน 7:30 ถึง 
16:00 น. ใบส่ังผลิตหมายเลข 50 มีกําหนดสงในรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณาที่เวลา 9:00 น. แสดงวา
งานหมายเลข 50 ควรจะผลติเสร็จกอนเวลา 9:00 น. รายละเอียดแสดงดังรูปภาพ 3.3 

 

 
รูปภาพ 3.3 อธิบายกาํหนดสงในรอบการผลิตที่ 1 

โดยปกติแลวกําหนดสงงานจะมี 2 ลกัษณะ คอื 

1. กําหนดสงที่อยูระหวางรอบการผลิตทีพ่ิจารณา ลักษณะกําหนดสงแบบนี้จะเกิดจาก
ปญหาความไมแนนอนดานวัตถุดิบเขาโรงงานลาชา ทําใหงานดงักลาวตองมาทําการ
ผลิตในรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณาและกําหนดทีจ่ะตองสงขึ้นรถก็อยูระหวางรอบ
การผลิตที่กาํลังพิจารณาดวย ทําใหงานลักษณะนีม้ีความสาํคัญในเรื่องกําหนดสง
มากกวางานอืน่ๆในรอบการผลิตเดียวกนั โดยปกติแลวจะมีกําหนดสงเชนนี้อยู 3 ถึง 
4 ชวงเวลาในหนึง่รอบการผลิต  

กําหนดสง 1 
9:00 น. 

กําหนดสง 2 
11:00 น. 

เริ่มตนงาน 
7:30 น. 

ส้ินสุดการทํางาน 
กําหนดสง 4 

16:00 น. 

กําหนดสง 3 
14:30 น. 

งานหมายเลข 50 ควรจะผลิต
ใหเสร็จในชวงเวลานี้ 
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2. กําหนดสงที่เปนเวลาสิ้นสุดการทํางาน ลกัษณะกําหนดสงแบบนี้จะเปนแผนที่ใหฝาย
ผลิตทําการผลิตใหเสร็จสิ้นกอนเวลาสิน้สดุการทํางานของรอบการผลติที่กําลงั
พิจารณา โดยงานเหลานีจ้ะมีวัตถุดิบพรอมอยูแลวตองทําการผลิตเพือ่เขาสูคลังรอ
การจัดสง 

 
3.1.7 รอบการผลิตและแรงงาน 

3.1.7.1 รอบการผลิต 
   โรงงานตัวอยางไดมีการทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง แบงเปน 3 รอบการผลิต 

โดยแตละรอบการผลิตมีชวงเวลาในการปฎิบัติงาน ดังตอไปนี้ 
รอบการผลิตที่ 1 เวลาเขางาน 7:30 น. ถงึ เวลาเลกิงาน 16:30 น. 
รอบการผลิตที่ 2 เวลาเขางาน 15:30 น. ถึง เวลาเลิกงาน 24:00 น. 
รอบการผลิตที่ 3 เวลาเริ่มงาน 23:30 น. ถึง เวลาเลิกงาน 8:00 น.  

3.1.7.2 ประเภทแรงงาน 
   แรงงานที่ประจําในแตละรอบการผลิตจะประกอบดวยแรงงาน 2 ประเภท คือ 

แรงงานปกติและแรงงานลวงเวลา ซึง่มีความหมายดงันี ้
- แรงงานปกติ หมายถงึ แรงงานที่มหีนาที่รับผิดชอบในการผลิตในชวงเวลา

การทาํงานที่ระบุในขอ 3.1.7.1 โดยแรงงานตัวอยางในปจจุบันมีจาํนวน
แรงงานทัง้หมด 170 คน โดยแบงเปน รอบการผลิตที ่1 จํานวน 80 คน 
รอบการผลิตที่ 2 จาํนวน 50 คนและรอบการผลิตที่ 3 จาํนวน 40 คน 

- แรงงานลวงเวลา หมายถงึ แรงงานที่มีหนาที่รับผิดชอบในการผลิตในรอบ
การผลิตกอนหนารอบการผลิตที่กําลงัพิจารณา แลวไดถูกจางใหทํางานใน
รอบการผลิตที่กําลงัพิจารณาตออีก 3 ชัว่โมงทาํงาน ตัวอยางเชน นาย ก 
เปนคนงานประจํารอบการผลิตที่ 3 ซึ่งตองมีเวลาเลิกงาน 8:00 น. แตเมื่อ
มีการจางใหนาย ก ทํางานลวงเวลาตอ 3 ชั่วโมง ดังนัน้ นาย ก จะเลกิงาน
ในเวลา 11:00 น. อธิบายไดดังรูป 3.4  
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รูปภาพ 3.4 อธิบายเวลาสิน้สุดแรงงานลวงเวลาของรอบการผลิตที่ 1 

 
3.1.8 การจัดสรรงานและจัดลําดับการผลิตในปจจุบัน 

ในปจจุบนัทางฝายผลิตจะทําการผลิตโดยรวบรวมใบสัง่ผลิตที่ไดรับจากฝายวางแผน
ทั้งหมดเพื่อมากําหนดใหแตละสายการผลิตทําการผลิต โดยมีวธิีการดังนี ้

1. รวบรวมใบสั่งผลิตทั้งหมดทีไ่ดรับมอบหมาย  
2. ตัดสินใจวาตองการจางแรงงานลวงเวลาหรือไม ซึ่งในปจจุบันฝายผลิตจะพิจารณา

จากน้ําหนกัผลิตและปริมาณที่มีในรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณา 
3. จัดกลุมใบส่ังผลิตเปน 3 กลุมผลิตภัณฑ คอื กุง ปลา และปลาหมึก 
4. จัดแบงแรงงานที่มีตามสัดสวนของงานในแตละกลุมผลิตภัณฑ 
5. เลือกงานที่มีกาํหนดสงกอนขึ้นมาทํากอนในแตละสายการผลิตในแตละกลุม

ผลิตภัณฑ  
6. ถามีใบส่ังผลติที่มีกาํหนดสงเดียวกันมากกวาหนึ่งใบขึ้นไปจะพิจารณาเลือกงานที่มี

ระดับความสําคัญมากกวาขึน้มาทํากอน โดยหลักการประเมินนี้จะอาศัย
ประสบการณและการตัดสินใจของฝายผลิต 

 
 
 
 
 
 
 

เวลาสิ้นสุด
แรงงานลวงเวลา 

11:00 น. 

เริ่มตนงาน 
7:30 น. 

ส้ินสุดการทํางาน 
16:00 น. 

เวลาสิ้นสุดแรงงาน
ลวงเวลาของ นาย ก 

เวลาสิ้นสุดการทํางาน
ของแรงงานปกติ 
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3.2 สภาพปญหาในปจจุบัน 
ปจจุบันเมื่อส้ินสุดการทํางานในแตละรอบการผลิต ทางฝายผลิตจะมกีารรายงานผลการ

ปฏิบัติงานที่เกิดขึ้นในรอบการผลิตนัน้ ซึง่จะมกีารรายละเอียดจํานวนงานที่ผลิตทัง้หมดโดยแยกเปนแต
ละกลุมผลิตภัณฑ รายงานจาํนวนแรงงานลวงเวลา และปญหาที่เกิดขึน้ระหวางการผลิต ตัวอยาง
รายงานการผลิตแสดงในภาคผนวก ข  

จากรายงานการผลิตไดทําการทําการวิเคราะหสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในชวงเดือนพฤษภาคมถงึ
เดือนตุลาคม 2546 โดยทําการพิจารณาใน 2 สวน คือ สวนของจาํนวนรอบการผลติที่มีรายงานวามีงาน
สงไมทนักาํหนดกับรอบการผลิตที่มีงานสงทนักาํหนด และพิจารณาในสวนของรอบการผลิตที่มกีารจาง
แรงงานลวงเวลากับไมจางแรงงานลวงเวลาโดยมีรายละเอียดดังนี ้

3.2.1 งานสงไมทันกําหนด 
จากขอมูลรายงานการผลิตในชวงทีท่ําการพิจารณาทั้งหมด 180 วัน โดยทําการสรุป

จํานวนรอบการผลิตที่มีรายงานวางานสงไมทันกําหนดกบัรอบการผลิตที่สามารถสงงานไดทันกําหนด 
โดยพิจารณาแยกเปนแตละรอบการผลิตไดดังตาราง 3.2 

ตาราง 3.2 สรุปจํานวนวันทีม่ีรายงานงานสงไมทนักาํหนดและงานสงทันกําหนด 
 

 
 
 
 
 
จากตาราง 3.2 จะเหน็ไดวามีจํานวนวนัทีม่ีรายงานวางานสงไมทนักาํหนดโดยเมื่อรวมทัง้ 

3 รอบการผลิตจะไดเทากับ 117 จาก 540 รอบการผลิตที่พิจารณา เมื่อเปรียบเทยีบเปนเปอรเซน็ตการ
เกิดเทากับ 21.66 และเมื่อพจิารณาเพิม่เตมิในสวนของการจางแรงงานลวงเวลาของรอบการผลิตทีม่ี
งานสงไมทันกาํหนดและรอบการผลิตทีง่านสงไมทันกําหนด โดยพจิารณาจํานวนวนัในแตละรอบการ
ผลิตที่มีการจางแรงงานลวงเวลาสรุปไดดังตาราง 3.3 และ 3.4 

ตาราง 3.3 สรุปจํานวนวันทีม่ีการจางแรงงานลวงเวลาในวนัทีม่ีงานสงไมทนักาํหนด 
จํานวนวัน (วนั)  

รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 รวม เปอรเซ็นต 
มีการจางแรงงานลวงเวลา 20 23 25 68 58.12 
ไมมีการจางแรงงานลวงเวลา 29 9 11 49 41.88 

รวม 49 32 36 117 100.00 

จํานวนวัน (วัน)  
รอบผลิตที่ รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 รวม เปอรเซ็นต 

งานสงไมทันกาํหนด 49 32 36 117 21.66 
งานสงทันกําหนด 131 148 144 423 78.34 

รวม 180 180 180 540 100.00 
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ตาราง 3.4 สรุปจํานวนวันทีม่ีการจางแรงงานลวงเวลาในวนัทีม่ีงานสงทนักาํหนด 
จํานวนวัน (วนั)  

รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 รวม เปอรเซ็นต 
มีการจางแรงงานลวงเวลา 75 85 99 254 60.05 
ไมมีการจางแรงงานลวงเวลา 56 63 45 169 39.95 

รวม 131 148 144 423 100.00 
 
จากตาราง 3.3 และ 3.4 จะเห็นไดทัง้ในสวนของรอบการผลิตที่งานสงไมทันกําหนดและ

งานสงทันกําหนดจะมีจํานวนรอบการผลิตที่มีการจางแรงงานลวงเวลาอยูที ่60 เปอรเซ็นต  
    
3.2.2 คาใชจายแรงงานลวงเวลา 

เมื่อพิจารณาในสวนงานสงไมทันกําหนดแลวพบวาจะมทีั้งสวนการเพิม่แรงงานลวงเวลา
และไมเพิ่มแรงงานลวงเวลา เมื่อไดพิจารณาถึงคาใชจายที่เกิดขึน้ปริมาณผลิต สรุปไดดังตาราง 3.5 

 
ตาราง 3.5 สรุปคาใชจายดานแรงงานลวงเวลาเทียบกบัปริมาณการผลิต 

เดือน จํานวนการจาง
(วัน) 

คาใชจาย 
(บาท) 

ปริมาณ
ผลิต (ตัน) 

สัดสวนคาใชจายกับ
ปริมาณการผลิต  

(บาทตอตัน) 
พฤษภาคม 2546 
มิถุนายน 2546 
กรกฎาคม 2546 
สิงหาคม 2546 
กันยายน 2546 
ตุลาคม 2546 

316 
370 
257 
610 
690 
508 

158,000 
185,000 
128,500 
305,000 
345,000 
254,000 

1341 
1523 
1436 
1575 
1465 
1325 

117.82 
121.47 
89.48 

193.65 
235.49 
191.69 

รวม 2,751 1,375,500 8665 
เฉลี่ยตอเดือน 458.5 229,250 1444 

คาใชจายแรงงานลวงเวลา
เฉลี่ย 158.76 ตอตันที่ผลิต 

 หมายเหต ุอัตราในจางแรงงานลวงเวลาทีป่ระเมินเทากบั 500 บาทตอคนตอวัน 
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 จากตาราง 3.5 เมื่อไดพิจารณาถึงคาใชจายในการจางแรงงานลวงเวลาแลวจะเห็นได
วาโดยเฉลีย่แลวในแตละเดอืนจะมีคาใชจายในการจางแรงงานลวงเวลาตอปริมาณผลิตเทากับ 158.76 
บาทตอหนึง่ตันและจะเห็นไดวาในเดือนกนัยายนซึ่งเปนเดือนที่มีคาใชจายดานแรงงานมากที่สุดใน
ขณะที่ปริมาณการผลิตในเดือนดังกลาวไมไดมีปริมาณมากที่สุด จงึไดพิจารณากลบัไปที่เดือนกนัยายน
วามงีานสงไมทันกําหนดหรือไม โดยแสดงไดดังตาราง 3.6 

 
ตาราง 3.6   สรุปจํานวนวันที่มีรายงานงานสงไมทันกําหนดและงานสงทนักาํหนดเดือนกันยายน 

 

  จากตาราง 3.6 จะเหน็ไดวามีงานลาชาเกดิขึ้นรวมอยู 18 รอบการผลิต และเมื่อ
พิจารณาจากตาราง 3.5 ถงึการจางแรงงานลวงเวลาในเดือนกันยายนที่มีคาใชจายสงูที่สุดแตปริมาณ
การผลิตไมไดสูงที่สุดและกย็ังพบวามีรายงานการสงงานไมทนักาํหนดอยู แสดงใหเห็นวาคาใชจายดาน
แรงงานลวงเวลาไมไดทําใหงานสงไมทันลดลงและไมไดเกิดจากปริมาณการผลิตดวย 

  
3.2.3 สรุปสภาพปญหา 

  จากการวิเคราะหสภาพปญหาทั้งในสวนของจํานวนวนัที่มีรายงานการสงงานไมทนั
กําหนดและรายงานการจางแรงงานลวงเวลาแลว สรุปไดวาการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิตในปจจุบัน
ยังมีประสิทธภิาพเพยีงพอที่จะทําใหการผลิตบรรลุวัตถุประสงคในเรื่องงานสงไมทันกําหนดแลคาใชจาย
ในการจางแรงงานลวงเวลาที่ไมกอใหเกิดประโยชน นอกจากนี้ฝายผลิตยังพบวาจากรายงานการผลิตจะ
มีปญหาการโยกยายงาน การเรงงาน และความสับสนที่เกิดขึ้นในระหวางทําการผลิตอยูตลอดเวลา 
สงผลใหไมสามารถทาํการควบคุมการผลติใหเปนไปตามแผนที่ไดวางไวในตอนตนได  

 
 
 
 
 
 

จํานวนวัน (วัน)  
รอบผลิตที่ รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 รวม เปอรเซ็นต 

งานสงไมทันกาํหนด 2 10 6 18 20.00 
งานสงทันกําหนด 28 20 24 72 80.00 

รวม 30 30 30 90 100.00 
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3.3 วิเคราะหสภาพปญหา 
 จากสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบันไดทาํการวิเคราะหสภาพปญหา เพื่อศึกษาสาเหตุและ
ผลกระทบตอการผลิตในปจจุบัน โดยไดพจิารณาในสวนตางๆดงันี ้

3.3.3 ความผันแปรที่เกิดขึน้ในแตละรอบการผลิต 
  จากการศึกษาใบสั่งผลิตในแตละรอบการผลิตพบวาจะมคีวามผนัแปรเกิดขึ้นในทุกรอบ

การผลิตและความผนัแปรดังกลาวอธิบายไดดังนี ้
3.3.3.1 ปริมาณใบสั่งผลิตในแตละรอบการผลิตมจีํานวนไมคงที ่นอกจากนี้ใบสั่ง

ผลิตแตละใบจะมีรายละเอยีดผลิตภัณฑ และปริมาณสั่งซื้อที่แตกตางกัน ทาํใหความตองการเวลาใน
การผลิตแตละรอบการผลิตไมคงที ่

3.3.3.2 ปริมาณการผลิตในแตละกําหนดสง เกิดจากใบสั่งผลิตบางสวนที่มีกาํหนด
สงภายในรอบการผลิต ทาํใหในบางครั้งปริมาณการผลติในแตละชวงกําหนดสงจะไมคงที่ดวย 

3.3.3.3 สัดสวนงานในแตละรอบการผลิต ระบบการผลิตที่ศึกษามีการผลิต 3 กลุม
ผลิตภัณฑ คือ กุงสด ปลาสด และปลาหมกึสด ในแตละวันหรือแตละรอบการผลิตจะมีสัดสวนงานที่ไม
คงที่ ยกตัวอยางเชน วันนี้จะมีใบส่ังผลิตกุงสด 60 เปอรเซ็นต ปลาสด 10 เปอรเซ็นต และปลาหมึกสด 
30 เปอรเซ็นต ในวนัพรุงนี้อาจจะมีใบส่ังผลิต กุงสด 40 เปอรเซ็นต ปลาสด 20 เปอรเซ็นต และปลาหมึก
สด 40 เปอรเซ็นต นอกจากนี้สัดสวนงานในแตละชวงกําหนดสงก็ไมคงที่เชนกัน ยกตัวอยางเชน วันนี้มี
การผลิตกุงสด 60 เปอรเซ็นต แตมีกําหนดสงในชวงกาํหนดสงแรกถึง 50 เปอรเซ็นต ในขณะที่ปลาหมกึ
สดที่มีปริมาณการผลิต 30 เปอรเซ็นต สามารถทาํการผลิตไดในชวงบาย เปนตน 
  จะเหน็ไดวาความผนัแปรดังกลาวที่เกิดขึน้ไมสามารถที่จะควบคุมใหคงที่ไดในแตละวัน 

 
3.3.4 การตัดสนิใจดานแรงงานลวงเวลา 

เนื่องจากลกัษณะอุตสาหกรรมจะอาศัยแรงงานคนเปนหลัก ในการผลติ จากการ
พิจารณาความผันแปรในแตละวันจะมีปริมาณการผลติไมคงที่สงผลใหในบางครั้ง ทางฝายผลิตจะมีการ
จางแรงงานลวงเวลาเพื่อเพิม่กําลงัการผลติ โดยในแตละวันจะมีการจางแรงงานลวงเวลาหรือไมนัน้จะ
ขึ้นอยูกับการตัดสินใจของหัวหนางานที่รับผิดชอบ สําหรับการตัดสนิใจจะอาศยัจากประสบการณโดย
พิจารณาจากปริมาณงานทีต่องผลิตในรอบการผลิตที่กาํลังพิจารณากับปริมาณงานที่มกีําหนดสงในชวง
ตนรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณา  
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3.3.5 วิธีการจัดสรรงานและจัดลําดับการผลติ 
  ในปจจุบนัการจัดสรรงานและลําดับการผลิตใหหัวหนาฝายผลิตและคนงานเปนผู
ตัดสินใจ โดยวิธีการในปจจบุันสามารถอธิบายไดดังนี ้

1. ทําการรวบรวมใบสั่งผลิตทัง้หมดที่ตองผลิตในรอบการผลิตที่กําลงัพจิารณา 
2. แยกกลุมผลิตภัณฑเปน 3 กลุมที่ทาํการผลิต  
3. แบงสัดสวนแรงงานตามสัดสวนที่ไดในขอ 2  
4. คนงานที่จัดแบงแลวจะเขาประจําสายการผลิตและทําการผลิตกลุมผลิตภัณฑที่

ไดรับมอบหมายโดยเลือกงานจะเลือกงานที่มกีําหนดสงกอนขึน้มาทาํกอน สําหรับ
งานทีม่ีกําหนดสงเดียวกนักจ็ะเลือกงานไดจากประสบการณของคนงานโดยไมมี
หลักการแนนอน 

3.3.6 สรุปการวิเคราะหสภาพปญหาและผลกระทบที่เกดิ 
  พิจารณาจากวิธีการตัดสินใจจางแรงงานลวงเวลา การจัดสรรงานและลําดับการผลติ
แลวนั้นจะเห็นไดวาเปนการอาศัยหลกัการงายบวกประสบการณชวยซึ่งเปนผลมาจากความไมผันแปร
ของขอมูลประกอบกบัขอจํากัดของเวลาในการตัดสินใจที่สั้นและปริมาณใบสั่งผลิตที่มีทาํใหวิธกีาร
ดังกลาวยงัมีประสิทธิภาพไมเพียงพอที่จะทาํใหฝายผลิตสามารถผลิตไดบรรลุวัตถุประสงค และการ
แกปญหาในปจจุบันจะเปนลักษณะการแกปญหาหนางาน โดยจะเหน็ไดวามีการโยกยายคนงานระหวาง
สายการผลิต การเรงงาน และการจางแรงงานลวงเวลา ลวนแตมีวัตถปุระสงคเพื่อทาํใหสามารถผลิตงาน
ไดทันกาํหนดทั้งสิน้ แตการโยกยายคนงานจะสงผลตอระบบผลิตในดานการควบคมุการผลิต การเรงงาน
จะสงผลตอคุณภาพของสินคาที่ผลิตและในการจางแรงงานลวงเวลาสาํรองไวมากเกนิก็จะสงผลตอ
คาใชจายทําใหตนทุนของสนิคาสูงขึน้ 
 
3.4 สรุปลักษณะปญหา 
 จากการวิเคราะหสภาพปญหา สาเหตุ และผลกระทบ ดวยวธิีการในปจจุบัน ไดจาํแนกลักษณะ
ปญหาออกไดเปน 5 ลกัษณะ อธิบายไดดังนี ้
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ลักษณะปญหาแบบที่ 1 เปนปญหาที่เกดิจากปริมาณการผลิตรวมมมีากกวากําลงัการผลิต
รวมที่มโีดยมลีักษณะไมเพยีงพอทุกสายการผลิต โดยแนวทางการแกเพื่อไมใหเกดิงานสงไมทันกําหนด
ในปญหาลักษณะนี้ คือ การเพิ่มจํานวนแรงงานลวงเวลาในการผลิตใหเพียงพอกับความตองการทกุ
สายการผลิต แสดงดังรูปภาพ 3.5 

 
รูปภาพ 3.5 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่1 

 

 

 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 

A3 

B3 

C3 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 

กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 
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ลักษณะปญหาแบบที่ 2 เปนปญหาที่เกดิจากปริมาณการผลิตรวมมมีากกวากําลงัการ
ผลิตรวมที่มีโดยมีลักษณะไมเพียงพอในบางสายการผลิต โดยแนวทางการแกเพื่อไมใหเกิดงานสงไมทัน 
ในปญหาลักษณะนี้ คือ การเพิ่มจํานวนแรงงานลวงเวลาใหสายการผลติใหเพียงพอกบัความตองการใน
บางสายการผลิต แสดงดังรูปภาพ 3.6 

 
รูปภาพ 3.6 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่2 

 

 

 

 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 

B3 

C3 

 

 

 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 
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ลักษณะปญหาแบบที่ 3 เปนปญหาเกิดจากปริมาณการผลิตรวมไมมากกวากําลงัการผลิต
รวมที่มีแตในบางกาํหนดสงมีกาํลังการผลิตนอยกวาปริมาณการผลติ และมีเวลาเหลือจากกลุมงานอื่น
ไมเพียงพอ โดยแนวทางการแกปญหาเพื่อไมใหเกิดงานสงไมทนัในลกัษณะนี ้คือ การเพิ่มจํานวน
แรงงานลวงเวลาในบางกาํหนดสงในบางสายการผลิตใหเพียงพอกับความตองการการผลิตที่เกนิ แสดง
ดังรูปภาพ 3.7 

 
รูปภาพ 3.7 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่3 

 

 

 

 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 

A1 

กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

A2 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 
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ลักษณะปญหาแบบที่ 4 เปนปญหาเกิดจากปริมาณการผลิตรวมไมมากกวากําลงัการ
ผลิตรวมที่มีแตในกําหนดสงชวงทายรอบการผลิตมีกําลังการผลิตนอยกวาปริมาณการผลิต และมีเวลา
เหลือจากกลุมงานอื่นไมพอ แนวทางการแกปญหาเพื่อไมใหเกิดงานสงไมทนัในลกัษณะนี ้คือ การเพิ่ม
จํานวนแรงงานลวงเวลาในชวงตนๆเพื่อปดงานตนๆไดเร็วขึ้นในบางสายการผลิตใหเพียงพอกับปริมาณ
การผลิตที่ตองการ แสดงไดดังรูปภาพ 3.8 

 
รูปภาพ 3.8 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่4 

 โดยลักษณะปญหาในแบบที ่1, 2, 3 และ 4 ที่มีแนวทางแกปญหาโดยการเพิม่จํานวน
แรงงานลวงเวลา แตดวยเงื่อนไขการเพิม่จํานวนแรงงานลวงเวลานั้นจะเปนการเพิม่ในชวง 3 ชัว่โมงแรก
เทานั้น ดังนั้นเมื่อมีการเพิ่มจํานวนแรงงานลวงเวลาใหกบัสายการผลิตจะสงผลใหเวลาเริ่มตนของงาน
และเวลาปดงานของงานแตละงานลดลงสงผลใหงานสามารถสงเสร็จไดทันกาํหนดสง 

 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 C1 

A2 

กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 
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ลักษณะปญหาแบบที่ 5 เปนปญหาเกิดจากปริมาณการผลิตรวมไมมากกวากําลงัการ
ผลิตรวมที่มีแตในกําหนดสงตนๆมีกาํลังการผลิตนอยกวาปริมาณงาน และมเีวลาเหลือจากกลุม
ผลิตภัณฑอ่ืนมากพอ แนวทางการแกปญหา คือ การเพิม่จํานวนแรงงานในชวงตนๆในบางสายการผลิต
ใหเพียงพอกับความตองการการผลิตที่เกนิ แสดงดังรูปภาพ 3.9 

 
รูปภาพ 3.9 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่5 

นอกจากการแกปญหาดวยการเพิ่มจํานวนแรงงานลวงเวลาแลว แนวทางการแกปญหา
เพื่อไมใหเกิดงานสงไมทนัโดยไมจําเปนตองมีการเพิ่มแรงงานลวงเวลาในลักษณะนี้คอื การโยกยายงาน
คนงานขามไปมาทีท่ําใหเกิดความสับสนในระหวางผลิต แสดงไดดังรูปที่ 3.10 

 

A1 A2 A3 

B1 B3 

C1 C2 C3 

B1 B2 กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

B2 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 
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รูปภาพ 3.10 แสดงลักษณะการโยกยายคนงานขามสายการผลิตและผลกระทบที่เกิดข้ึน 

 จากลักษณะปญหาในแบบที ่5 พบวานอกจากการที่จะแกปญหาโดยการโยกยาย
คนงานขามสายการผลิตแลวยังสามารถทีจ่ะแกปญหาโดยการแทรกงานบางสวนโดยการแทรกงานซึ่ง
แบงมาจากสายการผลิตอื่นแทน แสดงดังรูปภาพ 3.11 แตลักษณะการแกปญหาแบบนี้จะทําใหเกดิเวลา
สูญเปลา รวมถึงตองทราบวาจะตองทําการแบงงานดวยสัดสวนเทาใดในเวลาใดใหกบัสายการผลิตใด 

B1 

A1 A2 A3 

B3 

C1 C2 C3 

B2 กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

งานจะถูกเลื่อนให
เริ่มตนงานไดเร็วขึ้น 

คนงานถูกโยกขาม
สายการผลิตทําใหสามารถ

ปดงานไดชาลง 

 งานที่ไดรับผลกระทบ 

งานจะถูกเรงใหสามารถปด
งานไดทันกําหนดสง 



 33

 
รูปภาพ 3.11 แสดงลักษณะการโยกยายงานขามสายการผลิตและผลกระทบที่เกิดขึน้ 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

B1 A1 A2 A3 

B1 B3 

C1 C2 C3 

B2 กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานมีการโยกยายขามสายการผลิต 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

 

งานจะถูกเลื่อนให
เริ่มตนงานไดเร็วขึ้น 

งานถูกโยกขามสายการผลิต
โดยลักษณะนี้จะเกิดเวลาสูญ
เปลาจากการเปลี่ยนกลุมงาน 
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3.5 นําเสนอแนวทางแกปญหา 
 จากลักษณะปญหาทั้งหมด สามารถสรุปไดวาปญหาทีเ่กิดขึ้นจากสองสวนโดยสวนแรกคือ 
ปญหาการกําลังการผลิตที่เพียงพอกับความตองการในแตละกําหนดสง สวนที่สองคือ ปญหาการจัดสรร
งานและลําดบัการผลิตใหสายการผลิต 
 โดยสามารถสรุปวัตถุประสงคในการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิตไดตามลําดับดังนีค้ือ 

1. ลดงานสงไมกาํหนด 
2. ลดคาใชจายในการผลิตโดยคาใชจายดงักลาวจะประกอบดวยคาเสียหายทีเ่กิดจากงานสง

ไมทันกําหนดกับคาใชจายทีเ่กิดจากการจางแรงงานลวงเวลา 
3. ลดการโยกยายคนงานขามสายการผลิต การเรงงาน และเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในระหวาง

การผลิต 
จากวัตถุประสงคที่ไดจากการวิเคราะหสภาพปญหาและลักษณะปญหาของโรงงานแลวได

นําเสนอแนวทางการแกปญหาออกเปน 4 สวนงาน ดงันี ้
1. พิจารณาระบบการผลิตและเงื่อนไขในการผลิตเพื่อออกแบบสรางระบบการผลิตที่เหมาะสม 

และเปนแนวทางในการควบคุมการผลิตตอไป 
2. ออกแบบระบบขอมูลที่ใชในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิต 
3. ออกแบบวิธีการในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิตเพือ่ใหบรรลุวัตถปุระสงคที่ได 
4. พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยเพิ่มความสะดวกรวดเร็วในการประมวลผลวธิีการที่ได

ออกแบบ โดยผลที่ไดจากโปรแกรมจะตองเปนคําตอบใหกับฝายผลิตใน 2 สวน คือ 
- การตัดสินใจในการเพิ่มแรงงานลวงเวลา 
- การจัดสายการผลิตและลําดับงานที่จะกาํหนดใหกับสายการผลิต 



       
บทที่ 4 

 
การพัฒนาและออกแบบวิธีการ 

 
 
จากบทที ่3 การวิเคราะหสภาพการทํางานปจจุบนั สามารถสรุปวัตถปุระสงคในการจัดสรรงาน

และลําดับการผลิตไดเปน  
1. ลดงานสงไมกาํหนด 
2. ลดคาใชจายในการผลิตโดยคาใชจายดงักลาวจะประกอบดวยคาเสียหายทีเ่กิดจากงานสงไม

ทันกําหนดกับคาใชจายที่เกดิจากการจางแรงงานลวงเวลา 
3. ลดการโยกยายคนงานขามสายการผลิต การเรงงาน และเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในระหวาง

การผลิต 
จากวัตถุประสงคดังกลาวในบทนี้ไดพฒันาและออกแบบวิธีการเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาว

โดยไดแบงสวนงานออกเปน 3 สวน คือ ออกแบบระบบผลิตและขอจํากัดในการผลติ ออกแบบระบบการ
จัดการขอมูลในการจัดลาํดับการผลิต และการออกแบบวิธีการจัดลําดับการผลิต โดยในแตละสวนงานมี
รายละเอียดดงัตอไปนี ้

 
4.1 สวนการออกแบบระบบและขอจาํกัดในการผลิต 

ในสวนงานนี้จะเปนการสรางระบบการผลิตที่เหมาะสมใหกับสายการผลิต เพื่อลดการโยกยาย
คนงานขามสายการผลิตในระหวางการผลิต โดยระบบที่นาํเสนอจะมลีักษณะตางๆดังนี ้

4.1.1 ผลิตภัณฑ 
4.1.1.1 เวลาในการผลิต  

โดยเวลาในการผลิตงานแตละงานจะขึน้อยูกับใบส่ังผลิตโดยจะพิจารณาจาก 
รายละเอียดของผลิตภัณฑ ขนาดและปริมาณสั่งซื้อ โดยเปนเวลาที่ไดจากการประเมินผลการปฎิบัติงานใน
อดีต ยกตัวอยางเชน ใบส่ังผลิตหมายเลข 50 มีรายละเอยีดผลิตภัณฑดังนี้ กุงสดเดด็หัวไวหาง ขนาดกลาง 
ปริมาณสั่ง 70 กิโลกรัม จะใชเวลาในการปดงาน 30 นาทีตอคนงาน 10 (ดูตาราง ก1) เปนตน ซึง่
หมายความวาถามีคนงาน 1 คน ในการผลิตงานเดียวกนันี้เวลาที่ใชในการปดงานจะเทากับ 300 นาท ี

4.1.1.2 การแบงสัดสวนงาน  
ในระบบออกแบบสามารถทาํการแบงงานออกเปนสัดสวนได ยกตัวอยางเชน กุง

สด 100 กิโลกรัม สามารถทาํการแบง 50 กิโลกรัมใหสายการผลิตที ่1 และอีก 50 กิโลกรัม สําหรับ
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สายการผลิตที่ 2 ซึง่เปนการแบงสายการผลิตละ 50 เปอรเซ็นต เปนตน และงานทีถ่กูแบงในแตละสวนนั้น
จะตองทาํการผลิตภายในรอบการผลิตเดียวกันแตไมจาํเปนตองมีเวลาเริ่มตนของงานและเวลาเสรจ็งาน
เดียวกนั 

4.1.1.3 ระดับความสําคัญของงาน  
ใบส่ังผลิตแตละใบบจะมีระดับความสําคญัในการผลิตไมเทากัน โดยฝายผลิตจะ

พิจารณาจากคาใชจายที่เกดิจากการที่ไมสามารถผลิตงานไดทนักาํหนดสง โดยหลกัการประเมนิของทาง
ฝายผลิตจะแบงคาใชจายเปนสวนดังนี ้

1. ตนทนุวัตถุดิบที่ไดทําการสั่งซื้อเพื่อผลิตงานนัน้  50% 
2. ตนทนุในการดําเนนิงานดานการสัง่ซื้อวัตถุดิบ   25% 
3. ตนทนุคาขนสง     10% 
4. คาใชจายอืน่ๆ     15% 
โดยการประเมินดังกลาวยังไมไดพิจารณาถึงคาปรับที่อาจจะเกิดเมื่อไมสามารถ

ผลิตงานนัน้ไดทันกาํหนด จากสัดสวนและตนทนุทีไดพิจารณาทางโรงงานไดจัดระดับคาใชจายเนื่องจาก
งานสงไมทันกาํหนดไวที ่4 ระดับดังนี ้ 

ระดับ 1 คาใชจายอยูในระดบั 1,000 – 5,000 บาท   
ระดับ 2 คาใชจายอยูในระดบั 5,000 – 10,000 บาท 
ระดับ 3 คาใชจายอยูในระดบั 10,000 – 30,000 บาท 
ระดับ 4 คาใชจายอยูในระดบั 30,000 – 50,000 บาท 

4.1.2 ลักษณะการผลิต 
4.1.2.1 สายการผลิตและจํานวนคนงานในแตละสายการผลิต 

จํานวนคนงานในสายการผลิตสายการผลติจะมีลักษณะเปนโตะงาน ซึ่งมี
อุปกรณพื้นฐานที่ใชในการผลิตโดยหนึง่โตะจะรองรับคนงานที่ปฎิบัติงานพรอมกนัไดไมเกิน 10 คน จาก
ขอจํากัดดังกลาวสามารถแบงไดเปนสายการผลิตไดเปน 3 แบบดังนี ้ 

แบบที่ 1 มีคนงานเต็มโตะงานพอดี หมายถึงสายการผลิตนี้จะมีคนงานทัง้หมด 
10 คนในการผลิต สายการผลิตแบบนี้จะตองใชโตะงาน 1 โตะงาน 

แบบที่ 2 จัดสรรคนงานไดเต็มโตะงานแลวมีเศษเหลือไมถึง 5 คน โดยปกติจะ
เพิ่มใหสายการผลติใดสายการผลิตหนึง่เปนสายการผลติที่มีคนงาน
มากกวาปกติโดยลักษณะการจัดเรียงคนงานตองเปนโตะงานที่เรียงตอ
กัน ดงันัน้สายการผลิตแบบนี้จะตองใชโตะงาน 2 โตะงาน 
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แบบที่ 3 จัดสรรคนงานไดเต็มโตะงานแลวมีเศษเหลือเกนิ 5 คน โดยปกติจะทาํ
การเปดสายการผลิตเพิ่มอีกหนึง่สายการผลิต แตจะเปนสายการผลิตที่มี
จํานวนคนงานนอยกวาปกติ สายการผลติแบบนี้จะใชโตะงาน 1 โตะงาน 

ลักษณะสายการผลิตทั้ง 3 แบบนี้แสดงดังรูปภาพ 4.1 โดยจํานวนโตะงานที่ใชใน
ระบบผลิตจะตองไมเกิน 50 โตะงาน หรือจะตองมีจาํนวนคนงานปฏิบัติงานในเวลาเดียวกนัไมเกนิ 500 คน 

 

 
รูปภาพ 4.1 ลักษณะสายการผลิตแตละแบบ 

  
4.1.2.2 การปดงาน  

พิจารณาจากวางานนัน้ใชเวลาในการผลติบนสายการผลิตที่กําหนดเปนเวลากี่
นาที เวลาเสรจ็งานจะเทากบัเวลาเริ่มตนของงานบวกดวยเวลาที่ใชในการปดงานโดยเวลาเริ่มตนจะเทากับ
เวลาเสร็จงานของงานในลาํดับกอนหนา ถาหากเวลาเสร็จงานชากวากําหนดสงงานนั้นแสดงวางาน
ดังกลาวเปนงานสงไมทนักาํหนด 

4.1.2.3 เวลาสูญเปลาจากการเปลี่ยนกลุมผลิตภณัฑ 
เมื่อสายการผลิตใดมีการเปลี่ยนกลุมผลิตภัณฑจากกลุมใดไปเปนกลุมใดก็ตาม

ใน 3 กลุมผลิตภัณฑระหวางการผลิตจะมเีวลาสูญเปลาเกิดขึ้น  

สายการผลิตที่ 1 สายการผลิตที่ 2 

สายการผลิตที่ 1 สายการผลิตที่ 1 

สายการผลิตที่ 1 สายการผลิตที่ 2 

แบบที่ 1 

แบบที่ 2 

แบบที่ 3 
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4.1.3 ปริมาณการผลิตและกาํลงัการผลิต 
4.1.3.1 กําลังการผลิต  

พิจารณาจากชวงเวลาภายในรอบการผลติ มีหนวยเปนนาทีแรงงาน โดยกําลงั
การผลิตในชวงเวลาดังกลาวจะเทากบัชวงเวลาทีพ่ิจารณาคูณกับจํานวนแรงงานทีม่ีในชวงเวลาดังกลาว 
ตัวอยางเชน ตัง้แตเร่ิมเปดสายการผลิตจนถึงกาํหนดสงที่ 1 มีชวงเวลา 2 ชัว่โมง และมีแรงงานปกติ 70 คน
แรงงานลวงเวลา 10 คน ดังนั้นกําลงัการผลิตในชวงเวลาดังกลาวจะเทากับ 160 ชั่วโมงแรงงานหรอื 9,600 
นาทีแรงงาน แตในชวงเวลากอนสิน้สุดรอบการผลิตจะมีเฉพาะแรงงานปกติ 70 คน ดังนั้นกําลงัการผลิต
เทากับ 6,300 นาทีแรงงาน แสดงไดดังรูปภาพ  4.2 

 

  
 รูป 4.2 ตัวอยางการพิจารณาชวงเวลาภายในรอบการผลิต 

 
4.1.3.2 ปริมาณความตองการเวลาในการผลิต  

พิจารณาจากใบสั่งงานที่มีกาํหนดสงเทากบัหรือนอยกวาชวงเวลาทีพ่จิารณา 
โดยปริมาณความตองการจะเทากับผลรวมของเวลาที่ตองใชในการผลิตงานแตละงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

กําหนดสง 1 
9:30 น. 

ส้ินสุดแรงงาน
ลวงเวลา 
11:00 น. 

เริ่มตนงาน 
7:30 น. 

ส้ินสุดการทํางาน 
กําหนดสง 4 

16:00 น. 

กําหนดสง 2 
14:30 น. 

ถามีแรงงานปกติ 70 คนและ
แรงงานลวงเวลา 10 คน กําลังการ
ผลิตเทากับ 9,600 นาทีแรงงาน 

เปนชวงเวลาที่มีเฉพาะแรงงาน
ปกติเทากับ 70 คน กําลังการ

ลผลิตเทากับ 6,300 นาทีแรงงาน 
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4.2 ออกแบบระบบฐานขอมลู 
 มีวัตถุประสงคในการจัดการขอมูลที่ใชในการคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลา จดัสรรเวลาและ

จัดลําดับการผลิต เมื่อทาํการพิจารณาถึงขอมูลที่ใชสําหรับวิธกีารที่ออกแบบ สามารถแบงขอมูลออกได
เปน 2 สวนใหญๆ คือ ขอมูลการผลิตและขอมูลรายละเอยีดใบสั่งผลิต 

4.2.1 ขอมูลการผลิต  
โดยขอมูลการผลิตดังกลาวประกอบดวย 
1. จํานวนแรงงานปกติ  หมายถึง จาํนวนแรงงานทีม่ีหนาทีป่ฎิบัติงานในรอบการผลิตที่

กําลังพิจารณาจัดการผลิต โดยเปนแรงงานคงที่ไมสามารถเพิ่มหรือลดจํานวนคนงาน
ไดในระหวางการผลิตมีหนวยเปนคน 

2. เวลาเริ่มตนปฎิบัติงาน หมายถึง เวลาเริ่มตนปฎิบัติงานในรอบการผลติที่พิจารณา 
3. เวลาสิน้สุดรอบการผลิตทีพ่จิารณา หมายถึง เวลาสิน้สดุที่แรงงานปกติจะไมสามารถ

ทํางานตอไปได 
4. เวลาพักระหวางการผลิต หมายถงึ เวลาทีค่นงานจะหยดุสายการผลติเพื่อพัก 
5. เวลาสิน้สุดแรงงานลวงเวลา หมายถึง เวลาสิ้นสุดที่แรงงานลวงเวลาไมสามารถ

ปฎิบัติตอไปได 
6. อัตราคาแรงงานลวงเวลา หมายถงึ คาใชจายที่เกิดจากการจางแรงงานลวงเวลาหนึง่

คนมีหนวยเปนบาทตอคน 
7. จํานวนรอบรถและเวลากาํหนดสงในแตละรอบ หมายถงึ เวลาที่ตองทําการจัดสง

สินคาจะระบเุปนเลขที่รอบรถและเวลาที่เปนกําหนดสง โดยพิจารณาภายในรอบการ
ผลิตที่พิจารณาเทานัน้ 

8. เวลาสูญเปลาเมื่อมีการเปลีย่นกลุมงานในสายการผลติ หมายถงึ เวลาที่จะเกิดขึ้น
เมื่อมีการเปลีย่นกลุมโดยมหีนวยเปนนาทีตอสายการผลิต 

4.2.2 ขอมูลรายละเอียดของใบสั่งผลิต 
โดยขอมูลรายละเอียดของใบสั่งผลิตจะประกอบดวย 
1. หมายเลขงาน  
2. ชนิดหรือกลุมผลิตภัณฑ ประกอบดวย ประเภทกุง ประเภทปลา และประเภทปลาหมกึ  
3. กําหนดสงงานภายในรอบการผลิตที่พิจารณา  
4. เวลาที่ใชในการผลิตโดยมีหนวยคือนาทีตอคนงานหนึง่คน 
5. น้ําหนกัความสําคัญของงาน จะระบุเปนกลุมความสําคัญโดยมีทั้งหมด 4 ระดับ 
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4.3 สมมติฐานของระบบ 
1. การจัดลําดับการผลิตในระบบ จะเปนการจัดลําดับเฉพาะใบสั่งผลิตทีต่องทําการผลติใน

รอบการผลิตที่กําลงัพิจารณาและมีวัตถดุิบพรอมสําหรับการผลิตเทานัน้ 
2. ขอมูลที่นาํมาใชในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิตทัง้หมดเปนคาคงที ่
3. จํานวนแรงงานลวงเวลาที่ไดจากการคํานวณจะสามารถปฎิบัติงานไดโดยไมมีขอจํากัดดาน

พื้นที่ อุปกรณ 
4. แรงงานทกุคนมีความสามารถในการปฎิบัติงานเทาเทยีมกัน 
5. งานทีถู่กจัดสรรใหกับสายการผลิตจะตองพรอมที่จะเร่ิมตนปฎิบัติงานไดทันท ี

 
4.4 การออกแบบวิธกีาร 

จากวัตถุประสงคในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิตไดทําการออกแบบวิธีการ โดยเริ่มตนจาก
ใบส่ังผลิตทั้งหมดที่ตองทาํการผลิตในรอบการผลิตที่กาํลังพิจารณาจัดตารางการผลิต ซึ่งผลลัพธที่ไดจาก
วิธีการที่ไดทําการออกแบบนี้จะแบงออกเปนเปน 2 สวนคือ จํานวนแรงงานลวงเวลาที่คุมคาที่ฝายผลิตตอง
ตัดสินใจเพิ่มใหสายการผลติ และตารางการผลิตที่ใชในการกาํหนดงานที่จะผลิตในแตละสายการผลิต ใน
ขั้นตอนการออกแบบผูวิจัยไดแบงวิธีการออกเปน 3 สวนดังนี ้

1. สวนจัดกลุมงานและหาลาํดับกลุมงาน 
2. สวนการหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการ 
3. สวนการจัดสรรเวลาและลําดับการผลิต 
โดยในแตละสวนการออกแบบวิธีการจะแสดงถึงขัน้ตอนและรายละเอยีดของวิธีการดังตอไปนี้ 

 
4.4.1 สวนการจัดกลุมงานและหาลําดับกลุมงาน 

จากวัตถุประสงคในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิตเพือ่ลดงานสงไมทันกําหนดและลด
เวลาสูญเสียทีเ่กิดขึ้นในระหวางการผลิต เมื่อพิจารณาขอมูลใบส่ังผลติในแตละรอบการผลิตจะเหน็ไดวา
จะสามารถจัดใบส่ังผลิตทั้งหมดใหเปนกลุมไดโดยไดสรางเงื่อนไขการจัดกลุมอยู 2 เงื่อนไขคือ การจัดกลุม
ใบส่ังผลิตตามกลุมผลิตภัณฑ กับการจดักลุมใบส่ังผลิตตามกําหนดสง 

โดยในสวนการจัดกลุมตามกลุมผลิตภัณฑนี้มวีัตถุประสงคเพื่อลดเวลาสูญเสียทีเ่กดิจาก
การเปลี่ยนกลุมผลิตภัณฑในระหวางผลิตและ สวนการจัดกลุมตามกาํหนดสงนี้มีวตัถุประสงคเพือ่หา
ลําดับกลุมงานทีท่ําใหเกิดงานสงไมทนันอยที่สุด โดยใชเทคนิค EDD (Earlier Due – Date) ผลลัพธที่ได
จากสวนการจดักลุมงานและหาลาํดับกลุมงานนี้คือ กลุมงานและลําดบัการผลิตกลุมงาน 
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4.4.2 สวนการหาจาํนวนแรงงานลวงเวลา 
มีวัตถุประสงคเพื่อหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ทาํใหคาใชจายในการผลิตคุมคาที่สุดโดย

คาใชจายดงักลาวจะประกอบดวยคาเสียหายทีเ่กิดจากงานสงไมทนักาํหนดกับคาใชจายที่เกิดจากการจาง
แรงงานลวงเวลา 

ในสวนนี้ขอมลูที่ตองการคือ 
1. ใบส่ังผลิตทั้งหมดในรอบผลิตที่กําลงัพิจารณา โดยมีรายละเอยีด กาํหนดเสร็จงาน ชนิด

ผลิตภัณฑ เวลาที่ใชในการผลิต ระดับความสําคัญและคาเสียหายจากงานสงไมทนั 
2. จํานวนแรงงานปกติของรอบการผลิตที่กาํลังพิจารณาจัดตารางการผลิต 
3. จํานวนชัว่โมงแรงงานปกต ิ
4. เวลาสูญเปลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนกลุมผลิตภัณฑ 
5. อัตราคาใชจายในการจางแรงงานลวงเวลา 
การออกแบบวิธีการหาจํานวนแรงงานลวงเวลา ไดทาํการแบงขั้นตอนออกเปน 5 ขั้นตอน 

ดังนี ้
1. หาลาํดับงานภายในกลุมงานที่ไดจาก 4.4.1 โดยในขั้นตอนไดนําเทคนิคการจัดลําดบั

การผลิตแบบ WSPT (Weight Shortest Processing Time) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดจํานวนงานที่มี
ระดับความสําคัญมากในระบบผลิต ผลลัพธที่ไดจากขัน้ตอนนี้จะไดลําดับของงานภายในกลุมงาน 

2. ประเมินหางานและคาเสียหายทีเ่กิดจากการที่งานสงไมทันกําหนดจากลําดับการผลิตที่
ไดจากการจัดลําดับกลุมงานและการจัดลาํดับงานในภายกลุม โดยหลกัการประเมนิความเสยีหายจะ
พิจารณากําลงัการผลิตจากเฉพาะแรงงานปกติเทานั้นโดย ผลลัพธที่ไดจากขั้นตอนนี้คืองานที่สงไมทัน
กําหนดและความเสยีหายทีเ่กิดขึ้น 

3. หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาเทียบเทาคาเสยีหายจากงานสงไมทนักาํหนดที่ประเมินจาก
ขั้นตอนที ่2 โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาจาํนวนแรงงานมากที่สุดที่สามารถจางไดแลวคุมกับความเสียหายที่
เกิดเมื่องานดงักลาวสงไมทนั ตัวอยางเชน ผลการประเมินงานที่สงไมทันกําหนดพบวา งานหมายเลข 59 
เปนงานที่สงไมทันกําหนดและคาเสียหายของงานนีเ้ทากับ 2,500 บาท และถาคาใชจายในการจางแรงงาน
ลวงเวลา 1 คนเทากับแสดงวาถาจางแรงงานลวงเวลานอยกวาหรือเทากับ 5 คนแลวทาํใหงานดังกลาวสง
ทันกําหนดกถ็อืวาคุมคาเสยีหาย ผลลัพธทีไ่ดจากขั้นตอนนี้คือผลรวมจํานวนแรงงานลวงเวลาเทยีบเทา
คาเสียหายของแตละงาน 

4. หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่ไมทาํใหเกิดงานสงไมทันในรอบการผลติที่กําลงัพิจารณา 
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาจาํนวนแรงงานนอยที่สุดทีท่ําใหไมมีงานสงไมทันในการผลิต ขั้นตอนนีจ้ะเปนการ
นําเอาเทคนิคการวางแผนกาํลังการผลิตเปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิตโดยพิจารณาแยกในแตละ
ชวงเวลา ผลลัพธที่ไดคือจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการ 
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5. การหาจํานวนแรงงานแรงงานลวงเวลา มวีตัถุประสงคเพือ่หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่
คุมคาที่สุด โดยจะเลือกคาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่นอยที่สุดระหวางผลลัพธที่ไดจากวธิีการในขอ 3 และ
วิธีการในขอ 4  

สําหรับข้ันตอนการจัดกลุมงานและหาลาํดับกลุมงานรวมถงึขั้นตอนในการหาจาํนวน
แรงงานลวงเวลาแสดงความสัมพันธไดดังรูปภาพ 4.3  

 
รูปภาพ 4.3 ขั้นตอนการจัดกลุมงานและการหาจํานวนแรงงานลวงเวลา 

รับขอมูล 

จัดกลุมงาน 

หาลาํดับกลุมงาน 

หาลาํดับงานภายในกลุมงาน 

หาลาํดับงานของทั้งหมด 

คํานวณหาจาํนวนงานสงไมทัน
กําหนดและประเมินคาใชจาย 

หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่เทยีบเทา
คาเสียหายจากงานสงไมทนักําหนดแตละงาน 

หาผลรวมจํานวนแรงงาน 

คํานวณหาจาํนวนงานลวงเวลาที่ไมทาํ
ใหเกิดงานสงไมทันในการผลิต 

เปรียบเทียบคาใชจายที่เกิดขึ้นโดยเลือก
จํานวนแรงงานที่ใหคาใชจายนอยสุด 

แสดงจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการ 

หาผลรวมเวลาในการผลิต
ทั้งหมดในแตละกลุมงาน 

A 
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4.4.3 สวนการจัดสรรเวลาและลําดับงานใหกับสายการผลิต 
มีวัตถุประสงคเพื่อหาจํานวนสายการผลติและลําดับงานในแตละสายการผลิต โดยขอมูลที่

ตองการจะประกอบดวย 
1. ลําดับการของกลุมงานและผลรวมเวลาทีใ่ชในการผลิตของแตละกลุมงานที่ไดจาก

หัวขอ 4.4.1 
2. จํานวนแรงงานปกติ และจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่ไดจากหัวขอ 4.4.2 
3. จํานวนชัว่โมงแรงงานปกติและจํานวนชั่วโมงแรงงานลวงเวลา 
4. เวลาสูญเปลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ 
5. กําหนดสง 
ในการออกแบบวธิีการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิต แบงเปนขัน้ตอนตางๆไดดังนี ้
1. จัดสายการผลิต เพื่อหาจาํนวนสายการผลิตที่เปดผลิต และจํานวนแรงงานทีม่ีใน

สายการผลิต โดยจะนาํจํานวนแรงงานปกติและผลลัพธจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ไดมาทาํการคํานวณหา 
2. การจัดสรรเวลาใหกับกลุมงาน จะนาํลําดับของกลุมงานและความตองการเวลารวม

ของแตละกลุมงานจัดสรรใหกับสายการผลิต โดยใชเทคนิคการจัดงานใหกับเครื่องจักรขนานกรณียอมใหมี
การแทรกงาน จะเริ่มตนจัดสรรเวลาใหกลุมผลิตภัณฑตามลําดับ โดยหลักการเลือกสายการผลิตจะเลือก
จากสายการผลิตที่มีชนิดผลติภัณฑเดียวกนักอนเพื่อลดเวลาสูญเสียจากการเปลี่ยนกลุมผลิตภัณฑ และ
เลือกสายการผลิตที่ภาระงานนอยที่สุด ทาํการจัดสรรเวลาใหกลุมงานจัดครบทุกกลุมงาน 

3. การจัดสรรงานลงในสายการผลิตที่จัดสรรไวในขอ 2 ตามลําดับของงานภายในกลุมงาน
โดยหลักการเลือกจะเลือกสายการผลิตทีม่ีภาระงานเหลือนอยที่สุด 

4. หาเวลาเริ่มตนและเวลาเสรจ็งานในแตละสายการผลิต 
สําหรับข้ันตอนในการจัดสรรเวลาและลําดับการผลิตแสดงไดดังรูปภาพ 4.4 
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รูปภาพ 4.4 ขั้นตอนสวนการจัดสรรเวลาและลําดับการผลิต 

 
 

รับคาจํานวนแรงงานปกต ิ รับคาจํานวนแรงงานลวงเวลา 

A 

จัดสายการผลิตสําหรับแรงงานปกต ิ จัดสายการผลิตสําหรับแรงงานลวงเวลา 

หาผลรวมจํานวนสายการผลิตและกําลังการผลิตในแต
ละกําหนดเสรจ็งานในแตละสายการผลิต 

จัดสรรเวลาใหกลุมงานในแตละสายการผลติ 

จัดลําดับงานในแตละสายการผลิต 

ออกรายงานการผลิต 



       
บทที่ 5 

 
การพัฒนาโปรแกรม 

 
 
 จากการออกแบบวิธีการในบทที ่4 ผูวจิัยไดพัฒนาโปรแกรมเพื่อชวยในการประมวลตามวิธกีารที่
ไดออกแบบไว ผูวิจัยไดเลือกใชโปรแกรมไมโครซอฟตเอ็กเซล (Microsoft Excel) ซึ่งมีลักษณะเปนตาราง
คํานวณเพื่อใชเปนสวนการรับขอมูลและสวนการแสดงผลการจัดลําดบัการผลิต และเลือกใชมาโครที่ฝงอยู
ในโปรแกรมไมโครซอฟต (VBA) เพื่อใชในการสรางชุดคําสั่งในการประมวลผล โดยในบทนี้อธิบายขั้นตอน
การพัฒนาโปรแกรมโดยแบงเปน 3 สวนหลักๆ คือ สวนการรับขอมูล สวนการประมวลผล และสวน
แสดงผลการจดัลําดับการผลิต 
 
5.1 สวนการจัดการขอมลูนําเขา 
 

สวนขอมูลนําเขาที่ใชในการจัดสรรงานและจัดลําดับการผลิตสามารถแบงเปน 2 สวนใหญๆ คือ 
ขอมูลทางการผลิตกับขอมูลรายละเอียดใบสั่งผลิต 

 
5.1.1 ขอมูลทางการผลิต โดยประกอบดวย 

- จํานวนแรงงานปกติ  หมายถึง จาํนวนแรงงานทีม่ีหนาทีป่ฎิบัติงานในรอบการผลิตที่
กําลังพิจารณาจัดการผลิต โดยเปนแรงงานคงที่ไมสามารถเพิ่มหรือลดจํานวนคนงาน
ไดในระหวางการผลิตมีหนวยเปนคน 

- เวลาเริ่มตนปฎิบัติงาน หมายถึง เวลาเริ่มตนปฎิบัติงานในรอบการผลติที่พิจารณ 
- เวลาสิน้สุดรอบการผลิตทีพ่จิารณา หมายถึง เวลาสิน้สดุที่แรงงานปกติจะไมสามารถ

ทํางานตอไปได 
- เวลาพักระหวางการผลิต หมายถงึ เวลาทีค่นงานจะหยดุสายการผลติเพื่อพัก 
- เวลาสิน้สุดแรงงานลวงเวลา หมายถึง เวลาสิ้นสุดที่แรงงานลวงเวลาไมสามารถ

ปฎิบัติตอไปได 
- อัตราคาแรงงานลวงเวลา หมายถงึ คาใชจายที่เกิดจากการจางแรงงานลวงเวลาหนึง่

คนมีหนวยเปนบาทตอคน 
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- กําหนดสงในแตละรอบการผลิต หมายถงึ เวลาที่ตองทาํการจัดสงสินคาจะระบุเปน
กําหนดสงที่ โดยพิจารณาภายในรอบการผลิตที่พิจารณาเทานัน้ 

- เวลาสูญเปลาเมื่อมีการเปลีย่นกลุมงานในสายการผลติ หมายถงึ เวลาที่จะเกิดขึ้น
เมื่อมีการเปลีย่นกลุมโดยมหีนวยเปนนาทีตอสายการผลิต 

 
ตาราง 5.1 ตัวอยางขอมูลทางการผลิต 

ขอมูลเบื้องตน 
รายการ จํานวน หนวย 

จํานวนคนงานแรงงานปกติ 80 คน 
ชั่วโมงแรงงานปกติ 7.5 ชม. 
ชั่วโมงแรงงานลวงเวลา 3:00 ชม. 
อัตราคาจางแรงงานลวงเวลาตอการจาง 500 บาท 
เวลาสูญเสียในการปรับเปล่ียนสายการผลิต 5 นาที/สายผลิต 
จํานวนรอบรถ 3 รอบ 
เวลาเริ่มตนงาน 7:45  น. 
เวลาพัก 30 นาที 
จํานวนงานทั้งหมด 112 งาน 
ความตองการเวลารวม 34,850 นาที 
กําหนดออกรถ   
รอบที่ 1  10:30  น. 
รอบที่ 2 14:00  น. 
รอบที่ 3 15:45  น. 

 
 

5.1.2 ขอมูลรายละเอียดของงาน โดยประกอบดวย 
- หมายเลขงาน 
- ชนิดหรือกลุมของงาน โดยประกอบดวย ประเภทกุง ประเภทปลา และประเภท

ปลาหมกึ  
- กําหนดสงภายในรอบการผลิตที่พิจารณา โดยระบุเปนกาํหนดสงที ่
- เวลาที่ใชในการผลิตดวยคนงานหนึง่คน มีหนวยเปนนาท ี
- ระดับความสําคัญของงาน โดยมีทัง้หมด 4 ระดับ 
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ตาราง 5.2 ตัวอยางขอมูลรายละเอียดงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.2 สวนการประมวลผล 

จากวธิีการที่ไดออกแบบทําการแบงสวนการพัฒนาโปรแกรมออกเปน 3 ขั้นตอนใหญๆ ไดดังนี้คือ 
1. ข้ันตอนการจัดกลุมงานและคํานวณหาขอมูลเบื้องตน  
2. ข้ันตอนการประเมินงานลาชาและความตองการแรงงานลวงเวลา 
3. ข้ันตอนการจัดสรรงานและลําดับงาน 

 
5.2.1 ขั้นตอนการจัดกลุมงานและคํานวณหาขอมลูเบื้องตน  

สําหรับข้ันตอนนี้จะแบงเปน 3 ขั้นตอนยอยดังนี ้คือ 
5.2.1.1 หาความตองการรวมและขอมูลทั่วไป 

- การคํานวณหาความตองการรวมโดยจะเทากับผลรวมของเวลาที่ใชในการ
ผลิตแตละงาน 

- หาจาํนวนงานในรอบการผลติที่พิจารณาทัง้หมด 
- หาสัดสวนของแตละกลุมผลิตภัณฑ 
 

งาน ชนิดผลิตภัณฑ รอบที่ ความตองการเวลา ระดับความสําคัญ 
1 ปลาหมึกสด 2 100 4 
2 กุง 1 450 3 
3 ปลาหมึกสด 1 150 1 
4 กุง 2 600 4 
5 ปลาหมึกสด 2 300 1 
6 กุง 2 450 3 
7 กุง 3 300 3 
8 กุง 3 150 1 
9 กุง 2 150 4 

10 เนื้อปลาสด 1 600 3 
11 เนื้อปลาสด 2 450 1 
12 ปลาหมึกสด 1 300 4 
13 ปลาหมึกสด 3 150 1 
14 เนื้อปลาสด 1 300 3 
15 เนื้อปลาสด 2 150 4 
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5.2.1.2 จัดกลุมงาน 
ทําการจัดกลุมงานใหที่มกีาํหนดสงและกลุมงานเดยีวกันจะถูกจัดใหอยูในกลุม

เดียวกนั เมื่อจัดกลุมงานจะทําการคํานวณขอมูลรายละเอียดในแตละกลุมงานโดยประกอบดวย 
- กําหนดรหัสกลุมงาน โดยลกัษณะการกําหนดถาหากเปนงานที่มกีลุมงาน

เปนประเภท A และมกีําหนดสงในรอบรถที่ 1 จะกําหนดรหัสของงานใหอยู
ในกลุม A1  

- ผลรวมเวลาในการผลิตงานทั้งหมดที่อยูในรหัสกลุมงานเดียวกัน 
- กําหนดสง 
- กลุมผลิตภัณฑ 
- ระดับความสําคัญเฉลี่ยของกลุมงาน โดยเทากับผลรวมของระดับ

ความสาํคัญหารดวยจํานวนงานทัง้หมด 
5.2.1.3 เรียงลําดับกลุมงาน 

ทําการเรียงลาํดับความสําคญัของกลุมงานที่ไดจากการจัดกลุมงาน ซึง่จาก
ลักษณะการผลิตในปจจุบันจะใหความสําคัญกับงานทีม่รีะดับความสําคัญมากหรือเลือกงานที่มี
ความสาํคัญมากขึ้นมาทําการผลิตกอน โดยวิธีการเรียงลําดับกลุมงานจะใหความสาํคัญกับกําหนดสงของ
กลุมงานและระดับความสาํคัญของกลุมตามลําดับ มีวธิกีารดังนี ้

1. สรางตารางกลุมงานที่ไดเขารหัสทัง้หมดพรอมทัง้ขอมลูรายละเอียดของกลุม
งานที่คาํนวณได ประกอบดวย รหัสกลุมงาน รอบรถ กลุมงาน ผลรวมเวลา
ทั้งหมดของกลุมงาน จํานวนงาน ระดับความสาํคัญรวม และระดับ
ความสาํคัญเฉลี่ย ดังตารางที ่5.3 
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ตาราง 5.3 ตัวอยางตารางรายละเอียดกลุมงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2. ทําการเรียงลาํดับกลุมงานในตารางทัง้หมดตามลําดับกาํหนดสงจากนอยไป
มาก 

3. ทําการเรียงลาํดับกลุมงานทีไ่ดจากขอ 2 ทัง้หมดตามลําดับของระดับ
ความสาํคัญของงานเฉลีย่จากมากไปหานอย 

4. หาลาํดับของกลุมงานทั้งหมด 
 

5.2.2 ขั้นตอนการประเมินงานลาชาและความตองการแรงงานลวงเวลา  
ประกอบดวย 4 ขั้นตอนยอยดังนี้ คือ 
5.2.2.1 หาลาํดับงานทั้งหมด 

จากการจัดลําดับกลุมงานทีไ่ดจากขั้นตอนกอนหนาแลวจะสงคาลําดบัของกลุม
งานในแตละงาน สําหรับข้ันตอนจะทาํการแจกแจงงานทีท่ําการผลิตทัง้หมด โดยมีวธิกีารดังนี ้

1. สรางตารางงานทัง้หมดพรอมทั้งขอมูลรายละเอียดของงาน ประกอบดวย
หมายเลขงาน รหัสกลุมงาน กําหนดสง กลุมผลิตภัณฑ เวลาในการผลติ และ
ระดับความสําคัญของงาน ดงัตาราง 5.4 

 
 
 
 
 
 
 

รหัส 
กําหนด
สง 

กลุม
ผลิตภัณฑ 

ผลรวม
เวลา 

จํานวนงาน
ทั้งหมด 

ระดับ
ความสําคัญ

รวม 

ระดับ
ความสําคัญ

เฉล่ีย 
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ตาราง 5.4 ตัวอยางตารางการประเมินงานลาชา 
Tardy Calculation 

NO Group Due  Family Period Time Weight Penalty Rank PT/(REG+OT) D Setup Reg OT 

J1                      

J2                      

J3                      

J4                      

J5                      

J6                      

J7                      

J8                      

J9                      

J10                      

 
 

2. ทําการเรียงลาํดับงานทัง้หมดในตารางตามลําดับของกลุมงาน 
3. ทําการเรียงลาํดับงานทัง้หมดจากตารางทีไ่ดในขอ 2 ตามลําดับของน้าํหนัก

ความสาํคัญของงาน 
5.2.2.2 การประเมนิงานเสร็จไมทันกําหนดและคาใชจายที่เกิด 

ขั้นตอนนี้จะนาํลําดับงานที่ไดจากขอ 5.2.1.1 โดยหลกัในการประเมินงานเสร็จไม
ทันกําหนด โดยจะพิจารณาเฉพาะกําลงัการผลิตจากแรงงานปกติ โดยมีวิธีการดังนี้  

1. สรางตารางการประเมินงานเสร็จไมทันกาํหนด ดังตาราง 5.5 โดยคัดลอก
ลําดับงานที่ไดจากขั้นตอนกอนหนาแลวสรางคอลัมนในการทาํการคํานวณ 

- เวลาที่ใชในการปดงาน โดยจะเทากับผลรวมของเวลาในการผลิตกับ
เวลาสูญเสียในการปรับเปลีย่นกลุมงานหารดวยจํานวนแรงงานปกติทีม่ี 

- เวลาสูญเสียเมื่อมีการปรับเปล่ียนกลุมผลิตภัณฑ จะเกดิขึ้นเมื่อกลุม
ผลิตภัณฑจากลําดับที่ตอเนื่องมชีนิดกลุมงานไมเหมือนกนั โดยเวลาใน
การสูญเสียที่ไดทําการเผื่อจะมีคาเทากับผลคูณของเวลาสูญเสียตอ
สายการผลิตกบัจํานวนคนงานที่มากสุดในสายการผลติ  
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- เวลาเริ่มตนงาน จะเทากับเวลาปดงานของลําดับกอนหนาโดยเวลา
เร่ิมตนของงานที่อยูในลําดบัที่หนึ่งจะมีคาเทากับ 0  

- เวลาสิน้สุดงาน จะเทากับเวลาเริ่มตนของงานบวกกับเวลาที่ใชในการปด
งาน 

- หาคาใชจายทีเ่กิดเมื่อเกิดงานสงไมทันกําหนด 
- คํานวณหาจาํนวนแรงงานทีเ่ทียบเทากับคาใชจายงานแตละงานโดยนาํ

คาใชจายหารดวยอัตราการจางแรงงานลวงเวลาถาผลที่ไดเปนทศนยิม
ใหปดเปนลงเปนเลขจํานวนเต็ม 

 
ตาราง 5.5 ตัวอยางตารางคาํนวณเวลาเริ่มตนและเวลาปดงาน 

Time Report 

Start Time Complete Actual C Slack Tardy Job Tardy Cost MAX OT 

       

       

       

       

       

       

       

       

 
 

2. ผลรวมแรงงานทัง้หมดที่เทยีบเทาคาใชจายงานสงไมทนัทัง้หมด 
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5.2.2.3 คํานวณหาแรงงานลวงเวลา 
ขั้นตอนการคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลา มวีัตถปุระสงคเพื่อประเมิน

แรงงานลวงเวลาทีท่ําใหไมเกิดงานสงไมทนัเลยในสายการผลิต  
สําหรับข้ันตอนการคํานวณหาจาํนวนแรงงานลวงเวลา มีวิธีการดังนี้  
1. สรางตารางการคํานวณดังตวัอยางตาราง 5.6 
 
ตาราง 5.6 ตารางเริ่มตนการคํานวณหาแรงงานลวงเวลา 

i 1 2 3 4 5 
Pi           
rj           
fi           
Ci           
Di           
Ii           
Mi           
Ri           

OTi           
 

2. คํานวณหาคาที่ตองการจากตาราง 5.6 ในขอ 1 โดยที ่ 
i - รอบเวลาที่พจิารณา โดย i = 0,1…..,n 

(ประกอบดวยกําหนดสงงานหรือรอบรถและกําหนดที่เปนเวลา
สิ้นสุดแรงงานลวงเวลา) 

Pi - กําหนดสิน้สดุเวลาของรอบเวลาที่พิจารณา 
Di   - ความตองการเวลา (นาที) ในการปฎิบัติงานทั้งหมดในรอบเวลาที่ i 
Ci - จํานวนเวลา (นาที) ปกตทิีม่ีในรอบเวลาที่ i 
Ii - เวลาขาดเหลือจากรอบเวลาที ่i โดยเทากับ Ci – Di 
Mi - จํานวนเวลาที่มีทัง้หมดในรอบเวลาที ่i โดยเทากับ Ci + Max(Ii-1, 0) 
Fi  - ระยะเวลา (นาที) ระหวางรอบที่พิจารณา โดยเทากับ Pi-Pi-1 
r - จํานวนแรงงานในรอบที่พจิารณา 
Ri - ความตองการเวลาในแตละรอบพิจารณา โดยเทากับ Min(0,Mi-Di) 
OTi - จํานวนแรงงานที่ตองการโดยเทากับ Ri/Min(Pi,180) 
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3. ทําการปรับปรุงตารางในขั้นตอนที่ 2 จนกระทั่ง ความตองการเปนศูนย 
สําหรับตัวอยางการคํานวณสามารถศึกษาไดจากภาคผนวก 

4. หาผลรวมของจํานวนแรงงานที่คํานวณได และคาใชจายในการจางแรงงาน
ดังกลาว 

ตัวอยางแสดงการคํานวณหาแรงงานลวงเวลาแสดงในภาคผนวก ข 
 

5.2.2.4 หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่เพิม่ใหกับสายการผลิต  
เปนขั้นตอนในการทาํการเปรยีบเทียบคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการประเมนิงานสง

ไมทันกําหนดในขอ 5.2.2.2 กับคาใชจายที่เกิดจากการแรงงานลวงเวลาในขอ 5.2.2.3 โดยเลือกทางเลือกที่
ทําใหเกิดคาใชจายที่นอยกวา  

 
5.2.3 ขั้นตอนการจัดสรรงานและลาํดับงาน 

เปนสวนที่นาํเอาขอมูลที่ไดจากการประเมนิความตองการโดยรวม มี 5 ขั้นตอนใหญๆ ดังนี ้
5.2.3.1 การจัดสรรแรงงานเขาสูสายการผลิต  

จากลักษณะและขอจํากัดของการผลิต เมือ่ไดขอมูลจํานวนแรงงานปกติและ
แรงงานลวงเวลาที่ตัดสินใจทั้งหมดแลว ในขั้นตอนนี้จะเปนการจัดสรรแรงงานลงในแตละสายการผลิต มี
วิธีการดังนี ้

1. รับขอมูลจํานวนคนงานที่เปนแรงงานปกติ และจํานวนแรงงานลวงเวลา 
2. ทําการจัดสรรแรงงานปกติเขาสูสายการผลิต สายการผลิตละ 10 คน เศษ

เหลือที่ไมเปนจํานวนเตม็ 10 ถาหากมีคามากกวา 5 ใหเปดเปนอีก
สายการผลิต แตถาหากมีคานอยกวา 5 ใหนาํไปรวมกบัสายการผลิตที่ 1  

3. ทําการจัดสรรแรงงานลวงเวลาเขาสูสายการผลิตดวยหลักการเชนเดยีวกับ
ขอ 2 

4. รับขอมูลชวงเวลาในแตละชวงเวลาท่ีพิจารณา 
5. หากาํลังการผลิตของสายการผลิตในแตละรอบเวลาทีพ่ิจารณา 

5.2.3.2 การจัดสรรเวลาของแตละกลุมงานลงในแตละสายการผลติ 
เปนขั้นตอนจดัสรรเวลาลงในแตละสายการผลิต โดยยงัยึดกลุมงานเปนหลกั

เพื่อใหงานที่อยูในกลุมเดียวกันยงัมีลําดับในการผลิตในสายการผลิตเดียวกนั โดยมวีิธีการดังนี ้
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1. รับขอมูลกําลังการผลิตที่มีในแตละชวงเวลาทีพ่ิจารณาในแตละสายการผลิต 
2. นํากลุมงานทีจ่ัดไวพรอมลําดับทั้งหมดมาทําการจัดสรรเวลาลงสู

สายการผลิต โดยเลือกกลุมงานทีม่ีลําดับนอยกวาจัดสรรกอน  
3. เลือกสายการผลิตโดยพิจารณาจากสายการผลิตที่มีกลุมงานกอนหนาเปน

กลุมผลิตภัณฑชนิดเดียวกนั ถาหากมีสายการผลิตทีถ่กูเลือกมากกวา 1 
สายการผลิตใหเลือกสายการผลิตที่มีกําลงัการผลิตเหลือมากที่สุด ถาหากไม
มีสายการผลติในมีกลุมงานกอนหนาเดยีวกนักับกลุมงานทีพ่ิจารณาใหเลือก
สายการผลิตที่กําลงัการผลติเหลือมากทีสุ่ด 

4. จัดสรรเวลาของกลุมงานลงสูสายการผลิต โดยถาหากเวลาที่ตองการ
มากกวากําลงัการผลิตใหจัดสรรเวลามากที่สุดที่เปนไปได ถาหากความ
ตองการนอยกวากาํลังการผลิตที่มีใหจัดสรรเวลาเทากับความตองการที่
ตองการทัง้หมด ถาหากกําลงัการผลิตที่มากสดุเทากับศูนยใหจัดสรรเวลาที่
ตองการทัง้หมด 

5. ทําการปรับปรุงคาเวลาที่ตองจัดสรร และคากําลงัการผลิตที่เหลือ ถาหากยัง
ทําการจัดสรรไมหมดใหทําซ้ําขั้นตอนที่ 2 - 4 ถาหากจดัสรรหมดแลวให
ดําเนนิขอ 5 

6. เลือกกลุมงานลําดับถัดจากลําดับทีพ่ิจารณาในขั้นตอนที่ 4     แลวทาํซ้ําขอ 
2 – 4 

5.2.3.3 หาเวลาสูญเสยีในการปรับเปลี่ยนกลุมงานจากการประเมิน 
5.2.3.4 การจัดสรรงานในแตละกลุมงานในสายการผลิตที่ไดจัดสรรไว 

เปนจัดสรรงานในแตละกลุมงานลงสูสายการผลิตที่จัดสรรไว โดยมีวธิีการดังนี ้
1. รับขอมูลเวลาที่จัดสรรไวในแตละกลุมงาน 
2. สรางเซ็ตของงานในแตละกลุมงานโดยเรยีงลําดับงานที่มีน้าํหนกั

ความสาํคัญจากมากไปนอย 
3. ทําการจัดสรรงานแตละงานเขาสูสายการผลิตที่ไดจัดสรรไว โดยเลือก

สายการผลิตที่จัดสรรเวลาไว ถาหากมีสายการผลิตทีม่ากกวาหนึง่
สายการผลิตใหเลือกสายการผลิตที่มีกําลงัการผลิตมากที่สุด  

4. จัดสรรงานโดยถาหากความตองการเวลาของงานนัน้มากกวากาํลังการผลิต
ใหทาํการแบงงานโดยจัดสรรไวมากที่สุดทีเ่ปนไปได ถาหากนอยกวาให
จัดสรรเวลาทัง้หมดใหงานนัน้ 
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5. ทําการปรับปรุงความตองการเวลาของงานที่ทาํการจัดสรร ถาหากยังไมหมด
ความตองการใหทาํซ้ําขอ 2 - 5 ถาหากไมใหทาํขอ 6 

6. ใหทาํการเลือกงานในลาํดับถัดไปในข้ันตอนที ่2 แลวทาํซ้ําขอ 3-4 จนกระทั่ง
ครบทุกงานในทุกกลุมงาน 

5.2.3.5 เรียงลําดับงานในแตละสายการผลิต 
หาลาํดับงานในแตละสายการผลิตโดยจะกําหนดเปนเวลาเริ่มตนและเวลาปด

งานในแตละงานในแตละสายการผลิต 
  ขั้นตอนในสวนการพัฒนาโปรแกรมแสดงดังรูปภาพ 5.1  
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รูปภาพ 5.1 ข้ันตอนวธิีการจัดสรรงานและลําดับงาน 

รับขอมูล 

คํานวณหาจํานวนงานทั้งหมดและเวลารวมทั้งหมด 
หาจํานวนกําหนดและชวงเวลาที่พิจารณาทั้งหมด 

จัดกลุมงาน 

คํานวณหาคาเวลารวมของกลุมงาน 
คํานวณหาระดับความสําคัญเฉลี่ยของกลุมงาน 

สงคาลําดับกลุมงานไปยังงานทั้งหมด 

เรียงลําดับงานทั้งหมดตามลําดับกลุมงาน
และระดับความสําคัญของงาน 

เรียงลําดับกลุมงานตามกําหนดงานและ
ระดับความสําคัญของงานเฉลี่ย 

ประเมินเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้น 

ประเมินงานสงไมทันกําหนด โดยคํานวณหา
คาใชจายที่เกิดจากงานสงไมทันและจํานวน

แรงงานลวงเวลาเทียบเทาคาใชจายงานสงไมทัน 

ประเมินเวลารวมที่ตองการในแตละชวงเวลาและ
คํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการและ

คาใชจายที่เกิดขึ้น 

เปรียบเทียบหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่คุมคา 

สงคาจํานวนแรงงานทั้งหมด 

หาจํานวนสายการผลิตที่จะเปดการผลิต 

A 

เริ่มตน 

D 
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รูปภาพ 5.1 ข้ันตอนวธิีการจัดสรรงานและลําดับงาน (ตอ) 

A 

จัดสรรคนงานลงสายการผลิต 

หากําลังการผลิตในแตละชวงเวลาที่พิจารณา
และแตละสายการผลิต 

เริ่มตนจัดสรรเวลากลุมงานแรก 

รับคาความตองการเวลาของกลุมงาน 
ประเภทและกําหนดสงของกลุมงาน 

พิจารณาเลือกสายการผลิต 

จัดสรรเวลาลงในสายการผลิตที่เลือก 

หากําลังการผลิตและสายการผลิต
ในชวงเวลาที่พิจารณา 

คํานวณหากําลังการผลิตคงเหลือและเวลา
ที่ตองการของกลุมงานคงเหลือ 

เวลาคงเหลือ = 0? 

พิจารณาเลือกกลุมงานลําดับถัดไป
จนกระทั่งหมดทุกกลุมงาน 

มีงานสงไมทันหรือไม? 

เพิ่มแรงงานลวงเวลา 1 คน 

B 

D 

สามารถเพิ่มแรงงาน
ลวงเวลาไดหรือไม? 
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รูปภาพ 5.1 ข้ันตอนวธิีการจัดสรรงานและลําดับงาน (ตอ) 

B 

สงคาเวลาที่ไดจัดสรรทั้งหมดในแตละ
กลุมในแตละรอบเวลาที่พิจารณา 

เริ่มตนจัดสรรงานแตละของกลุมงานกลุมแรก
ลงในสายการผลิตตามเวลาที่จัดสรรไว 

หาจํานวนงาน ลําดับงานและเวลาที่ใชในการ
ปฎิบัติงานทั้งหมดในกลุมงาน 

เริ่มตนจัดสรรงานแรกในกลุม 

พิจารณางานและเลือกสายการผลิต 

จัดสรรงานลงสายการผลิตที่เลือก 

คํานวณหากําลังการผลิตคงเหลือและ
งานที่ยังไมไดจัดสรร 

จัดสรรครบทุกงาน? 

พิจารณาเลือกกลุมงานลําดับถัดไป
จนกระทั่งหมดทุกกลุมงาน 

C 
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รูปภาพ 5.1 ข้ันตอนวธิีการจัดสรรงานและลําดับงาน (ตอ) 
 
 จากรูปภาพ 5.1 แสดงขั้นตอนทัง้หมดนี้ สามารถดูตัวอยางวิธีการประมวลผลไดทีภ่าคผนวก ค 
 
 
 
5.3 สวนรายงานผลการจัดสรรงานและลาํดับการผลิต 

1. จํานวนแรงงานลวงเวลา เปนรายงานที่แสดงถึงจาํนวนถงึจํานวนแรงงานที่ตองการเพิ่มเพื่อใช
ในการผลิตงานในรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณา 

2. คาใชจายแรงงานลวงเวลา เปนรายงานคาใชจายเฉพาะแรงงานลวงเวลาในรอบการผลิตที่
พิจารณา 

3. จํานวนงานสงไมทันกําหนด เปนรายงานจาํนวนงานที่สงไมทันกําหนดเมื่อปฏิบัติตามลําดับที่
ไดจากโปรแกรม 

4. เวลาปดงานในแตละสายการผลิต เปนรายงานแสดงเวลาทีง่านทีง่านสุดทายของรอบการผลิต
ปฏิบัติงานเสรจ็ 

5. จํานวนงานทีผ่ลิตในแตละสายการผลิตและสัดสวนของงานที่รับผิดชอบ เปนรายงานรวมถงึ
ปริมาณงานทีต่องปฏิบัติใหเสร็จในรอบการผลิตที่พิจารณา โดยแยกพจิารณาเปนแตละชนิด
ผลิตภัณฑ 

C 

หาลําดับ เวลาเริ่มตนงานและเวลาปด
งานของงานทุกงาน 

หาจํานวนงานสงไมทันกําหนด 

ออกรายงานการผลิตใน
แตละสายการผลิต 

จบการทํางาน 
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6. เวลาเริ่มตนและเวลาปดงานของงานในแตละงาน เปนรายงานแสดงเวลาที่งานใดๆในรอบการ
ผลิตที่พิจารณาจะเริ่มตนปฏิบัติงานและเวลาทีง่านนัน้เสร็จพรอมที่จะจดัสง 

 
5.4 เกณฑการประเมินผลโปรแกรมที่พัฒนา 

หลังจากการพฒันาโปรแกรมเพื่อชวยในการประมวลผลวิธีการที่ไดออกแบบนั้น เพื่อใหโปรแกรมที่
ไดถูกนําไปใชใหเกิดประโยชนจึงไดออกแบบเกณฑการประเมินการใชงาน ดงันี ้

1. ความถกูตองในการคํานวณและผลลัพธทีไ่ด โดยวิธีการประเมินจะทาํการคํานวณขอมลูชุด
เดียวกนัเปรียบเทียบวิธทีี่ไดจากโปรแกรมกับการคํานวณตามวิธกีารไมใชโปรแกรม  

2. ความเขาใจในการปอนขอมลู ไดทําการใหผูที่มีสวนเกีย่วของในการใชงานโปรแกรม มีการ
อธิบายถงึความหมายของขอมูลแตละสวนแลวทาํการทดลองใหผูใชปอนขอมูลในแตละสวน โดยพิจารณา
จากเวลาในการทําความเขาใจ 

3. ความสะดวกรวดเร็วในการใชงาน เปนการประเมินในสวนเวลาในการประเมินผลและความพึง
พอใจของผูใชในการใชงาน 

4. ความเขาใจในโปรแกรมและการใชงาน ไดทําการใหผูที่มสีวนเกี่ยวของในการใชงานโปรแกรม 
โดยมีการอธิบายถงึความหมายของรายงานการผลิตที่ไดกับการนาํรายงานการผลิตไปใชงาน และ
พิจารณาจากผูใชไดนําไปปฎิบัติอยางมีความเขาใจและตามรายงานที่ไดอยางถูกตองหรือไม 

5. เปนเครื่องมือชวยในการตัดสินใจ และทดสอบแนวความคิดหรือไม โดยการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไข
และสรางสถานการณขึ้นแลวใชโปรแกรมในการประมวลผล โดยพจิารณาจากความพึงพอใจของผ ู ใชงาน
โปรแกรม 

6. รายงานที่ไดจากโปรแกรมตรงตามความตองการ จะทาํการเปรียบเทยีบกับการปฎิบัติงานจริงวา
มีการตัดสินใจเรื่องใดบางและผลที่ไดจากโปรแกรมสามารถใหผลลัพธที่ชวยในการตัดสินใจหรือไม 

7. การนาํไปใชในการปฎิบัติงานจรงิ ทําการทดสอบนาํเอารายงานการผลิตนําไปปฎบัติงานจริง
เพื่อทดสอบวารายงานที่ไดเปนไปไดและสามารถปฎิบัติไดในทางปฎิบตัิหรือไม โดยพิจารณาจากการให
ความเห็นของผูมีประสบการณและผูมีหนาที่รับผิดชอบในการผลิตปจจุบัน 
 



       
บทที่ 6 

 
ทดสอบและวิเคราะหผล 

 
 
6.1 วัตถุประสงคและวธิีการทดสอบ 
 จากการออกแบบวิธีการและพัฒนาโปรแกรมไดทําการทดสอบผลการใชงานโปรแกรม โดยการนาํ
ขอมูลในชวงเดือนกันยายน ซึ่งมีการทาํงาน 3 รอบการผลิตเปนเวลา 30 วัน รวมจะมชีุดขอมูลในการ
ทดสอบเทากบั 90 ชุดขอมูล วิธกีารทดสอบจะนาํเอาขอมูลแตละชุดทําการจัดสรรงานและลําดบัการผลิต
ดวยโปรแกรมที่ไดพัฒนาขึ้น 
 โดยวัตถุประสงคในการทดสอบจะพิจารณาถึง จํานวนวนัที่มงีานสงไมทันกําหนด ผลการจาง
แรงงานลวงเวลาและคาใชจายทีเ่กิดขึ้น ผลการทดสอบที่ไดแสดงไวในภาคผนวก จ 
 
6.2 การวิเคราะหผล 

6.2.1 จํานวนวันทีม่ีงานสงไมทนักําหนด 
จากการขอมูลในอดีตของเดือนกันยายนทีพ่บวามีจํานวนรอบการผลติที่งานสงไมทนั

กําหนดรวมทัง้หมด 18 รอบการผลิตจาก 90 รอบการผลิต และนําชุดขอมูลทั้ง 90 ชดุเดียวกนันี้มาทดสอบ
โดยใชโปรแกรมที่ไดพัฒนาขึน้ผลที่ไดพบวาไมมีรอบการผลิตใดมีงานสงไมทนักาํหนดผลแสดง
เปรียบเทียบดังตาราง 6.1 

ตาราง 6.1 เปรียบเทียบจาํนวนวันที่งานสงไมทันกําหนดระหวางผลในอดีตกับผลจากโปรแกรม 
รอบที่ ผลในอดีต (วนั) ผลจากโปรแกรม(วัน) 

1 
2 
3 

2 
10 
6 

0 
0 
0 

รวม 18 0 
 
จากผลที่ไดจะเห็นไดโปรแกรมสามารถจัดสรรงานและลาํดับการผลิตสามารถลดจาํนวนที่สงไม

ทันกําหนดลงจาก 18 วันเหลือเปนไมมีวนัที่สงงานสงไมกําหนด 
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6.2.2 ผลการจางแรงงานลวงเวลาและคาใชจายที่เกิดขึ้น 
จากการทดสอบผลการจางแรงงานลวงเวลาของชุดขอมูล 90 ชุดขอมูลเดียวกนั โดยแยก

พิจารณาแยกรอบการผลิตที่มีการงานสงไมทันกําหนดและรอบการผลิตที่มีงานสงทันกําหนด ผลการ
ทดสอบทัง้หมดแสดงในภาคผนวก จ และเมื่อทาํการสรุปเปรียบเทียบผลในอดีตกับผลที่ไดจากโปรแกรมได
ดังตาราง 6.2 

ตาราง 6.2 เปรียบเทียบผลการจางแรงงานลวงเวลาขอมลูในอดีตกับผลจากโปรแกรม 
ผลการจางแรงงานลวงเวลา (คน) 

งานสงไมทันกาํหนด งานสงทันกําหนด ผลรวม 
รอบที่ 

ผลใน
อดีต 

ผลจาก
โปรแกรม 

ผลใน
อดีต 

ผลจาก
โปรแกรม 

ผลใน
อดีต 

ผลจาก
โปรแกรม 

1 
2 
3 

10 
105 
40 

24 
146 
88 

160 
195 
180 

38 
97 
101 

170 
300 
220 

62 
243 
189 

รวม 155 258 535 236 690 494 
 

เมื่อพิจารณาผลการจางแรงงานลวงเวลาในรอบการผลติที่อดีตมีงานสงไมทนักาํหนดจะ
เห็นไดวาผลการจางแรงงานลวงเวลาจากโปรแกรมมีจํานวนมากกวาผลในอดีต 103 คน และพิจารณาใน
รอบการผลิตที่อดีตมีงานสงทนักาํหนดจะเหน็ไดวาผลการจางแรงงานลวงเวลาจากโปรแกรมมีจาํนวนนอย
กวาผลในอดตีถึง 299 คน และผลโดยรวมแลวผลการจางแรงงานลวงเวลารวมทัง้หมดจะนอยกวาผลรวม
ในอดีตถึง 196 คน จากผลที่ไดดังตาราง 6.2 เมื่อนาํมาเปรียบเทียบในรูปของคาใชจายในการจางแรงงาน
ลวงเวลาแสดงไดตาราง 6.3 และทาํการสรุปเปรียบเทียบผลทดสอบทัง้หมดในตาราง 6.4 

ตาราง 6.3 เปรียบเทียบคาใชจายการจางแรงงานลวงเวลาของในอดีตกับผลจากโปรแกรม 
คาใชจายการจางแรงงานลวงเวลา (บาท) 

งานสงไมทันกาํหนด งานสงทันกําหนด ผลรวม 
รอบที่ 

ผลใน
อดีต 

ผลจาก
โปรแกรม 

ผลใน
อดีต 

ผลจาก
โปรแกรม 

ผลใน
อดีต 

ผลจาก
โปรแกรม 

1 
2 
3 

5,000 
52,500 
20,000 

12,000 
73,000 
44,000 

80,000 
97,500 
90,000 

19,000 
48,500 
50,500 

85,000 
150,000 
110,000 

31,000 
121,500 
94,00 

รวม 77,500 129,000 267,500 118,000 345,000 247,000 
 



 63

ตาราง 6.4 สรุปผลในอดีตกับผลจากโปรแกรม 
การพิจารณา ผลในอดีต ผลโปรแกรม 

จํานวนรอบการผลิตที่สงงานไมทัน 18 รอบการผลิต 0 รอบการผลิต 
ผลการตัดสินใจจางแรงงานรวม 690 คน 494 คน 
คาใชจายแรงงาน 345,000 บาท 247,000 บาท 

 
จากผลที่ไดจะเห็นไดวาผลทีไ่ดจากโปรแกรมทําใหฝายผลิตสามารถทําการผลิตไดบรรลุ

ประสงคหลักคือ การลดงานที่เสร็จไมทันกําหนดไดและจากผลทดสอบที่ไดจะหมายถงึถาทาํการผลิตดวย
ลําดับการผลติที่ไดจากโปรแกรมจะไมมีงานสงไมทนัในการผลิต โดยจะตองมีการจางแรงงานลวงเวลารวม
ทั้งหมด 494 คน ซึง่คิดเปนคาใชจายสาํหรับเดือนนัน้เทากับ 247,000 บาท 

และเมื่อเปรียบเทียบคาใชจายในอดีตกับผลที่ไดจากโปรแกรมจะเหน็ไดวาในอดีตมกีาร
จางแรงงานลวงเวลาไวถึง 690 คน เมื่อคิดเปนคาใชจายสูงถึง 345,000 บาท แสดงวามีการจางแรงงานที่
ไมคุมคาอยูถึง 196 คน คิดเปนคาใชจายเทากับ 98,000 บาท  

เนื่องจากขอมลูในแตละรอบการผลิตจะมปีริมาณงาน สดัสวนงานและกําหนดเสร็จงานที่
แตกตางกนัไปตามลักษณะของขอมูลที่ไดรับในแตละรอบการผลิตที่กาํลังพิจารณาไมสามารถทาํการ
เปรียบเทียบไดวารอบการผลิตใดมีการจางแรงงานลวงเวลามากหรือนอยกวากนั โดยวิธีการและโปรแกรม
ที่พัฒนาข้ึนนีจ้ะชวยในการจัดตารางการผลิตเพื่อใหลดงานสงไมทันโดยมีการจางแรงงานลวงเวลาที่คุมคา
ที่สุดจากเงื่อนไขในรอบการผลิตที่กําลงัพจิารณาเทานั้น    
 
6.3 การทดสอบการนาํโปรแกรมไปใชงาน 

จากการวิเคราะหในขอ 6.2 จะเหน็ไดวาเปนการทดสอบวาโปรแกรมไดใหผลลัพธทีบ่รรลุ
วัตถุประสงคทีต่องการหรือไม จากนัน้จงึไดทําการทดสอบการนาํไปปฎิบัติตามรายงานการผลิตทีไ่ดจาก
โปรแกรม เพื่อทดสอบวาผลที่ไดมีความสมเหตุสมผลในทางปฏิบัติและการนาํไปใชงานหรือไม 

 
6.3.1 การทดสอบผลการปฏิบติังาน 

ทําการทดสอบในสวนการนาํเอาโปรแกรมที่ไดทําการออกแบบไปทดลองปฎิบัติงานจริง 
วิธีการทดสอบไดนําเอาขอมูลใบส่ังงานจริงที่กาํลังจะดําเนนิการผลิตในรอบการผลติที่พิจารณา แลวใช
โปรแกรมที่ไดพัฒนาขึ้นในการออกรายงานและลําดับการผลิตที่จะผลิตในสายการผลิต จากนั้นได
ดําเนนิการจัดสายการผลิตและดําเนนิการผลติตามผลทีไ่ดจากโปรแกรมโดยทําการทดสอบจํานวน 2 รอบ
การผลิตไดผลดังนี ้
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ผลการตัดสินใจจางแรงงานลวงเวลาของทั้งสองรอบการผลิตเทากับศูนยคือไมมีการเพิ่ม
จํานวนแรงงานลวงเวลา 

ผลการดําเนินการผลิตตามรายงานที่ไดจากโปรแกรม ทาํการเปรียบเทยีบจากเวลาเริ่มตน
งานและเวลาปดงานที่ไดจากรายงานกับผลที่ไดจากการปฎิบัติงานจรงิ พบวาทางเมือ่ฝายผลิตสามารถ
ปฎิบัติงานไดตรงตามลําดบัที่ไดทําการวางแผนโดยไมมีเงื่อนไขทางการผลิต ซึง่บรรลุวัตถุประสงคของการ
ผลิตในรอบการผลิตนั้น ผลการทดสอบสามารถศึกษาดูไดในภาคผนวก ฉ 

สรุปผลการทดสอบการนําผลจากโปรแกรมไปปฏิบัติงานจรงิ จะเหน็ไดวาถามีลําดบัการ
ผลิตที่แนนอนโดยสามารถคาดการณไดลวงหนาวางานใดจะตองเริ่มตนและควรจะปดงานไดในเวลาใด
ฝายผลิตก็สามารถทีจ่ะควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนที่บรรลุวตัถุประสงคทีต่องการดวย 

 
6.3.2 การประเมินผลการนําโปรแกรมไปใชงาน 

ไดทําการประเมินการใชงานโดยใหผูทีม่ีหนาที่ในการวางแผนการผลิตทดลองใชงาน
โปรแกรมที่ไดทําการออกแบบขึ้นโดยมีผูเขารวมทดสอบทั้ง 5 คน ในการทดลองใชงานโปรแกรมจากขอมูล
ตัวอยาง จากนั้นทําการประเมินผลการใชงานและความพึงพอใจของผูใชงานโปรแกรมตามหลกัเกณฑใน
ขอ 5.4 โดยการประเมินผลรวมกันระหวางผูวิจัยและผูเขารวมทดสอบ ไดผลดังนี ้
 ตาราง 6.5 ประเมินผลการใชงานโปรแกรม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
สรุปโดยรวมจะเหน็ไดวาผูรวมประเมนิจะมีความพึงพอใจในสวนของผลลัพธและเครื่องมือที่

ชวยในการประมวลในระดับดีมาก แตในสวนของการนาํเอาโปรแกรมไปใชงานความพึงพอใจจะอยูใน
ระดับปานกลาง ซึ่งทางผูรวมประเมินไมมคีวามรูพืน้ฐานในการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรและเมื่อมีการ
ปรับเปลี่ยนระบบงานทาํใหยังขาดความมัน่ใจ โดยตองอาศัยเวลาและความเคยชินในการใชงาน 
 

ระดับความพอใจ รายการที่ประเมิณ 
มาก ปานกลาง นอย 

1. ความถูกตองในการคํานวณและผลลัพธที่ได /   
2. ความเขาใจในการปอนขอมูล  /  
3. ความสะดวกรวดเร็วในการใชงาน /   
4. ความเขาใจในโปรแกรมและการใชงาน  /  
5. การเปนเครือ่งมือชวยในการตัดสินใจ /   
6. รายงานที่ไดรับตรงตามความตองการ /   
7. การนําไปใชในการปฎิบตัิงานจริง  /  
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6.4 การวิเคราะหขอเดน – ขอดอย 
6.4.1 ขอเดน 

6.4.1.1 ขอเดนของวธิีการที่นําเสนอ 
- ชวยลดปญหาในการจัดสรรงานและลําดบัการผลิต โดยวิธีการทีน่ําเสนอ

จะทําการกาํหนดจํานวนคนงานตั้งแตเร่ิมสายการผลิตตลอดจนสิ้นสดุ
เวลาทํางาน ทาํใหสามารถควบคุมการผลติได รวมถึงลดปญหาความ
สับสนที่อาจจะเกิดกับพนักงานเมื่อมีการโยกยายคนงานรวมถงึลด
ปญหาหนางานและการเกี่ยงงานกัน 

- เปนเครื่องมือชวยในการตัดสินใจของฝายผลิตในเรื่อง การตัดสินใจ
จํานวนแรงงานเพิม่เติมใหกบัสายการผลิต โดยจากขอมูลจะเหน็ไดวา
เราจะพบขอมลูในลักษณะทีม่ีการเผื่อแรงงานลวงเวลาไวมากเกิน
ตองการทาํใหสูญเสียคาใชจายขึ้น  

- เปนเครื่องมือชวยในการตัดสินใจในการจดัสรรงานใหกบัสายการผลิตใด
ในลําดับทีเ่ทาใดและเปนสัดสวนเทาใด รวมถึงจะตองมกีารปรับเปลี่ยน
กลุมงานเมื่อใด 

- เปนเครื่องมือชวยในการตัดสินวาจะรับงานเพิม่หรือแทรกงานไดที่จุดใด
ในการผลิตหรอืทําการตอรองกับลูกคาที่จดุใด 

 
6.4.1.2 ขอเดนของการใชงานโปรแกรม 

- การใชโปรแกรมทําใหเพิ่มความสะดวกรวดเร็งในการจัดสรรงานและ
ลําดับงาน ทาํใหลดความเสีย่งทีเ่กิดจากความผิดพลาดในการตัดสินใจ
ของผูมีประสบการณ 

- เปนเครื่องมือชวยในการทดสอบแนวความคิดที่สะดวกและรวดเร็ว 
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6.4.2 ขอดอย 

6.4.2.1 ขอดอยของวธิีการที่นําเสนอ 
- วิธีการทีน่ําเสนอนี้ไดมีการพิจารณาในเรือ่งของเวลาสญูเปลาจากการ

เปลี่ยนกลุมงาน ดังนัน้เมื่อมกีารปรับเปลี่ยนกลุมงานจะเกิดเวลาสูญ
เปลาเกิดขึ้น โดยยังไมมกีารเปรียบเทียบกบัความสูญเสยีที่มีในปจจุบนั 

- วิธีการทีน่ําเสนอนี้มกีารแบงงานซึง่เวลาเริ่มตนของงานและเวลาเสร็จ
ของงานแตละสัดสวนไมจําเปนตองเปนเวลาเดียวกัน ดังนัน้การ
พิจารณาสัดสวนงานจะตองเปนไปอยางถกูตองไมเชนนัน้อาจจะสงผล
ตอเวลาที่ใชในการปดงาน 

 
6.4.2.2 ขอควรระวังของการใชงานโปรแกรม 

- การนาํโปรแกรมและเทคโนโลยีคอมพิวเตอรเขามาใช ถาผูใชไมมีความ
เขาใจหรือไมพื้นฐานความเขาใจดานคอมพิวเตอรอาจสงผลใหตัดสินใจ
ผิดพลาดได รวมถงึตองอาศยัเวลาในการเรียนรูและทาํความเขาใจใน
การนาํขอมูลเขาและการใชงานโปรแกรมซึ่งอาจตองหาบุคลากรในชวง
ตนกอน 

 
 

 
 
 



       
บทที่ 7 

 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
 

7.1 บทสรุป 
อุตสาหกรรมอาหารทะเลสงออกเปนอุตสาหกรรมสําคัญอุตสาหกรรมหนึง่ของประเทศไทย ปญหาที่

สําคัญของอุตสาหกรรมนี้ นอกจากปญหาวัตถุดิบและปญหาการสงออกแลวยังมีปญหาที่เกิดจากการผลิต
และปญหาการผลิตที่สําคัญของอุตสาหกรรมนี้สวนหนึ่งคือการจัดสรรงานและการจดัลําดับการผลิต 

การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ไดทาํการศึกษาโรงงานตัวอยางซึง่เปนโรงงานแปรรูปอาหารทะเลสดสงออก
ไปยังประเทศตางๆทัว่โลก โดยทําการศึกษาในสวนการแปรรูปอาหารสด มีกลุมผลิตภัณฑที่ทาํการผลิต 3 
ประเภท คือ ประเภท กุงสด ปลาหมกึสด และเนื้อปลาสดและลักษณะการผลิตของโรงงานจะเปนการใช
แรงงานคนเปนหลกั เนื่องจากปจจยัเรื่องวัตถุดิบ คําสัง่ลูกคา และไมสามารถผลิตเขาสูคลังไดปริมาณ
มากๆ รวมถงึเงื่อนไขในสวนการสงออกทางทะเลตองใหความสาํคัญกบัเรื่องของกําหนดสง ทางโรงงานได
ประสบปญหาการวางแผนการจัดสรรงานและลําดับการผลิตเพราะปจจุบันทางฝายผลิตไดมีปญหางานสง
ไมทันโดยอธิบายไดโดยการที่ตองมกีารเรงงานหรือรถตองออกจากโรงงานลาชากวากําหนดซึ่งเหตุการณ
ดังกลาวมีโอกาสถึง 22 เปอรเซ็นต และในบางครั้งเมื่อทาํการเพิ่มแรงงานกลับพบวาคนงานที่เพิม่เขามา
กลับวางงานซึง่แสดงใหเห็นวามกีารสูญเสยีคาจางแรงงานโดยไมจําเปน 

จากการวิเคราะหสภาพปญหาและลักษณะของปญหา ไดพัฒนาออกแบบวิธีการโดยมีวัตถุประสงค
หลักคือ ลดงานสงไมทันในการผลิตและวัตถุประสงครองคือลดคาใชจายแรงงานลวงเวลาที่ไมคุมคา โดย
หลักการทีน่ํามาใชคือ หลักการวางแผนกาํลังการผลิตซึง่ชวยในการพจิารณาความตองการและกาํลังการ
ผลิตที่มีในแตละรอบกําหนดสงและการนาํหลักกการการจัดลําดับการผลิตที่มีกาํหนดสงงานและการให
น้ําหนกัความสําคัญของงานเปนเงื่อนไขในการจัดลาํดับ รวมถงึไดพฒันาเปนโปรแกรมเพื่อชวยใหการ
จัดสรรงานและลําดับการผลติเปนไปอยางสะดวกรวดเรว็ยิ่งขึน้  

จากการศึกษาวิจัยครั้งนี้ไดทาํการวเิคราะหขอมูลที่เปนรายงานการผลิตในโรงงานที่ม ีโดยพบวา
ลักษณะของขอมูลรายงานการผลิตที่นาํมาพิจารณา ขอมูลที่การรายงานงานสงไมทนักําหนดโดยแยกเปน
ประเภทมีการเพิ่มแรงงานลวงเวลาไวกับไมเพิ่มแรงงานลวงเวลา และขอมูลในลักษณะที่ไมมีรายงานงาน
สงไมทนักาํหนด สามารถผลิตไดทันกําหนดทัง้หมดแตจะมีใน 2 ลักษณะคือ มีรายงานวามกีารเพิ่มแรงงาน
ลวงเวลาไวกับสวนที่ไมมีการเพิ่มแรงงานลวงเวลา เมื่อนาํขอมูลมาพิจารณาดูพบมีรายงานงานสงไมทัน
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กําหนดอยูถงึ 22 เปอรเซ็นตของขอมูลที่นาํมาพิจารณาทั้งหมด รวมถงึคาใชจายดานแรงงานที่เกดิขึ้นสูงถงึ
เดือนละประมาณ 200,000 บาท ซึ่งขัดแยงกับรายงานผลการผลิตที่ไดรับ 

จากการวิเคราะหปญหาและสาเหต ุพบวาวิธีการจัดการผลิตและการตัดสินใจดานแรงงานใน
ปจจุบันไมเหมาะสมกับลักษณะความผันแปรที่เกิดขึ้นในฝายผลิต ผูวจิัยไดทําการออกแบบวิธีการเพื่อลด
ปญหาที่เกิดขึน้พรอมทั้งพฒันาโปรแกรมเพื่อชวยในการประมวลจาํนวนขอมูลในการผลิตที่มมีากในแตละ
รอบการผลิต โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดงานที่เสร็จไมทันกําหนดและชวยในการตัดสินใจดานแรงงาน
ลวงเวลาใหเปนไปอยางมหีลักการและคุมคา สําหรับวธิีการทีพ่ัฒนาขึ้นสามารถเปรียบเทียบความแตกตาง
จากวธิีการเดิมสรุปไดดังตาราง 7.1 

 
ตาราง 7.1 สรุปความแตกตางของวิธีการที่ใชในปจจบุนักับวธิีที่ไดพฒันาขึน้ 

ปจจัยพจิารณา วิธีการเดิม วิธีการนาํเสนอ 
มีการโยกยายคนงานหรือสลับตําแหนงของคนงาน
ระหวางสายการผลิตขณะทาํการผลิต 

มี ไมมี 

จํานวนคนงานในแตละสายการผลิตขณะทําการ
ผลิตคงที่หรือไม 

ไม คงที ่

มีการคํานวณหาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่ทาํให
ไมเกิดงานลาชา 

ไมมี มี 

มีการประเมิณคาใชจายงานลาชาและคาใชจาย
แรงงานลวงเวลากอน 

ไมมี มี 

มีการแบงงานในแตละใบสั่งงานหรือไม ไมมี มี 
สามารถระบกุาํหนดเวลาเริ่มตนและเวลาเสร็จงาน
แตละงาน 

ไมสามารถ สามารถ 

ความสะดวกในการปรับเปลีย่นลําดับงาน แทรก
งาน เปลีย่นแปลงกําหนดสงของงาน 

ไมสะดวก สะดวก 
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จากผลวเิคราะหทัง้หมดที่ไดจะเหน็ไดวาวิธีการและโปรแกรมที่นาํเสนอนี้จะชวยทาํใหการวาง
แผนการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิตเปนไปอยางมหีลักการมากขึ้นสงผลทําใหการตดัสินใจและการ
ควบคุมการผลิตสามารถดําเนินการไดมากขึ้น นอกจากนี้ยังเปนพื้นฐานสาํคัญในการพัฒนาปรับปรุง
วิธีการผลิตตอไป แตการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาใชในการวางแผนจะตองอาศัยบุคคลที่มีความรู
ความเขาใจถงึจะใชไดอยางถูกตองและมปีระสิทธิภาพ  

 
7.2 ขอเสนอแนะ 
 

- เนื่องจากสมมติฐานของระบบที่พิจารณานีไ้มพิจารณาความผนัแปรที่เกิดจากการปฎิบัติงาน
ของคนงาน จงึตองมีการควบคุมการทาํงานของคนงานแตละคนใหไดมาตรฐานเพื่อลดความ
ผันแปรดังกลาวไมใหสงผลกระทบตอผลที่ไดจากโปรแกรม โดยอาจตองทําการฝกอบรม
คนงานใหมีความรูและทักษะในการปฎิบัติงานใหใกลเคียงกนั 

- การที่ใหความสําคัญกับกําหนดสงงานเปนโดยมีการเพิ่มคนงานเพื่อชวยใหการปดงานเร็วขึ้น
ก็ตามและวธิกีารทีน่ําเสนอจะชวยใหการประเมินทําใหการตัดสินใจเปนไปอยางมหีลักการก็
ตามแตควรมีการพิจารณาหรือปรับเปลี่ยนวิธกีารเพื่อใหคาใชจายในสวนลดลงไดอีก เชน 
จํานวนคนที่เหมาะสมในแตละรอบการผลิต หรือการจดัสรรเวลาในแตละรอบการผลิต เปนตน 

- วิธีการทีน่ําเสนอนี้ตองยอมรับเวลาสูญเสยีที่เกิดขึน้จากการเปลี่ยนกลุมงานระหวางการผลิต 
เพื่อใหประสิทธิภาพในการจดัสรรงานและลําดับการผลติดีข้ึน ควรมีการพิจารณาถึงเวลาที่
สูญเสียเหลานีแ้ละหาแนวทางหรือวิธีการเพื่อปรับลดความสูญเสียที่เกดิขึ้นเหลานี ้

- วิธีการทีน่ําเสนอจะอาศยัขอมูลจํานวนแรงงานคนที่มีในปจจุบนั โดยในบางรอบการผลิต
พบวาคนงานจะวางงาน ควรจะมีการพิจารณาถึงการวางงานที่เกิดขึ้นและหาแนวทางในการที่
จะเพิ่มประสทิธิภาพการทาํงานใหคุมคายิง่ขึ้น 
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ภาคผนวก ก. 

ตัวอยางผลิตภัณฑและเวลาผลิตแตละชนิดผลิตภณัฑ 
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รูปภาพ ก1 ตวัอยางผลิตภัณฑ 
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การประเมนิเวลาที่ใชในการผลิตในแตละชนิดผลิตภัณฑ โดยหลักการจะพิจารณาจาก
ปจจัยดังนี้ ชนดิรายละเอียดผลิตภัณฑ ขนาดผลิตภัณฑ และปริมาณสั่งซื้อ แสดงดงัตาราง ก1 
ตาราง ก1 เวลาที่ใชในการผลิตตามชนิดผลิตภัณฑ 

เวลาในการผลิตแตละปริมาณส่ังผลิต(นาทีตอ 10 คน) 
ชนิด รายละเอียดผลิตภัณฑ ขนาด 

20-40 kg 50-70 kg 80-90 kg 
กุง ไวหัวไวหางไมปอกเปลือก A 10 25 40 
  เด็ดหัวไวหาง A 10 25 40 
  ปอกเปลือกผาไสไวหาง A 15 30 45 
  ปอกเปลือกไมผาไสไวหาง A 15 30 45 
  ปอกเปลือกผาไสถอดหาง A 15 30 45 
  เนื้อกุง A 15 30 45 
  ไวหัวไวหางไมปลกเปลือก B 15 30 45 
  เด็ดหัวไวหาง B 15 30 45 
  ปอกเปลือกผาไสไวหาง B 20 40 60 
  ปอกเปลือกไมผาไสไวหาง B 20 40 60 
  ปอกเปลือกผาไสถอดหาง B 20 40 60 
  เนื้อกุง B 20 40 60 
  ไวหัวไวหางไมปลกเปลือก C 25 35 60 
  เด็ดหัวไวหาง C 25 35 60 
  ปอกเปลือกผาไสไวหาง C 30 45 60 
  ปอกเปลือกไมผาไสไวหาง C 30 45 60 
  ปอกเปลือกผาไสถอดหาง C 30 45 60 
  เนื้อกุง C 30 45 60 
ปลาหมึก ทั้งตัวลอกผิว A 20 45 60 
  เนื้อปลาหมึก A 20 45 60 
  หนวดปลาหมึก A 15 30 45 
  ทั้งตัวไมลอกผิว A 15 30 45 
  ทั้งตัวลอกผิว B 25 45 60 
  เนื้อปลาหมึก B 25 45 60 
  หนวดปลาหมึก B 15 30 45 
  ทั้งตัวไมลอกผิว B 15 30 45 
ปลา ทั้งตัว A 20 30 45 
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ภาคผนวก ข. 

ตัวอยางรายงานการผลิต 

 

  

 

 

 

 

 

 



      
        
        ตาราง ข1 ตัวอยางรายงานการผลิต รอบการผลิตที่ 1

     77         

กุง ปลา ปลาหมึก รวม
1 20 32 30 82 10 -
2 35 38 37 110 10 -
3 42 27 30 99 10 -
4 42 31 39 112 10 -
5 24 17 34 75 - -
6 21 24 27 72 - -
7 34 33 15 82 - -
8 62 23 14 99 10 -
9 54 42 21 117 10 -

10 20 32 28 80 10 -
11 32 46 37 115 10 -
12 34 33 27 94 - รถออกลาชาจากงานลาชา
13 29 27 31 87 10 -
14 34 34 31 99 10 -
15 37 36 44 117 10 รถออกลาชา,งานเรงมาก
16 24 30 28 82 - -
17 20 28 27 75 - -
18 28 24 19 81 - -
19 29 27 31 87 - -
20 39 32 26 97 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
21 40 29 25 94 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
22 21 24 27 72 - งานเรงมากในชวงเชา
23 34 39 37 110 10 -
24 20 32 29 81 - -
25 20 28 27 75 - -
26 32 26 29 87 10 -
27 32 35 24 91 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
28 36 37 39 112 10 มีการเรงงานบางบางจุด
29 27 27 18 72 - -
30 23 27 27 77 - -
รวม 945 920 858 2,733 170

ขอมูลจากวิธีการเดิม
หมายเหตุจํานวนงาน

รอบผลิตที่ 1

วันที่ รายงานการเพิ่มแรงงาน
ลวงเวลา



      
        

        ตาราง ข2 ตัวอยางรายงานการผลิต รอบการผลิตที่ 2

 78      

กุง ปลา ปลาหมึก รวม
1 33 33 30 96 15 รถออกลาชา,งานเรงมาก
2 32 31 32 95 15 รถออกลาชา,งานเรงมาก
3 26 21 32 79 15 มีการโยกยายคนงานบางครั้ง
4 29 24 25 78 15 -
5 26 23 22 71 - -
6 19 27 29 75 - -
7 31 27 24 82 15 -
8 24 27 32 83 - รถออกลาชา,งานเรงมาก
9 28 24 25 77 - -
10 24 22 25 71 - -
11 35 23 37 95 15 งานเรงมากเพราะคนไมพอ
12 20 19 32 71 - -
13 30 25 20 75 - -
14 21 30 33 84 15 รถออกลาชา,งานเรงมาก
15 35 21 27 83 15 งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
16 19 24 31 74 15 งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
17 28 15 31 74 15 -
18 29 33 24 86 15 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
19 27 31 26 84 15 -
20 14 37 27 78 15 -
21 30 27 25 82 - -
22 21 19 37 77 - -
23 18 24 31 73 - คนงานไมพอในชวงเชา,งานสงขึ่นรถไมทัน
24 29 33 35 97 15 งานเรงมากชวงเย็นและมีการโยกยายคนงาน
25 27 26 29 82 15 -
26 23 32 31 86 15 รถออกชากวากําหนด
27 25 23 22 70 - -
28 36 23 25 84 15 -
29 20 25 36 81 15 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก,คนไมพอชวงเย็น
30 27 40 27 94 15 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
รวม 786 789 862 2,437 285

รอบผลิตที่ 2

วันที่ รายงานการเพิ่ม
แรงงานลวงเวลา

ขอมูลจากวิธีการเดิม
หมายเหตุจํานวนงาน



      
        
        ตาราง ข3 ตัวอยางรายงานการผลิต รอบการผลิตที่ 3
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กุง ปลา ปลาหมึก รวม
1 24 24 17 65 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
2 34 24 29 87 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
3 26 30 20 76 10 -
4 25 22 24 71 10 คนงานไมพอในชวงเชา,งานสงขึ่นรถไมทัน
5 21 31 27 79 10 -
6 25 23 17 65 10 -
7 17 25 20 62 - -
8 24 29 8 61 - -
9 21 34 29 84 10 -
10 19 26 24 69 - งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
11 26 18 27 71 - งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
12 28 31 27 86 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
13 27 19 15 61 - -
14 19 23 22 64 10
15 23 26 31 80 10 ปริมาณงานมาก,เพ่ิมคน,มีการเรงงาน
16 20 25 22 67 10 -
17 19 26 15 60 10 -
18 28 12 29 69 10 -
19 19 15 32 66 10 -
20 31 20 19 70 10 -
21 20 27 19 66 10 งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
22 26 18 15 60 10 -
23 29 20 28 77 10 รถออกจากโรงงานลาชา,งานแรงมาก
24 25 22 15 62 - รถออกจากโรงงานลาชา,คนนอย,งานเรง
25 23 24 25 72 - -
26 25 21 19 65 10 -
27 21 17 26 64 10 -
28 28 28 8 74 10 -
29 17 28 30 75 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
30 25 17 27 69 - -
รวม 715 705 666 2,097 220

จํานวนงาน

รอบผลิตที่ 3

รายงานการเพิ่ม
แรงงานลวงเวลา

วันที่
ขอมูลจากวิธีการเดิม

หมายเหตุ
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ภาคผนวก ค. 

ตัวอยางการคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการ           
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การคํานวณหาแรงงานลวงเวลาที่ตองการ 

โดยให 
i - รอบเวลาที่พจิารณา โดย i = 0,1…..,n 

(ประกอบดวยกําหนดสงงานหรือรอบรถและกําหนดที่เปนเวลาสิ้นสุดแรงงาน
ลวงเวลา) 

Pi - กําหนดสิน้สดุเวลาของรอบเวลาที่พิจารณา 
Di   - ความตองการเวลา (นาที) ในการปฎิบัติงานทั้งหมดในรอบเวลาที่ i 
Ci - จํานวนเวลา (นาที) ปกตทิีม่ีในรอบเวลาที่ i 
Ii - เวลาขาดเหลือจากรอบเวลาที ่i โดยเทากับ Ci – Di 
Mi - จํานวนเวลาที่มีทัง้หมดในรอบเวลาที ่i โดยเทากับ Ci + Max(Ii-1, 0) 
Fi  - ระยะเวลา (นาที) ระหวางรอบที่พิจารณา โดยเทากับ Pi-Pi-1 
Regi - จํานวนแรงงานในรอบที่พจิารณา 
Ri - ความตองการเวลาในแตละรอบพิจารณา โดยเทากับ Min(0,Mi-Di) 
OTi - จํานวนแรงงานที่ตองการโดยเทากับ Ri/Min(Pi,180) 

ตัวอยาง 

สมมติตองการคํานวณหาแรงงานลวงเวลาที่ตองการโดยจํานวนแรงงานปกตทิี่มีอยูใน
สายการผลิตเทากับ 70 คน 

รอบเวลาทีพ่ิจารณามีทัง้หมด 1 รอบคือ กาํหนดสงงานรอบที่ 1 ถึงรอบที่ 4 และเวลาที่เปน
กําหนดสิ้นสุดแรงงานลวงเวลาเมื่อทาํการเรียงลําดับไดดังนี ้

นาทีที ่0 คือ เวลาเริ่มตน 

นาทีที ่180 คือ กําหนดสงงานรอบที ่1  และกําหนดสิน้สุดแรงงานลวงเวลา 

นาทีที ่240 คือ กําหนดสงงานรอบที ่2 

นาทีที ่420 คือ กําหนดสงงานรอบที ่3 

นาทีที ่450 คือ กําหนดสงงานรอบที ่4 และเปนเวลาสิน้สุดแรงงานปกติ 
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 จากนั้นทําการกําหนดความตองการเวลาที่ใชในการผลติในแตละรอบเวลาที่ทาํการ
พิจารณา โดยสมมติวาความตองการเวลาในแตละรอบเวลามีคาเรียงลําดับดังนี ้ 9630 7500 8760 
และ 7590 นาทีแรงงาน จากขอมูลทั้งหมดสรางตารางเริม่ตนไดดังนี ้

ตาราง ค1 ตารางเริ่มตนการคํานวณความตองการแรงงานลวงเวลา 
  ตาราง 1 

i รอบที่ 0 1 2 3 4 
Pi รอบเวลา 0 180 240 420 450 
Fi ชวงหางของเวลา 0 180 60 180 30 

Regi แรงงานปกติ 70 70 70 70 70 
Ci กําลังการผลิต 0 12600 4200 12600 2100 
Di ความตองการ 0 9630 7500 8760 7590 
Ii ขาด-เหลือ 0 2970 -3300 3840 -5490 
M เวลาที่มีทั้งหมด 0 12600 7170 12600 5940 
R ความตองสุทธิ 0 0 -330 0 0 

OT แรงงานลวงเวลา 0 0 2 0 0 

คําตอบที่ไดจากตารางที ่ค1 คือ ตองการแรงงานลวงเวลาเทากับ 2 คน จากนั้นนําคาที่
ไดมาเติมในตารางที่ ค2 ดงันี ้

ตาราง ค2 ตารางการคํานวณความตองการแรงงานลวงเวลาตอจากตาราง ค1 
ตาราง 2 

i รอบที่ 0 1 2 3 4 
Pi รอบเวลา 0 180 240 420 450 
Fi ชวงหางของเวลา 0 180 60 180 30 
Ri แรงงานปกติ 2 2 0 0 0 
Ci กําลังการผลิต 0 360 0 0 0 
Di ความตองการ 0 0 330 0 0 
Ii ขาด-เหลือ 0 360 -330 0 0 
M เวลาที่มีทั้งหมด 0 360 360 0 0 
R ความตองสุทธิ 0 0 30 0 0 

OT แรงงานลวงเวลา 0 0 0 0 0 

ตอบที่ไดจากตาราง ค2 คือ ไมมีความตองการแรงงานลวงเวลาเพิ่มเติม จึงไมตองสราง
ตารางตอไป ดังนัน้ ความตองการแรงงานลวงเวลาที่เพยีงพอไมใหเกดิแรงงานลาชาจะเทากบั 2 คน 
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ภาคผนวก ง. 

แสดงวิธีการจัดสรรงานและลําดับการผลิต 
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ขั้นตอนที่ 1 จัดเตรียมขอมูลที่ใชในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิต  

 ขอมูลทัว่ไป 

ตาราง ง1 ขอมูลเบื้องตน 
ขอมูลเบื้องตน 

รายการ จํานวน หนวย 
จํานวนคนงานแรงงานปกติ 80 คน 
ช่ัวโมงแรงงานปกติ 7.5 ชม. 
ช่ัวโมงแรงงานลวงเวลา 3:00 ชม. 
อัตราคาจางแรงงานลวงเวลาตอการจาง 500 บาท 
เวลาสูญเสียในการปรับเปลี่ยนสายการผลิต 5 นาที/สายผลิต 
จํานวนรอบรถ 5 รอบ 
เวลาเริ่มตนงาน 7:45 AM น. 
เวลาพัก 30 นาที 
จํานวนงานทั้งหมด 112 งาน 
ความตองการเวลารวม 34,850 นาที 

ตาราง ง2 ขอมูลรอบรถ 

รอบที่ เวลา จํานวนชั่วโมง 
จํานวนนาที
ระหวางรอบรถ 

กําหนดสง 
นาทีที่ 

0 7:45 0:00 0 0 
1 10:30 2:45 165 165 

OT 11:00 0:30 30 195 
พัก  

2 14:00 3:30 180 345 
3 15:45 1:45 105 450 

ตาราง ง3 ขอมูลระดับความสําคัญ 
ระดับความสําคัญ 

น้ําหนัก
ความสําคัญ คาใชจาย 

1 - 5,000 1 5,000 
5,001 - 10,000 2 10,000 

10,001 - 30,000 3 30,000 
30,001 - 50,000 4 50,000 
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 ขอมูลรายละเอียดของงานแตละงาน 

ตาราง ง4 ขอมูลรายละเอยีดงาน 
NO. กลุม 

กําหนดสง 
นาทีที่  

ชนิด
ผลิตภัณฑ รอบที่ 

ความตองการ
เวลา 

ระดับ
ความสําคัญ 

J1 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 4 
J2 A1 165 กุง 1 450 3 
J3 B1 165 ปลาหมึกสด 1 150 1 
J4 A2 345 กุง 2 600 4 
J5 B2 345 ปลาหมึกสด 2 300 1 
J6 A2 345 กุง 2 450 3 
J7 A3 450 กุง 3 300 3 
J8 A3 450 กุง 3 150 1 
J9 A2 345 กุง 2 150 4 

J10 C1 165 เนื้อปลาสด 1 600 3 
J11 C2 345 เนื้อปลาสด 2 450 1 
J12 B1 165 ปลาหมึกสด 1 300 4 
J13 B3 450 ปลาหมึกสด 3 150 1 
J14 C1 165 เนื้อปลาสด 1 300 3 
J15 C2 345 เนื้อปลาสด 2 150 4 
J16 C3 450 เนื้อปลาสด 3 100 3 
J17 B3 450 ปลาหมึกสด 3 450 3 
J18 C3 450 เนื้อปลาสด 3 300 1 
J19 B3 450 ปลาหมึกสด 3 450 4 
J20 C2 345 เนื้อปลาสด 2 300 1 
J21 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 2 
J22 C1 165 เนื้อปลาสด 1 450 1 
J23 A1 165 กุง 1 300 1 
J24 A2 345 กุง 2 300 1 
J25 A2 345 กุง 2 150 1 
J26 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 3 
J27 B2 345 ปลาหมึกสด 2 200 3 
J28 A2 345 กุง 2 150 3 
J29 C3 450 เนื้อปลาสด 3 600 1 
J30 A1 165 กุง 1 600 2 
J31 A2 345 กุง 2 450 1 
J32 C3 450 เนื้อปลาสด 3 200 2 
J33 B3 450 ปลาหมึกสด 3 300 1 
J34 A3 450 กุง 3 300 4 
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J35 A1 165 กุง 1 100 1 
J36 C3 450 เนื้อปลาสด 3 300 4 
J37 C1 165 เนื้อปลาสด 1 200 4 
J38 A1 165 กุง 1 600 4 
J39 B1 165 ปลาหมึกสด 1 600 4 
J40 C1 165 เนื้อปลาสด 1 300 4 
J41 B1 165 ปลาหมึกสด 1 450 3 
J42 B1 165 ปลาหมึกสด 1 600 2 
J43 C2 345 เนื้อปลาสด 2 400 4 
J44 A3 450 กุง 3 450 1 
J45 A3 450 กุง 3 200 2 
J46 A3 450 กุง 3 300 1 
J47 A2 345 กุง 2 100 4 
J48 A2 345 กุง 2 450 1 
J49 B3 450 ปลาหมึกสด 3 450 3 
J50 B1 165 ปลาหมึกสด 1 100 2 
J51 C1 165 เนื้อปลาสด 1 300 4 
J52 C1 165 เนื้อปลาสด 1 150 3 
J53 A2 345 กุง 2 100 1 
J54 C3 450 เนื้อปลาสด 3 600 1 
J55 A2 345 กุง 2 100 4 
J56 C1 165 เนื้อปลาสด 1 100 3 
J57 A3 450 กุง 3 450 2 
J58 A1 165 กุง 1 100 1 
J59 B1 165 ปลาหมึกสด 1 100 1 
J60 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 4 
J61 A3 450 กุง 3 450 1 
J62 A3 450 กุง 3 300 2 
J63 C2 345 เนื้อปลาสด 2 200 4 
J64 A1 165 กุง 1 150 3 
J65 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 3 
J66 A3 450 กุง 3 600 3 
J67 A3 450 กุง 3 100 4 
J68 C1 165 เนื้อปลาสด 1 450 2 
J69 B1 165 ปลาหมึกสด 1 450 1 
J70 C1 165 เนื้อปลาสด 1 600 4 
J71 A2 345 กุง 2 600 1 
J72 A3 450 กุง 3 450 4 
J73 A1 165 กุง 1 450 3 
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J74 A2 345 กุง 2 150 1 
J75 A3 450 กุง 3 450 1 
J76 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 3 
J77 A3 450 กุง 3 100 4 
J78 B1 165 ปลาหมึกสด 1 150 1 
J79 B2 345 ปลาหมึกสด 2 450 4 
J80 A1 165 กุง 1 100 2 
J81 A1 165 กุง 1 300 1 
J82 C3 450 เนื้อปลาสด 3 450 2 
J83 C3 450 เนื้อปลาสด 3 100 1 
J84 B1 165 ปลาหมึกสด 1 300 1 
J85 C1 165 เนื้อปลาสด 1 450 3 
J86 C1 165 เนื้อปลาสด 1 300 1 
J87 C1 165 เนื้อปลาสด 1 600 4 
J88 A3 450 กุง 3 600 3 
J89 C1 165 เนื้อปลาสด 1 150 1 
J90 A3 450 กุง 3 600 2 
J91 B1 165 ปลาหมึกสด 1 600 1 
J92 C3 450 เนื้อปลาสด 3 100 1 
J93 C2 345 เนื้อปลาสด 2 300 2 
J94 C1 165 เนื้อปลาสด 1 100 1 
J95 A1 165 กุง 1 100 1 
J96 B1 165 ปลาหมึกสด 1 100 1 
J97 B2 345 ปลาหมึกสด 2 150 3 
J98 C3 450 เนื้อปลาสด 3 300 3 
J99 B1 165 ปลาหมึกสด 1 450 4 
J100 A3 450 กุง 3 600 3 
J101 C3 450 เนื้อปลาสด 3 600 2 
J102 C2 345 เนื้อปลาสด 2 450 1 
J103 B2 345 ปลาหมึกสด 2 200 1 
J104 C2 345 เนื้อปลาสด 2 300 1 
J105 C3 450 เนื้อปลาสด 3 150 3 
J106 C1 165 เนื้อปลาสด 1 100 4 
J107 C2 345 เนื้อปลาสด 2 450 4 
J108 C2 345 เนื้อปลาสด 2 300 3 
J109 A3 450 กุง 3 100 3 
J110 B2 345 ปลาหมึกสด 2 300 1 
J111 B1 165 ปลาหมึกสด 1 300 3 
J112 C1 165 เนื้อปลาสด 1 450 1 
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ขั้นตอนที่ 2 จัดกลุมงาน 

ตาราง ง5 ผลการจัดกลุมงาน 

Code Due Group 
Sum Process 

Time Total Jobs 
Total 

Weight Mean Weight 
A1 1 A 3250 11 22 2.00 
B1 1 B 4650 14 29 2.07 
C1 1 C 5600 17 46 2.71 
A2 2 A 3750 13 29 2.23 
B2 2 B 2200 12 32 2.67 
C2 2 C 3300 10 25 2.50 
A3 3 A 6500 18 44 2.44 
B3 3 B 1800 5 12 2.40 
C3 3 C 3800 12 24 2.00 

Total     34850 112 263   

 

ขั้นตอนที่ 3 เรียงลาํดับกลุมงาน 

ตาราง ง6 ผลการเรียงลาํดบักลุมงาน 

Code Due Group 
Sum Process 

Time 
Total 
Jobs 

Total 
Weight 

Mean 
Weight  Rank 

C1 1 C 5600 17 46 2.71 1 
B1 1 B 4650 14 29 2.07 2 
A1 1 A 3250 11 22 2.00 3 
B2 2 B 2200 12 32 2.67 4 
C2 2 C 3300 10 25 2.50 5 
A2 2 A 3750 13 29 2.23 6 
A3 3 A 6500 18 44 2.44 7 
B3 3 B 1800 5 12 2.40 8 
C3 3 C 3800 12 24 2.00 9 

Total     34850 112 263     

 

ขั้นตอนที่ 4 การประเมินงานลาชาและคาใชจายงานลาชา 
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ตาราง ง7 ผลการประเมินคาเสียหายงานลาชา
80 0

NO. Group Due Family Period Time Weight Penalty Rank PT/(REG+OT) Dummy SW Reg OT Start Time Complete Actual C Slack Tardyness Tardy Job Tardy Cost OT

J37 C1 165 C 1 200 4 50000 1 4.75 0.00 180 80 0 0.00 4.75 4.75 -160.25 0.00 0.00 0 0

J40 C1 165 C 1 300 4 50000 1 3.75 0.00 0 80 0 4.75 8.50 8.50 -156.50 0.00 0.00 0 0

J51 C1 165 C 1 300 4 50000 1 3.75 0.00 0 80 0 8.50 12.25 12.25 -152.75 0.00 0.00 0 0

J70 C1 165 C 1 600 4 50000 1 7.50 0.00 0 80 0 12.25 19.75 19.75 -145.25 0.00 0.00 0 0

J87 C1 165 C 1 600 4 50000 1 7.50 0.00 0 80 0 19.75 27.25 27.25 -137.75 0.00 0.00 0 0

J106 C1 165 C 1 100 4 50000 1 1.25 0.00 0 80 0 27.25 28.50 28.50 -136.50 0.00 0.00 0 0

J10 C1 165 C 1 600 3 30000 1 7.50 0.00 0 80 0 28.50 36.00 36.00 -129.00 0.00 0.00 0 0

J14 C1 165 C 1 300 3 30000 1 3.75 0.00 0 80 0 36.00 39.75 39.75 -125.25 0.00 0.00 0 0

J52 C1 165 C 1 150 3 30000 1 1.88 0.00 0 80 0 39.75 41.63 41.63 -123.38 0.00 0.00 0 0

J56 C1 165 C 1 100 3 30000 1 1.25 0.00 0 80 0 41.63 42.88 42.88 -122.13 0.00 0.00 0 0

J85 C1 165 C 1 450 3 30000 1 5.63 0.00 0 80 0 42.88 48.50 48.50 -116.50 0.00 0.00 0 0

J68 C1 165 C 1 450 2 10000 1 5.63 0.00 0 80 0 48.50 54.13 54.13 -110.88 0.00 0.00 0 0

J22 C1 165 C 1 450 1 5000 1 5.63 0.00 0 80 0 54.13 59.75 59.75 -105.25 0.00 0.00 0 0

J86 C1 165 C 1 300 1 5000 1 3.75 0.00 0 80 0 59.75 63.50 63.50 -101.50 0.00 0.00 0 0

J89 C1 165 C 1 150 1 5000 1 1.88 0.00 0 80 0 63.50 65.38 65.38 -99.63 0.00 0.00 0 0

J94 C1 165 C 1 100 1 5000 1 1.25 0.00 0 80 0 65.38 66.63 66.63 -98.38 0.00 0.00 0 0

J112 C1 165 C 1 450 1 5000 1 5.63 0.00 0 80 0 66.63 72.25 72.25 -92.75 0.00 0.00 0 0

J12 B1 165 B 1 300 4 50000 2 4.38 0.00 50 80 0 72.25 76.63 76.63 -88.38 0.00 0.00 0 0

J39 B1 165 B 1 600 4 50000 2 7.50 0.00 0 80 0 76.63 84.13 84.13 -80.88 0.00 0.00 0 0

J99 B1 165 B 1 450 4 50000 2 5.63 0.00 0 80 0 84.13 89.75 89.75 -75.25 0.00 0.00 0 0

J41 B1 165 B 1 450 3 30000 2 5.63 0.00 0 80 0 89.75 95.38 95.38 -69.63 0.00 0.00 0 0

J111 B1 165 B 1 300 3 30000 2 3.75 0.00 0 80 0 95.38 99.13 99.13 -65.88 0.00 0.00 0 0

J42 B1 165 B 1 600 2 10000 2 7.50 0.00 0 80 0 99.13 106.63 106.63 -58.38 0.00 0.00 0 0

J50 B1 165 B 1 100 2 10000 2 1.25 0.00 0 80 0 106.63 107.88 107.88 -57.13 0.00 0.00 0 0

J3 B1 165 B 1 150 1 5000 2 1.88 0.00 0 80 0 107.88 109.75 109.75 -55.25 0.00 0.00 0 0

J59 B1 165 B 1 100 1 5000 2 1.25 0.00 0 80 0 109.75 111.00 111.00 -54.00 0.00 0.00 0 0

J69 B1 165 B 1 450 1 5000 2 5.63 0.00 0 80 0 111.00 116.63 116.63 -48.38 0.00 0.00 0 0

J78 B1 165 B 1 150 1 5000 2 1.88 0.00 0 80 0 116.63 118.50 118.50 -46.50 0.00 0.00 0 0

J84 B1 165 B 1 300 1 5000 2 3.75 0.00 0 80 0 118.50 122.25 122.25 -42.75 0.00 0.00 0 0

J91 B1 165 B 1 600 1 5000 2 7.50 0.00 0 80 0 122.25 129.75 129.75 -35.25 0.00 0.00 0 0

J96 B1 165 B 1 100 1 5000 2 1.25 0.00 0 80 0 129.75 131.00 131.00 -34.00 0.00 0.00 0 0

J38 A1 165 A 1 600 4 50000 3 8.13 0.00 50 80 0 131.00 139.13 139.13 -25.88 0.00 0.00 0 0

J2 A1 165 A 1 450 3 30000 3 5.63 0.00 0 80 0 139.13 144.75 144.75 -20.25 0.00 0.00 0 0

J64 A1 165 A 1 150 3 30000 3 1.88 0.00 0 80 0 144.75 146.63 146.63 -18.38 0.00 0.00 0 0

J73 A1 165 A 1 450 3 30000 3 5.63 0.00 0 80 0 146.63 152.25 152.25 -12.75 0.00 0.00 0 0

J30 A1 165 A 1 600 2 10000 3 7.50 0.00 0 80 0 152.25 159.75 159.75 -5.25 0.00 0.00 0 0

J80 A1 165 A 1 100 2 10000 3 1.25 0.00 0 80 0 159.75 161.00 161.00 -4.00 0.00 0.00 0 0

J23 A1 165 A 1 300 1 5000 3 3.75 0.00 0 80 0 161.00 164.75 164.75 -0.25 0.00 0.00 0 0

J35 A1 165 A 1 100 1 5000 3 1.25 0.00 0 80 0 164.75 166.00 166.00 1.00 1.00 1.00 5000 10

J58 A1 165 A 1 100 1 5000 3 1.25 0.00 0 80 0 166.00 167.25 167.25 2.25 2.25 1.00 5000 10

J81 A1 165 A 1 300 1 5000 3 3.75 0.00 0 80 0 167.25 171.00 171.00 6.00 6.00 1.00 5000 10

J95 A1 165 A 1 100 1 5000 3 1.25 0.00 0 80 0 171.00 172.25 172.25 7.25 7.25 1.00 5000 10

J1 B2 345 B 2 100 4 50000 4 1.88 0.00 50 80 0 172.25 174.13 174.13 -170.88 0.00 0.00 0 0

J60 B2 345 B 2 100 4 50000 4 1.25 0.00 0 80 0 174.13 175.38 175.38 -169.63 0.00 0.00 0 0

J79 B2 345 B 2 450 4 50000 4 5.63 0.00 0 80 0 175.38 181.00 181.00 -164.00 0.00 0.00 0 0

J26 B2 345 B 2 100 3 30000 4 1.25 0.00 0 80 0 181.00 182.25 182.25 -162.75 0.00 0.00 0 0

J27 B2 345 B 2 200 3 30000 4 2.50 0.00 0 80 0 182.25 184.75 184.75 -160.25 0.00 0.00 0 0

J65 B2 345 B 2 100 3 30000 4 1.25 0.00 0 80 0 184.75 186.00 186.00 -159.00 0.00 0.00 0 0

J76 B2 345 B 2 100 3 30000 4 1.25 0.00 0 80 0 186.00 187.25 187.25 -157.75 0.00 0.00 0 0

J97 B2 345 B 2 150 3 30000 4 1.88 0.00 0 80 0 187.25 189.13 189.13 -155.88 0.00 0.00 0 0

J21 B2 345 B 2 100 2 10000 4 1.25 0.00 0 80 0 189.13 190.38 190.38 -154.63 0.00 0.00 0 0

J5 B2 345 B 2 300 1 5000 4 3.75 0.00 0 80 0 190.38 194.13 194.13 -150.88 0.00 0.00 0 0

J103 B2 345 B 2 200 1 5000 4 2.50 0.00 0 80 0 194.13 196.63 196.63 -148.38 0.00 0.00 0 0

J110 B2 345 B 2 300 1 5000 4 3.75 0.00 0 80 0 196.63 200.38 200.38 -144.63 0.00 0.00 0 0

J15 C2 345 C 2 150 4 50000 5 2.50 0.00 50 80 0 200.38 202.88 202.88 -142.13 0.00 0.00 0 0

J43 C2 345 C 2 400 4 50000 5 5.00 0.00 0 80 0 202.88 207.88 207.88 -137.13 0.00 0.00 0 0

J63 C2 345 C 2 200 4 50000 5 2.50 0.00 0 80 0 207.88 210.38 210.38 -134.63 0.00 0.00 0 0

Tardy Calculation Time Report
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J107 C2 345 C 2 450 4 50000 5 5.63 0.00 0 80 0 210.38 216.00 216.00 -129.00 0.00 0.00 0 0

J108 C2 345 C 2 300 3 30000 5 3.75 0.00 0 80 0 216.00 219.75 219.75 -125.25 0.00 0.00 0 0

J93 C2 345 C 2 300 2 10000 5 3.75 0.00 0 80 0 219.75 223.50 223.50 -121.50 0.00 0.00 0 0

J11 C2 345 C 2 450 1 5000 5 5.63 0.00 0 80 0 223.50 229.13 229.13 -115.88 0.00 0.00 0 0

J20 C2 345 C 2 300 1 5000 5 3.75 0.00 0 80 0 229.13 232.88 232.88 -112.13 0.00 0.00 0 0

J102 C2 345 C 2 450 1 5000 5 5.63 0.00 0 80 0 232.88 238.50 238.50 -106.50 0.00 0.00 0 0

J104 C2 345 C 2 300 1 5000 5 3.75 0.00 0 80 0 238.50 242.25 242.25 -102.75 0.00 0.00 0 0

J4 A2 345 A 2 600 4 50000 6 8.13 0.00 50 80 0 242.25 250.38 250.38 -94.63 0.00 0.00 0 0

J9 A2 345 A 2 150 4 50000 6 1.88 0.00 0 80 0 250.38 252.25 252.25 -92.75 0.00 0.00 0 0

J47 A2 345 A 2 100 4 50000 6 1.25 0.00 0 80 0 252.25 253.50 253.50 -91.50 0.00 0.00 0 0

J55 A2 345 A 2 100 4 50000 6 1.25 0.00 0 80 0 253.50 254.75 254.75 -90.25 0.00 0.00 0 0

J6 A2 345 A 2 450 3 30000 6 5.63 0.00 0 80 0 254.75 260.38 260.38 -84.63 0.00 0.00 0 0

J28 A2 345 A 2 150 3 30000 6 1.88 0.00 0 80 0 260.38 262.25 262.25 -82.75 0.00 0.00 0 0

J24 A2 345 A 2 300 1 5000 6 3.75 0.00 0 80 0 262.25 266.00 266.00 -79.00 0.00 0.00 0 0

J25 A2 345 A 2 150 1 5000 6 1.88 0.00 0 80 0 266.00 267.88 267.88 -77.13 0.00 0.00 0 0

J31 A2 345 A 2 450 1 5000 6 5.63 0.00 0 80 0 267.88 273.50 273.50 -71.50 0.00 0.00 0 0

J48 A2 345 A 2 450 1 5000 6 5.63 0.00 0 80 0 273.50 279.13 279.13 -65.88 0.00 0.00 0 0

J53 A2 345 A 2 100 1 5000 6 1.25 0.00 0 80 0 279.13 280.38 280.38 -64.63 0.00 0.00 0 0

J71 A2 345 A 2 600 1 5000 6 7.50 0.00 0 80 0 280.38 287.88 287.88 -57.13 0.00 0.00 0 0

J74 A2 345 A 2 150 1 5000 6 1.88 0.00 0 80 0 287.88 289.75 289.75 -55.25 0.00 0.00 0 0

J34 A3 450 A 3 300 4 50000 7 3.75 0.00 0 80 0 289.75 293.50 293.50 -156.50 0.00 0.00 0 0

J67 A3 450 A 3 100 4 50000 7 1.25 0.00 0 80 0 293.50 294.75 294.75 -155.25 0.00 0.00 0 0

J72 A3 450 A 3 450 4 50000 7 5.63 0.00 0 80 0 294.75 300.38 300.38 -149.63 0.00 0.00 0 0

J77 A3 450 A 3 100 4 50000 7 1.25 0.00 0 80 0 300.38 301.63 301.63 -148.38 0.00 0.00 0 0

J7 A3 450 A 3 300 3 30000 7 3.75 0.00 0 80 0 301.63 305.38 305.38 -144.63 0.00 0.00 0 0

J66 A3 450 A 3 600 3 30000 7 7.50 0.00 0 80 0 305.38 312.88 312.88 -137.13 0.00 0.00 0 0

J88 A3 450 A 3 600 3 30000 7 7.50 0.00 0 80 0 312.88 320.38 320.38 -129.63 0.00 0.00 0 0

J100 A3 450 A 3 600 3 30000 7 7.50 0.00 0 80 0 320.38 327.88 327.88 -122.13 0.00 0.00 0 0

J109 A3 450 A 3 100 3 30000 7 1.25 0.00 0 80 0 327.88 329.13 329.13 -120.88 0.00 0.00 0 0

J45 A3 450 A 3 200 2 10000 7 2.50 0.00 0 80 0 329.13 331.63 331.63 -118.38 0.00 0.00 0 0

J57 A3 450 A 3 450 2 10000 7 5.63 0.00 0 80 0 331.63 337.25 337.25 -112.75 0.00 0.00 0 0

J62 A3 450 A 3 300 2 10000 7 3.75 0.00 0 80 0 337.25 341.00 341.00 -109.00 0.00 0.00 0 0

J90 A3 450 A 3 600 2 10000 7 7.50 0.00 0 80 0 341.00 348.50 348.50 -101.50 0.00 0.00 0 0

J8 A3 450 A 3 150 1 5000 7 1.88 0.00 0 80 0 348.50 350.38 350.38 -99.63 0.00 0.00 0 0

J44 A3 450 A 3 450 1 5000 7 5.63 0.00 0 80 0 350.38 356.00 356.00 -94.00 0.00 0.00 0 0

J46 A3 450 A 3 300 1 5000 7 3.75 0.00 0 80 0 356.00 359.75 359.75 -90.25 0.00 0.00 0 0

J61 A3 450 A 3 450 1 5000 7 5.63 0.00 0 80 0 359.75 365.38 365.38 -84.63 0.00 0.00 0 0

J75 A3 450 A 3 450 1 5000 7 5.63 0.00 0 80 0 365.38 371.00 371.00 -79.00 0.00 0.00 0 0

J19 B3 450 B 3 450 4 50000 8 6.25 0.00 50 80 0 371.00 377.25 377.25 -72.75 0.00 0.00 0 0

J17 B3 450 B 3 450 3 30000 8 5.63 0.00 0 80 0 377.25 382.88 382.88 -67.13 0.00 0.00 0 0

J49 B3 450 B 3 450 3 30000 8 5.63 0.00 0 80 0 382.88 388.50 388.50 -61.50 0.00 0.00 0 0

J13 B3 450 B 3 150 1 5000 8 1.88 0.00 0 80 0 388.50 390.38 390.38 -59.63 0.00 0.00 0 0

J33 B3 450 B 3 300 1 5000 8 3.75 0.00 0 80 0 390.38 394.13 394.13 -55.88 0.00 0.00 0 0

J36 C3 450 C 3 300 4 50000 9 4.38 0.00 50 80 0 394.13 398.50 398.50 -51.50 0.00 0.00 0 0

J16 C3 450 C 3 100 3 30000 9 1.25 0.00 0 80 0 398.50 399.75 399.75 -50.25 0.00 0.00 0 0

J98 C3 450 C 3 300 3 30000 9 3.75 0.00 0 80 0 399.75 403.50 403.50 -46.50 0.00 0.00 0 0

J105 C3 450 C 3 150 3 30000 9 1.88 0.00 0 80 0 403.50 405.38 405.38 -44.63 0.00 0.00 0 0

J32 C3 450 C 3 200 2 10000 9 2.50 0.00 0 80 0 405.38 407.88 407.88 -42.13 0.00 0.00 0 0

J82 C3 450 C 3 450 2 10000 9 5.63 0.00 0 80 0 407.88 413.50 413.50 -36.50 0.00 0.00 0 0

J101 C3 450 C 3 600 2 10000 9 7.50 0.00 0 80 0 413.50 421.00 421.00 -29.00 0.00 0.00 0 0

J18 C3 450 C 3 300 1 5000 9 3.75 0.00 0 80 0 421.00 424.75 424.75 -25.25 0.00 0.00 0 0

J29 C3 450 C 3 600 1 5000 9 7.50 0.00 0 80 0 424.75 432.25 432.25 -17.75 0.00 0.00 0 0

J54 C3 450 C 3 600 1 5000 9 7.50 0.00 0 80 0 432.25 439.75 439.75 -10.25 0.00 0.00 0 0

J83 C3 450 C 3 100 1 5000 9 1.25 0.00 0 80 0 439.75 441.00 441.00 -9.00 0.00 0.00 0 0

J92 C3 450 C 3 100 1 5000 9 1.25 0.00 0 80 0 441.00 442.25 442.25 -7.75 0.00 0.00 0 0

ตาราง ง7 ผลการประเมินคาเสียหายงานลาชา (ตอ)
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ขั้นตอนที่ 5 การคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลา 

ตาราง ง8 ผลการคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลา 
Due Period ti-ti-1 Reg C1 D1 I1+,- OT2 C2 D2 I2+,- OT3 C3 D3 I3+,- 

0 0 0 80 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1 165 165 80 13,200 13,780 -580 4 660 580 80 0 0 0 0 

OT 195 30 80 2,400 0 2,400 0 120 0 200 0 0 0 0 
0 195 0 80 0 0 2,400 0 0 0 200 0 0 0 0 
0 195 0 80 0 0 2,400 0 0 0 200 0 0 0 0 
2 345 150 80 12,000 9,400 5,000 0 0 0 200 0 0 0 0 
3 450 105 80 8,400 12,200 1,200 0 0 0 200 0 0 0 0 
0 450 0 80 0 0 1,200 0 0 0 200 0 0 0 0 
0 450 0 80 0 0 1,200 0 0 0 200 0 0 0 0 
0 0 0 80 0 0 1,200 0 0 0 200 0 0 0 0 

OT 4     36,000 35,380   4       0       
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Rank 23 50 Line1 Line2 Line3 Line4 Line5 Line6 Line7 Line8 Line9 Line10 OTLine1 OTLine2 OTLine3 OTLine4 OTLine5 REG
10 10 10 10 10 10 10 10 0 0 4 0 0 0 0 80

Cap demand Unassign C C C A B B B A C C A C C C C
1 165 13500 1650 1650 1650 1650 1650 1650 1650 1650 0 0 660 0 0 0 0

1 C1 5600 0 1650 1650 1650 650 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5600
Setup 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 B1 4650 0 0 0 0 0 1650 1650 1350 0 0 0 0 0 0 0 0 4650
Setup 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 A1 3250 -10 0 0 0 950 0 0 0 1650 0 0 660 0 0 0 0 3260
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 300 0 0 0 0 0 0 0 0

Cap demand Unassign C C A A B B B A C C A C C C C 0
2 180 9250 1800 1800 1800 1800 1800 1800 2100 1800 0 0 60 0 0 0 0

4 B2 2200 0 0 0 0 0 100 0 2100 0 0 0 0 0 0 0 0 2200
Setup 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 C2 3300 0 1800 1500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3300
Setup 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

6 A2 3750 0 0 0 90 1800 0 0 0 1800 0 0 60 0 0 0 0 3750
0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 300 1660 0 1700 1800 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Cap demand Unassign C C A A B C C A C C A C C C C
3 105 12100 1050 1350 2710 1050 2750 2800 1050 1050 0 0 0 0 0 0 0

7 A3 6500 0 0 0 2710 1050 0 1690 0 1050 0 0 0 0 0 0 0 6500
Setup 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 B3 1800 0 0 0 0 0 1800 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1800
Setup 0 0 0 0 0 50 50 0 0 0 0 0 0 0 0

9 C3 3800 0 1050 1350 0 0 0 1060 340 0 0 0 0 0 0 0 0 3800
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 950 0 660 0 0 0 0 0 0 0 0

Cap demand Unassign C C A A B C C A C C A C C C C
4 0 0 0 0 0 0 950 0 660 0 0 0 0 0 0 0 0

10 A4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Setup 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

11 B4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Setup 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 C4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 950 0 660 0 0 0 0 0 0 0 0

ขั้นตอนที่ 6 การจัดสรรกลุมงานใหกับสายการผลิตแตละสายการผลิต
ตาราง ง9 ผลการจัดสรรเวลาในแตละกลุมงานใหกับสายการผลิต
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Rank Group Job Weight Pt Assign 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 Sum
Reg Reg Reg Reg Reg Reg Reg Reg Reg Reg OT OT OT OT OT

1 C1 5600 1650 1650 1650 650 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5600
J106 4 100 0 100 100
J37 4 200 0 200 200
J51 4 300 0 300 300
J40 4 300 0 300 300
J87 4 600 0 600 600
J70 4 600 0 600 600
J56 3 100 0 100 100
J52 3 150 0 150 150
J14 3 300 0 300 300
J85 3 450 0 450 450
J10 3 600 0 600 600
J68 2 450 0 450 450
J94 1 100 0 100 100
J89 1 150 0 150 150
J86 1 300 0 300 300
J112 1 450 0 50 400 450
J22 1 450 0 200 100 150 450

SETUP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 B1 4650 0 0 0 0 1650 1650 1350 0 0 0 0 0 0 0 0 4650
J12 4 300 0 300 300
J99 4 450 0 450 450
J39 4 600 0 600 600
J111 3 300 0 300 300
J41 3 450 0 450 450
J50 2 100 0 100 100
J42 2 600 0 600 600
J59 1 100 0 100 100
J96 1 100 0 100 100
J78 1 150 0 150 150
J3 1 150 0 150 150
J84 1 300 0 300 300
J69 1 450 0 450 450
J91 1 600 0 200 50 350 600

SETUP 0 0 0 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 A1 3250 0 0 0 950 0 0 0 1650 0 0 660 0 0 0 0 3260
J38 4 600 0 600 600
J64 3 150 0 150 150
J73 3 450 0 450 450
J2 3 450 0 450 450
J80 2 100 0 100 100
J30 2 600 0 40 560 600
J95 1 100 0 100 100
J58 1 100 0 100 100
J35 1 100 0 100 100
J23 1 300 0 300 300
J81 1 300 6E-13 260 40 300

SETUP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 B2 2200 0 0 0 0 100 0 2100 0 0 0 0 0 0 0 0 2200
J1 4 100 0 100 100
J60 4 100 0 100 100
J79 4 450 0 450 450
J26 3 100 0 100 100
J76 3 100 0 100 100
J65 3 100 0 100 100
J97 3 150 0 150 150
J27 3 200 0 200 200
J21 2 100 0 100 100
J103 1 200 0 200 200
J110 1 300 0 300 300
J5 1 300 0 100 200 300

SETUP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ขั้นตอนที่ 7 การจัดลําดับการผลิตและการออกรายงาน
ตาราง ง10 ผลการจัดสรรงานใหกับสายการผลิต
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5 C2 3300 1800 1500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3300
J15 4 150 0 150 150
J63 4 200 0 200 200
J43 4 400 0 400 400
J107 4 450 0 450 450
J108 3 300 0 300 300
J93 2 300 0 300 300
J20 1 300 0 300 300
J104 1 300 0 300 300
J102 1 450 0 450 450
J11 1 450 0 400 50 450

SETUP 0 0 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

6 A2 3750 0 0 90 1800 0 0 0 1800 0 0 60 0 0 0 0 3750
J55 4 100 0 100 100
J47 4 100 0 100 100
J9 4 150 0 150 150
J4 4 600 0 600 600
J28 3 150 0 150 150
J6 3 450 0 450 450
J53 1 100 0 100 100
J74 1 150 0 150 150
J25 1 150 0 150 150
J24 1 300 0 300 300
J31 1 450 0 450 450
J48 1 450 0 450 450
J71 1 600 0 90 350 100 60 600

SETUP 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

7 A3 6500 0 0 2710 1050 0 1690 0 1050 0 0 0 0 0 0 0 6500
J77 4 100 0 100 100
J67 4 100 0 100 100
J34 4 300 0 300 300
J72 4 450 0 450 450
J109 3 100 0 100 100
J7 3 300 0 300 300
J100 3 600 0 600 600
J88 3 600 0 600 600
J66 3 600 0 600 600
J45 2 200 0 200 200
J62 2 300 0 300 300
J57 2 450 0 450 450
J90 2 600 0 600 600
J8 1 150 0 150 150
J46 1 300 0 300 300
J44 1 450 0 450 450
J61 1 450 0 400 50 450
J75 1 450 0 10 190 250 450

SETUP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 B3 1800 0 0 0 0 1800 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1800
J19 4 450 0 450 450
J49 3 450 0 450 450
J17 3 450 0 450 450
J13 1 150 0 150 150
J33 1 300 0 300 300

SETUP 0 0 0 0 0 5 5 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

9 C3 3800 1050 1350 0 0 0 1060 340 0 0 0 0 0 0 0 0 3800
J36 4 300 0 300 300
J16 3 100 0 100 100
J105 3 150 0 150 150
J98 3 300 0 300 300
J32 2 200 0 200 200
J82 2 450 0 450 450
J101 2 600 0 600 600
J83 1 100 0 100 100
J92 1 100 0 100 100
J18 1 300 0 300 300
J29 1 600 0 450 150 600
J54 1 600 0 250 160 190 600

SETUP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ขั้นตอนที่ 7 การจัดลําดับการผลิตและการออกรายงาน
ตาราง ง10 ผลการจัดสรรงานใหกับสายการผลิต (ตอ)
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE

J106 0 10 10 100 100% 165 C 7:45 7:55 10:30

J40 10 30 40 300 100% 165 C 7:55 8:25 10:30

J56 40 10 50 100 100% 165 C 8:25 8:35 10:30

J52 50 15 65 150 100% 165 C 8:35 8:50 10:30

J14 65 30 95 300 100% 165 C 8:50 9:20 10:30

J68 95 45 140 450 100% 165 C 9:20 10:05 10:30

J112 140 5 145 450 11% 165 C 10:05 10:10 10:30

J22 145 20 165 450 44% 165 C 10:10 10:30 10:30

J15 165 15 180 150 100% 345 C 10:30 10:45 14:00

J63 180 20 200 200 100% 345 C 10:45 11:05 14:00

J107 200 45 245 450 100% 345 C 11:05 11:50 14:00

J93 245 30 275 300 100% 345 C 11:50 12:20 14:00

J104 275 30 305 300 100% 345 C 12:20 13:20 14:00

J11 305 40 345 450 89% 345 C 13:20 14:00 14:00

J105 345 15 360 150 100% 450 C 14:00 14:15 15:45

J82 360 45 405 450 100% 450 C 14:15 15:00 15:45

J29 405 45 450 600 75% 450 C 15:00 15:45 15:45

LINE 1

ClockTOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 1

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420 450 480

J106J40J56J52J14J68J112J22J15J63J107J93J104J11J105J82J29

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง1 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  1
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE

J37 0 20 20 200 100% 165 C 7:45 8:05 10:30

J87 20 60 80 600 100% 165 C 8:05 9:05 10:30

J85 80 45 125 450 100% 165 C 9:05 9:50 10:30

J86 125 30 155 300 100% 165 C 9:50 10:20 10:30

J22 155 10 165 450 22% 165 C 10:20 10:30 10:30

J43 165 40 205 400 100% 345 C 10:30 11:10 14:00

J108 205 30 235 300 100% 345 C 11:10 11:40 14:00

J20 235 30 265 300 100% 345 C 11:40 12:10 14:00

J102 265 45 310 450 100% 345 C 12:10 13:25 14:00

J11 310 5 315 450 11% 345 C 13:25 13:30 14:00

J36 315 30 345 300 100% 450 C 13:30 14:00 15:45

J98 345 30 375 300 100% 450 C 14:00 14:30 15:45

J83 375 10 385 100 100% 450 C 14:30 14:40 15:45

J92 385 10 395 100 100% 450 C 14:40 14:50 15:45

J18 395 30 425 300 100% 450 C 14:50 15:20 15:45

J54 425 25 450 600 42% 450 C 15:20 15:45 15:45

Clock

LINE 2

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 2

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420 450 480

J37J87J85J86J22J43J108J20J102J11J36J98J83J92J18J54JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง2 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  2
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE

J51 0 30 30 300 100% 165 C 7:45 8:15 10:30

J70 30 60 90 600 100% 165 C 8:15 9:15 10:30

J10 90 60 150 600 100% 165 C 9:15 10:15 10:30

J22 150 15 165 450 33% 165 C 10:15 10:30 10:30

SETUP 165 5 170 5 100% NO NO 10:30 10:35 NO DUE

J71 170 9 179 600 15% 345 A 10:35 10:44 14:00

J77 179 10 189 100 100% 450 A 10:44 10:54 15:45

J67 189 10 199 100 100% 450 A 10:54 11:04 15:45

J34 199 30 229 300 100% 450 A 11:04 11:34 15:45

J72 229 45 274 450 100% 450 A 11:34 12:19 15:45

J109 274 10 284 100 100% 450 A 12:19 12:29 15:45

J100 284 60 344 600 100% 450 A 12:29 13:59 15:45

J66 344 60 404 600 100% 450 A 13:59 14:59 15:45

J44 404 45 449 450 100% 450 A 14:59 15:44 15:45

J75 449 1 450 450 2% 450 A 15:44 15:45 15:45

Clock

LINE 3

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 3

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420 450 480

J51J70J10J22SEJ71J77J67J34J72J10J10J66J44J75JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง3 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  3
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE

J94 0 10 10 100 100% 165 C 7:45 7:55 10:30

J89 10 15 25 150 100% 165 C 7:55 8:10 10:30

J112 25 40 65 450 89% 165 C 8:10 8:50 10:30

SETUP 65 5 70 5 100% NO NO 8:50 8:55 NO DUE

J73 70 45 115 450 100% 165 A 8:55 9:40 10:30

J30 115 4 119 600 7% 165 A 9:40 9:44 10:30

J95 119 10 129 100 100% 165 A 9:44 9:54 10:30

J35 129 10 139 100 100% 165 A 9:54 10:04 10:30

J81 139 26 165 300 87% 165 A 10:04 10:30 10:30

J55 165 10 175 100 100% 345 A 10:30 10:40 14:00

J9 175 15 190 150 100% 345 A 10:40 10:55 14:00

J28 190 15 205 150 100% 345 A 10:55 11:10 14:00

J6 205 45 250 450 100% 345 A 11:10 11:55 14:00

J25 250 15 265 150 100% 345 A 11:55 12:10 14:00

J31 265 45 310 450 100% 345 A 12:10 13:25 14:00

J71 310 35 345 600 58% 345 A 13:25 14:00 14:00

J45 345 20 365 200 100% 450 A 14:00 14:20 15:45

J57 365 45 410 450 100% 450 A 14:20 15:05 15:45

J61 410 40 450 450 89% 450 A 15:05 15:45 15:45

Clock

LINE 4

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 4

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420 450 480

J94J89J112SETUPJ73J30J95J35J81J55J9J28J6J25J31J71J45J57J61

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง4 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  4
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE

J12 0 30 30 300 100% 165 B 7:45 8:15 10:30

J39 30 60 90 600 100% 165 B 8:15 9:15 10:30

J59 90 10 100 100 100% 165 B 9:15 9:25 10:30

J78 100 15 115 150 100% 165 B 9:25 9:40 10:30

J84 115 30 145 300 100% 165 B 9:40 10:10 10:30

J91 145 20 165 600 33% 165 B 10:10 10:30 10:30

J5 165 10 175 300 33% 345 B 10:30 10:40 14:00

J19 175 45 220 450 100% 450 B 10:40 11:25 15:45

J49 220 45 265 450 100% 450 B 11:25 12:10 15:45

J17 265 45 310 450 100% 450 B 12:10 13:25 15:45

J13 310 15 325 150 100% 450 B 13:25 13:40 15:45

J33 325 30 355 300 100% 450 B 13:40 14:10 15:45

Clock

LINE 5

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 5

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390

J12J39J59J78J84J91J5J19J49J17J13J33

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง5 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  5
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE

J99 0 45 45 450 100% 165 B 7:45 8:30 10:30

J41 45 45 90 450 100% 165 B 8:30 9:15 10:30

J96 90 10 100 100 100% 165 B 9:15 9:25 10:30

J3 100 15 115 150 100% 165 B 9:25 9:40 10:30

J69 115 45 160 450 100% 165 B 9:40 10:25 10:30

J91 160 5 165 600 8% 165 B 10:25 10:30 10:30

SETUP 165 5 170 5 100% NO NO 10:30 10:35 NO DUE

J7 170 30 200 300 100% 450 A 10:35 11:05 15:45

J88 200 60 260 600 100% 450 A 11:05 12:05 15:45

J90 260 60 320 600 100% 450 A 12:05 13:35 15:45

J75 320 19 339 450 42% 450 A 13:35 13:54 15:45

SETUP 339 5 344 5 100% NO NO 13:54 13:59 NO DUE

J16 344 10 354 100 100% 450 C 13:59 14:09 15:45

J32 354 20 374 200 100% 450 C 14:09 14:29 15:45

J101 374 60 434 600 100% 450 C 14:29 15:29 15:45

J54 434 16 450 600 27% 450 C 15:29 15:45 15:45

Clock

LINE 6

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 6

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420 450 480

J99J41J96J3J69J91SETUPJ7J88J90J75SETUPJ16J32J101J54JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง6 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  6
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE

J111 0 30 30 300 100% 165 B 7:45 8:15 10:30

J50 30 10 40 100 100% 165 B 8:15 8:25 10:30

J42 40 60 100 600 100% 165 B 8:25 9:25 10:30

J91 100 35 135 600 58% 165 B 9:25 10:00 10:30

J1 135 10 145 100 100% 345 B 10:00 10:10 14:00

J60 145 10 155 100 100% 345 B 10:10 10:20 14:00

J79 155 45 200 450 100% 345 B 10:20 11:05 14:00

J26 200 10 210 100 100% 345 B 11:05 11:15 14:00

J76 210 10 220 100 100% 345 B 11:15 11:25 14:00

J65 220 10 230 100 100% 345 B 11:25 11:35 14:00

J97 230 15 245 150 100% 345 B 11:35 11:50 14:00

J27 245 20 265 200 100% 345 B 11:50 12:10 14:00

J21 265 10 275 100 100% 345 B 12:10 12:20 14:00

J103 275 20 295 200 100% 345 B 12:20 13:10 14:00

J110 295 30 325 300 100% 345 B 13:10 13:40 14:00

J5 325 20 345 300 67% 345 B 13:40 14:00 14:00

SETUP 345 5 350 5 100% NO NO 14:00 14:05 NO DUE

J29 350 15 365 600 25% 450 C 14:05 14:20 15:45

J54 365 19 384 600 32% 450 C 14:20 14:39 15:45

Clock

LINE 7

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 7

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420

J111J50J42J91J1J60J79J26J76J65J97J27J21J103J110J5SETJ29J54

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง7 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  7
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE

J38 0 60 60 600 100% 165 A 7:45 8:45 10:30

J64 60 15 75 150 100% 165 A 8:45 9:00 10:30

J2 75 45 120 450 100% 165 A 9:00 9:45 10:30

J58 120 10 130 100 100% 165 A 9:45 9:55 10:30

J23 130 30 160 300 100% 165 A 9:55 10:25 10:30

J81 160 4 164 300 13% 165 A 10:25 10:29 10:30

J47 164 10 174 100 100% 345 A 10:29 10:39 14:00

J4 174 60 234 600 100% 345 A 10:39 11:39 14:00

J53 234 10 244 100 100% 345 A 11:39 11:49 14:00

J74 244 15 259 150 100% 345 A 11:49 12:04 14:00

J24 259 30 289 300 100% 345 A 12:04 13:04 14:00

J48 289 45 334 450 100% 345 A 13:04 13:49 14:00

J71 334 10 344 600 17% 345 A 13:49 13:59 14:00

J62 344 30 374 300 100% 450 A 13:59 14:29 15:45

J8 374 15 389 150 100% 450 A 14:29 14:44 15:45

J46 389 30 419 300 100% 450 A 14:44 15:14 15:45

J61 419 5 424 450 11% 450 A 15:14 15:19 15:45

J75 424 25 449 450 56% 450 A 15:19 15:44 15:45

Clock

LINE 8

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 8

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420 450 480

J38J64J2J58J23J81J47J4J53J74J24J48J71J62J8J46J61J75

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง8 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  8
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 4 Start Finish DUE

J80 0 25 25 100 100% 165 A 7:45 8:10 10:30

J30 25 140 165 600 93% 165 A 8:10 10:30 10:30

J71 165 15 180 600 10% 345 A 10:30 10:45 14:00

Clock

LINE 11

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 11

0 30 60 90 120 150 180 210

J80J30J71
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 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง11 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  11
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ตาราง ง11 สรุปรายงาน
รายงาน สายการผลิต จํานวนคน จํานวนงาน เวลาปดงาน เวลาเหลือ

จํานวนครั้งการปรับสายการผลิต 5 แรงงานปกติ 1 10 17 450 0

จํานวนแรงงาน OT ที่ตองการเพิ่ม 4 แรงงานปกติ 2 10 16 450 0

จํานวนงานลาชา 0 แรงงานปกติ 3 10 15 450 0

คาใชจายงานลาชา 0.00 แรงงานปกติ 4 10 19 450 0

คาใชจายแรงงาน 2,000.00 แรงงานปกติ 5 10 12 355 950

ความสามารถในการรับงานเพิ่ม 2,700 แรงงานปกติ 6 10 16 450 0

แรงงานปกติ 7 10 19 384 660

แรงงานปกติ 8 10 18 449 10

แรงงานปกติ 9 0 0 0 0

แรงงานปกติ 10 0 0 0 0

แรงงานพิเศษ 1 4 3 180 1,080

แรงงานพิเศษ 2 0 0 0 0

แรงงานพิเศษ 3 0 0 0 0

แรงงานพิเศษ 4 0 0 0 0

แรงงานพิเศษ 5 0 0 0 0
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ภาคผนวก จ. 

ผลเปรียบเทียบขอมูลเดิมและผลโปรแกรม 
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ผลการทดสอบที่ไดจากโปรแกรมแบงไดเปน 3 ชุดขอมลู โดยในแตละชุดขอมูลเปนขอมูล
จาก 3 รอบการผลิตซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

 รอบการผลิตที่ 1 รอบเวลาที่พิจารณาคือ 7:30 – 16:00 น. 

โดยจะสูญเสียเวลาในการเริม่ตนสายการผลิตประมาณ 15 นาที ซึ่งจะเริ่มตนทาํการผลิต
ในเวลา 7:45 – 15:45 น. และมีชวงพกัที่เวลา 11:30 – 12:00 น. ซึ่งเปนเวลาพกั 30 นาที และเปน
เวลาทํางาน 7 ชั่วโมงกบั 30 นาท ี

 เวลาเริ่มตนของแรงงานลวงเวลาจะเริ่มตนไดที่เวลา 8:00 จนถึงเวลา 11:00 น. ซึ่งเปน
เวลาทํางานแรงงานลวงเวลาเทากับ 3 ชั่วโมง 

 รอบการผลิตที่ 2 รอบเวลาที่พิจารณาคือ 15:30 – 24:00 น. 

โดยจะสูญเสียเวลาในการเริม่ตนสายการผลิตประมาณ 15 นาที ซึ่งจะเริ่มตนทาํการผลิต
ในเวลา 15 :45 – 23:45 น. และมีชวงพักที่เวลา 19:30 – 20:00 น. ซึ่งเปนเวลาพกั 30 นาที และ
เปนเวลาทํางาน 7 ชัว่โมงกับ 30 นาท ี

 เวลาเริ่มตนของแรงงานลวงเวลาจะเริ่มตนไดที่เวลา 16:00 จนถงึเวลา 19:00 น. ซึง่เปน
เวลาทํางานแรงงานลวงเวลาเทากับ 3 ชั่วโมง 

รอบการผลิตที่ 3 รอบเวลาที่พิจารณาคือ 23:30 – 08:00 น. 

โดยจะสูญเสียเวลาในการเริม่ตนสายการผลิตประมาณ 15 นาที ซึ่งจะเริ่มตนทาํการผลิต
ในเวลา 23 :45 – 07:45 น. และมีชวงพักที่เวลา 04:00 – 04:30 น. ซึ่งเปนเวลาพกั 30 นาที และ
เปนเวลาทํางาน 7 ชัว่โมงกับ 30 นาท ี

 เวลาเริ่มตนของแรงงานลวงเวลาจะเริ่มตนไดที่เวลา 24:00 จนถงึเวลา 03:30 น. ซึง่เปน
เวลาทํางานแรงงานลวงเวลาเทากับ 3 ชั่วโมง 

 ผลทดสอบชุดขอมูลทั้งหมด 30 ชุดตอรอบการผลิต โดยในแตละชุดขอมูลสามารถแบง
ขอมูลเปน 2 สวนดังนี ้
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ขอมูลที่ไดจากกรณีศึกษาจะประกอบดวย 

 จํานวนงานทีผ่ลิต 

 จํานวนแรงงานลวงเวลาที่เพิ่มเติมในรอบการผลิตนัน้ 

 หมายเหตุซึง่รายงานผลการปฎิบัติงานในรอบการผลิตนั้นวามงีานลาชาหรือไม 
โดยลักษณะของงานลาชาอธิบายไดโดยการที่ในรอบการผลิตนั้นรถทีจ่ัดสงสินคา
ไปยังทาเรือไมสามารถออกไดตามทนักําหนดเวลาเนื่องจากการรองานทีย่ังปดไม
เสร็จบางงานในสายการผลติ 

ผลทดสอบขอมูลที่ไดจากโปรแกรมจะประกอบดวย 

 ประเมินเวลารวมที่ใชในการผลิตทั้งหมด 

 ผลการประเมนิแรงงานลวงเวลาที่ไดจากโปรแกรม 

 จํานวนครั้งในการปรับเปลี่ยนกลุมงานรวมในสายการผลิต 

 สัดสวนการสูญเสียเวลาในการเปลี่ยนกลุมงานเมื่อเทียบกับเวลาที่ใชในการผลิต
รวมทัง้หมด 

 สัดสวนเวลาทีเ่หลือในรอบการผลิตเมื่อนําเวลาที่ตองการทั้งหมดเทยีบกับกําลงั
การผลิตทัง้หมดในรอบการผลิตที่พิจารณา 
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กุง ปลา ปลาหมึก รวม

1 20 32 30 82 10 0 27,650 - 2
2 35 38 37 110 10 0 34,050 6 3
3 42 27 30 99 10 0 33,170 7 5
4 42 31 39 112 10 0 34,850 4 5
5 24 17 34 75 - 0 20,850 - 1
6 21 24 27 72 - 0 27,750 - 2
7 34 33 15 82 - 0 23,050 - 1
8 62 23 14 99 10 0 32,250 - 1
9 54 42 21 117 10 0 29,750 - 5

10 20 32 28 80 10 0 26,100 - 2
11 32 46 37 115 10 0 29,650 - 4
12 34 33 27 94 - 0 29,500 - 5
13 29 27 31 87 10 0 25,750 - 2
14 34 34 31 99 10 0 29,300 - 2
15 37 36 44 117 10 38,550 18 6
16 24 30 28 82 - 0 25,750 - 2
17 20 28 27 75 - 0 19,800 - 1
18 28 24 19 81 - 0 24,900 - 1
19 29 27 31 87 - 0 23,450 - 1
20 39 32 26 97 10 0 32,200 4 10
21 40 29 25 94 10 0 29,050 7 6
22 21 24 27 72 - 28,150 6 6
23 34 39 37 110 10 0 33,200 - 4
24 20 32 29 81 - 0 23,850 - 1
25 20 28 27 75 - 0 24,200 - 1
26 32 26 29 87 10 0 28,200 - 3
27 32 35 24 91 10 0 27,500 - 2
28 36 37 39 112 10 0 36,100 10 3
29 27 27 18 72 - 0 28,250 - 0
30 23 27 27 77 - 0 26,350 - 0
รวม 945 920 858 2,733 170 0 853,170 62 87

จํานวนครั้งการ
ปรับเปลี่ยน
สายการผลิต

ขอมูล

จํานวนงาน
มีการเพิ่ม
แรงงาน
หรือไม

มีงาน
ลาชาหรือไม

ตาราง จ1 ผลท่ีไดจากโปรแกรมและขอมูลวิธีการเดิม รอบการผลิตท่ี 1

ประเมิณคาใชจาย
งานลาชา

ผลท่ีไดจากโปรแกรม

รอบผลิตท่ี 1

วันท่ี รายงานการเพิ่มแรงงาน
ลวงเวลา

ประเมิณความตองการ
เวลารวม

จํานวนแรงงาน
ลวงเวลาท่ีตองการ
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กุง ปลา ปลาหมึก รวม

1 33 33 30 96 15 25,550 18 3
2 32 31 32 95 15 25,100 16 5
3 26 21 32 79 15 0 22,750 7 10
4 29 24 25 78 15 23,150 7 9
5 26 23 22 71 - 0 28,550 - 2
6 19 27 29 75 - 0 21,250 - 2
7 31 27 24 82 15 0 23,600 10 10
8 24 27 32 83 - 21,650 12 5
9 28 24 25 77 - 0 21,900 - 5
10 24 22 25 71 - 0 21,100 - 5
11 35 23 37 95 15 23,450 15 4
12 20 19 32 71 - 21,750 6 4
13 30 25 20 75 - 0 22,050 - 6
14 21 30 33 84 15 23,400 20 7
15 35 21 27 83 15 0 21,250 7 6
16 19 24 31 74 15 0 24,250 14 10
17 28 15 31 74 15 0 21,550 5 6
18 29 33 24 86 15 0 22,500 10 7
19 27 31 26 84 15 0 21,400 5 6
20 14 37 27 78 15 0 22,050 - 5
21 30 27 25 82 - 0 20,750 - 3
22 21 19 37 77 - 0 20,650 - 3
23 18 24 31 73 - 22,050 5 6
24 29 33 35 97 15 25,100 17 8
25 27 26 29 82 15 0 23,900 13 6
26 23 32 31 86 15 22,850 18 7
27 25 23 22 70 - 0 18,500 - 3
28 36 23 25 84 15 0 21,500 9 6
29 20 25 36 81 15 25,550 19 5
30 27 40 27 94 15 0 23,950 10 7
รวม 786 789 862 2,437 285 0 683,050 243 171

ตาราง จ2 ผลที่ไดจากโปรแกรมและขอมูลวิธีการเดิม รอบการผลิตที่ 2
รอบผลิตที่ 2

ชุดที่
มีการเพ่ิม
แรงงาน
หรือไม

มีงานลาชา
หรือไม

ประเมิณคาใชจาย
งานลาชา

รายงานการเพิ่ม
แรงงานลวงเวลา

ประเมิณความ
ตองการเวลารวม

จํานวนแรงงาน
ลวงเวลาที่ตองการ

จํานวนครั้งการ
ปรับเปล่ียน
สายการผลิต

ขอมูล

จํานวนงาน

ผลที่ไดจากโปรแกรม
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กุง ปลาหมึก ปลาสด รวม

1 24 24 17 65 10 0 17,800 10 4
2 34 24 29 87 10 0 19,300 8 7
3 26 30 20 76 10 0 16,150 - 4
4 25 22 24 71 10 17,550 16 3
5 21 31 27 79 10 0 17,800 10 8
6 25 23 17 65 10 0 18,350 8 10
7 17 25 20 62 - 0 16,800 - 4
8 24 29 8 61 - 0 14,750 - 4
9 21 34 29 84 10 0 17,350 6 8
10 19 26 24 69 - 17,150 10 6
11 26 18 27 71 - 17,210 10 5
12 28 31 27 86 10 0 18,750 8 9
13 27 19 15 61 - 0 15,800 - 4
14 19 23 22 64 10 0 17,200 8 11
15 23 26 31 80 10 21,650 22 5
16 20 25 22 67 10 0 17,450 6 7
17 19 26 15 60 10 0 17,050 - 9
18 28 12 29 69 10 0 16,800 9 6
19 19 15 32 66 10 0 17,800 5 7
20 31 20 19 70 10 0 17,400 - 7
21 20 27 19 66 10 0 17,800 8 6
22 26 18 15 60 10 0 17,600 - 8
23 29 20 28 77 10 15,650 12 8
24 25 22 15 62 - 0 15,600 - 4
25 23 24 25 72 - 0 17,150 - 3
26 25 21 19 65 10 0 17,350 - 9
27 21 17 26 64 10 0 17,550 5 12
28 28 28 8 74 10 0 20,250 10 4
29 17 28 30 75 10 19,450 18 10
30 25 17 27 69 - 0 16,940 - 12
รวม 715 705 666 2097 220 0 525,450 189 204

ผลท่ีไดจากโปรแกรม

จํานวนงาน

ตาราง จ3 ผลที่ไดจากโปรแกรมและขอมูลวิธีการเดิม รอบการผลิตที่ 3

มีงาน
ลาชาหรือไม

มีการเพิ่ม
แรงงาน
หรือไม

รอบผลิตที่ 3

รายงานการเพิ่ม
แรงงานลวงเวลา

ประเมิณความ
ตองการเวลารวม

จํานวนแรงงาน
ลวงเวลาที่ตองการ

จํานวนครั้งการ
ปรับเปลี่ยน
สายการผลิต

ชุดที่

ขอมูล

ประเมิณคาใชจาย
งานลาชา
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ภาคผนวก ฉ. 

ผลทดสอบการปฏิบัติงาน 
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 ผลการทดสอบโดยการนําขอมูลที่จะทําการผลิตในวนัที ่3 และ 4 กันยายน 2548  

 ตาราง ฉ1 ขอมูลเบื้องตนชดุที่ 1 
รายการ จํานวน หนวย 

จํานวนคนงานแรงงานปกติ 70 คน 
ชั่วโมงแรงงานปกติ 7.5 ชม. 
ชั่วโมงแรงงานลวงเวลา 3:00 ชม. 
อัตราคาจางแรงงานลวงเวลาตอการจาง 500 บาท 
เวลาสูญเสียในการปรับเปล่ียนสายการผลิต 5 นาที/สายผลิต 
จํานวนรอบรถ 5 รอบ 
เวลาเริ่มตนงาน 7:45 AM น. 
เวลาพัก 30 นาที 
จํานวนงานทั้งหมด 74 งาน 
ความตองการเวลารวม 25,900 นาที 

 โดยนําขอมูลใบส่ังงานทั้งหมดที่ตองผลิตในรอบที่พจิารณาแลวทาํการตรวจสอบวา
สามารถที่จะปดงานดังกลาวไดตามแผนหรือไม ผลที่ไดและหมายเหตุในแตละสายการผลิตแสดง
ดังรูปภาพ ฉ1 – ฉ7 
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J2 0 60 60 600 100% 135 A 7:45 8:45 10:00 Pass Pass

J15 60 45 105 450 100% 135 A 8:45 9:30 10:00 Pass Pass

J13 105 30 135 300 100% 135 A 9:30 10:00 10:00 Pass Pass

J41 135 60 195 600 100% 405 A 10:00 11:00 15:00 Pass Pass

J26 195 60 255 600 100% 405 A 11:00 12:00 15:00 Pass Pass

J9 255 15 270 150 100% 405 A 12:00 12:15 15:00 Pass Pass

J69 270 45 315 450 100% 405 A 12:15 13:30 15:00 Pass Pass

J66 315 45 360 450 100% 405 A 13:30 14:15 15:00 Pass Pass

J1 360 15 375 150 100% 405 A 14:15 14:30 15:00 Pass Pass

J73 375 20 395 200 100% 405 A 14:30 14:50 15:00 Pass Pass

หมายเหตุ -

ACTUAL

LINE 1

ClockTOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 1

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300 $330 $360 $390 $420

J2J15J13J41J26J9J69J66J1J73

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ1 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 1



 114

RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J25 0 45 45 450 100% 135 A 7:45 8:30 10:00 Pass Pass

J65 45 15 60 150 100% 135 A 8:30 8:45 10:00 Pass Pass

J34 60 45 105 450 100% 135 A 8:45 9:30 10:00 Pass Pass

J52 105 10 115 100 100% 285 A 9:30 9:40 13:00 Pass Pass

J22 115 20 135 200 100% 285 A 9:40 10:00 13:00 Pass Pass

J17 135 30 165 300 100% 285 A 10:00 10:30 13:00 Pass Pass

J23 165 15 180 150 100% 285 A 10:30 10:45 13:00 Pass Pass

J59 180 30 210 300 100% 450 B 10:45 11:15 15:45 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการปดงานไดกอนพัก และไดใหแรงงานสวนนี้ไปชวยในการลางทําความสะอาด
สายการผลิต

ACTUALClock

LINE 2

TOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 2

0 30 60 90 120 150 180 210 240

J25J65J34J52J22J17J23J59

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ2 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 2
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J72 0 35 35 350 100% 135 B 7:45 8:20 10:00 Pass Pass

J70 35 15 50 150 100% 135 B 8:20 8:35 10:00 Pass Pass

J29 50 45 95 450 100% 135 B 8:35 9:20 10:00 Pass Pass

J56 95 40 135 450 89% 135 B 9:20 10:00 10:00 Pass Pass

J40 135 15 150 150 100% 285 B 10:00 10:15 13:00 Pass Pass

J38 150 60 210 600 100% 285 B 10:15 11:15 13:00 Pass Pass

J68 210 60 270 600 100% 285 B 11:15 12:15 13:00 Pass Pass

J43 270 30 300 300 100% 405 B 12:15 13:15 15:00 Pass Pass

J4 300 30 330 300 100% 405 B 13:15 13:45 15:00 Pass Pass

J3 330 30 360 300 100% 405 B 13:45 14:15 15:00 Pass Pass

J19 360 15 375 450 33% 405 B 14:15 14:30 15:00 Pass Pass

J45 375 15 390 150 100% 450 B 14:30 14:45 15:45 Pass Pass

J46 390 25 415 250 100% 450 B 14:45 15:10 15:45 Pass Pass

J32 415 15 430 150 100% 450 B 15:10 15:25 15:45 Pass Pass

J54 430 20 450 400 50% 450 B 15:25 15:45 15:45 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 99 และงานหมายเลข 54

ACTUALClock

LINE 3

TOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 3

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360 390 420 450 480

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ3 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 3
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RATIO/ Due Family

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J56 0 5 5 450 11% 135 B 7:45 7:50 10:00 Pass Pass

J48 5 45 50 450 100% 255 B 7:50 8:35 12:00 Pass Pass

J8 50 45 95 450 100% 255 B 8:35 9:20 12:00 Pass Pass

J10 95 25 120 250 100% 255 B 9:20 9:45 12:00 Pass Pass

J63 120 45 165 450 100% 255 B 9:45 10:30 12:00 Pass Pass

J74 165 60 225 600 100% 255 B 10:30 11:30 12:00 Pass Pass

J24 225 15 240 150 100% 255 B 11:30 11:45 12:00 Pass Pass

J49 240 15 255 150 100% 255 B 11:45 12:00 12:00 Pass Pass

J44 255 45 300 450 100% 405 B 12:00 13:15 15:00 Pass Pass

J47 300 60 360 600 100% 405 B 13:15 14:15 15:00 Pass Pass

J55 360 15 375 150 100% 405 B 14:15 14:30 15:00 Pass Pass

J19 375 30 405 450 67% 405 B 14:30 15:00 15:00 Pass Pass

J12 405 25 430 250 100% 450 B 15:00 15:25 15:45 Pass Pass

J54 430 20 450 400 50% 450 B 15:25 15:45 15:45 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 19 , 56 และงานหมายเลข 54

ACTUALClockTOTAL 
TIME

LINE 4

GANTT CHART LINE 4

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300 $330 $360 $390 $420 $450 $480

J56J48J8J10J63J74J24J49J44J47J55J19J12J54JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ4 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 4
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RATIO/
JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J57 0 45 45 450 100% 135 C 7:45 8:30 10:00 Pass Pass

J31 45 15 60 150 100% 135 C 8:30 8:45 10:00 Pass Pass

J18 60 30 90 300 100% 135 C 8:45 9:15 10:00 Pass Pass

J42 90 45 135 600 75% 135 C 9:15 10:00 10:00 Pass Pass

J11 135 60 195 600 100% 285 C 10:00 11:00 13:00 Pass Pass

J5 195 30 225 300 100% 285 C 11:00 11:30 13:00 Pass Pass

J39 225 60 285 600 100% 285 C 11:30 13:00 13:00 Pass Pass

J6 285 45 330 450 100% 450 C 13:00 13:45 15:45 Pass Pass

J61 330 45 375 450 100% 450 C 13:45 14:30 15:45 Pass Pass

J51 375 45 420 450 100% 450 C 14:30 15:15 15:45 Pass Pass

J14 420 15 435 600 25% 450 C 15:15 15:30 15:45 Pass Pass

J50 435 15 450 150 100% 450 C 15:30 15:45 15:45 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 42 และงานหมายเลข 14

ACTUAL

Clock

LINE 5

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 5

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300 $330 $360 $390 $420 $450 $480

J57J31J18J42J11J5J39J6J61J51J14J50

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ5 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 5
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J42 0 15 15 600 25% 135 C 7:45 8:00 10:00 Pass Pass

J37 15 10 25 100 100% 135 C 8:00 8:10 10:00 Pass Pass

J28 25 15 40 150 100% 135 C 8:10 8:25 10:00 Pass Pass

SETUP 40 5 45 5 100% NO NO 8:25 8:30 NO DUE Pass Pass

J7 45 45 90 450 100% 255 C 8:30 9:15 12:00 Pass Pass

J21 90 30 120 300 100% 255 C 9:15 9:45 12:00 Pass Pass

J67 120 15 135 150 100% 255 C 9:45 10:00 12:00 Pass Pass

J36 135 15 150 150 100% 255 C 10:00 10:15 12:00 Pass Pass

J62 150 30 180 300 100% 255 C 10:15 10:45 12:00 Pass Pass

J30 180 45 225 450 100% 255 C 10:45 11:30 12:00 Pass Pass

J27 225 45 270 450 100% 285 C 11:30 12:15 13:00 Pass Pass

J53 270 40 310 400 100% 405 C 12:15 13:25 15:00 Pass Pass

J60 310 45 355 450 100% 405 C 13:25 14:10 15:00 Pass Pass

J14 355 45 400 600 75% 450 C 14:10 14:55 15:45 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 42 และงานหมายเลข 14

ACTUALClock

LINE 6

TOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 6

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300 $330 $360 $390 $420

J42J37J28SETUPJ7J21J67J36J62J30J27J53J60J14JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ6 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 6



  119

RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J64 0 45 45 450 100% 255 A 7:45 8:30 12:00 Pass Pass

J35 45 35 80 350 100% 255 A 8:30 9:05 12:00 Pass Pass

J33 80 40 120 400 100% 255 A 9:05 9:45 12:00 Pass Pass

J58 120 30 150 300 100% 255 A 9:45 10:15 12:00 Pass Pass

J16 150 30 180 300 100% 450 A 10:15 10:45 15:45 Pass Pass

J20 180 45 225 450 100% 450 A 10:45 11:30 15:45 Pass Pass

J71 225 15 240 150 100% 450 A 11:30 11:45 15:45 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการปดงานไดกอนพัก และไดใหแรงงานสวนนี้ไปชวยในการลางทําความสะอาด
สายการผลิต

ACTUALClock

LINE 7

TOTAL 
TIME

Due Family

GANTT CHART LINE 7

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270

J64J35J33J58J16J20J71

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ7 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 7
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 ตาราง ฉ2 ขอมูลเบื้องตนชดุที่ 2 
รายการ จํานวน หนวย 

จํานวนคนงานแรงงานปกติ 70 คน 
ชั่วโมงแรงงานปกติ 7.5 ชม. 
ชั่วโมงแรงงานลวงเวลา 3:00 ชม. 
อัตราคาจางแรงงานลวงเวลาตอการจาง 500 บาท 
เวลาสูญเสียในการปรับเปล่ียนสายการผลิต 5 นาที/สายผลิต 
จํานวนรอบรถ 5 รอบ 
เวลาเริ่มตนงาน 7:45 AM น. 
เวลาพัก 30 นาที 
จํานวนงานทั้งหมด 84 งาน 
ความตองการเวลารวม 22,200 นาที 

 โดยนําขอมูลใบส่ังงานทั้งหมดที่ตองผลิตในรอบที่พจิารณาแลวทาํการตรวจสอบวา
สามารถที่จะปดงานดังกลาวไดตามแผนหรือไม ผลที่ไดและหมายเหตุในแตละสายการผลิตแสดง
ดังรูปภาพ ฉ8 – ฉ14 
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J62 0 10 10 100 100% 135 B 7:45 7:55 10:00 Pass Pass

J68 10 20 30 200 100% 135 B 7:55 8:15 10:00 Pass Pass

J21 30 60 90 600 100% 135 B 8:15 9:15 10:00 Pass Pass

J8 90 10 100 100 100% 135 B 9:15 9:25 10:00 Pass Pass

J16 100 10 110 100 100% 135 B 9:25 9:35 10:00 Pass Pass

J58 110 15 125 150 100% 135 B 9:35 9:50 10:00 Pass Pass

J27 125 10 135 100 100% 255 B 9:50 10:00 12:00 Pass Pass

J22 135 10 145 100 100% 255 B 10:00 10:10 12:00 Pass Pass

J63 145 15 160 150 100% 255 B 10:10 10:25 12:00 Pass Pass

J30 160 30 190 300 100% 255 B 10:25 10:55 12:00 Pass Pass

J72 190 10 200 100 100% 255 B 10:55 11:05 12:00 Pass Pass

J43 200 30 230 300 100% 255 B 11:05 11:35 12:00 Pass Pass

J7 230 25 255 300 83% 255 B 11:35 12:00 12:00 Pass Pass

J40 255 15 270 150 100% 285 B 12:00 12:15 13:00 Pass Pass

J19 270 15 285 200 75% 285 B 12:15 13:00 13:00 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 19  และมีสามารถปดงานไดในเวลา 13:00 น.

ACTUAL

LINE 1

ClockTOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 1

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300

J62J68J21J8J16J58J27J22J63J30J72J43J7J40J19JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ8 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 1
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J42 0 10 10 100 100% 135 C 7:45 7:55 10:00 Pass Pass

J77 10 45 55 450 100% 135 C 7:55 8:40 10:00 Pass Pass

J71 55 15 70 150 100% 135 C 8:40 8:55 10:00 Pass Pass

J55 70 15 85 150 100% 135 C 8:55 9:10 10:00 Pass Pass

J45 85 50 135 600 83% 135 C 9:10 10:00 10:00 Pass Pass

J80 135 60 195 600 100% 255 C 10:00 11:00 12:00 Pass Pass

J9 195 10 205 100 100% 255 C 11:00 11:10 12:00 Pass Pass

J56 205 15 220 150 100% 255 C 11:10 11:25 12:00 Pass Pass

J54 220 10 230 100 100% 255 C 11:25 11:35 12:00 Pass Pass

J12 230 25 255 450 56% 255 C 11:35 12:00 12:00 Pass Pass

J49 255 30 285 450 67% 285 C 12:00 13:00 13:00 Pass Pass

J25 285 60 345 600 100% 450 C 13:00 14:00 15:45 Pass Pass

J70 345 20 365 200 100% 450 C 14:00 14:20 15:45 Pass Pass

J69 365 15 380 150 100% 450 C 14:20 14:35 15:45 Pass Pass

J78 380 15 395 150 100% 450 C 14:35 14:50 15:45 Pass Pass

J82 395 15 410 150 100% 450 C 14:50 15:05 15:45 Pass Pass

J83 410 20 430 200 100% 450 C 15:05 15:25 15:45 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 45 ,12 และงานหมายเลข 19

ACTUALClock

LINE 2

TOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 2

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300 $330 $360 $390 $420 $450 $480

J42J77J71J55J45J80J9J56J54J12J49J25J70J69J78J82J83

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ9 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 2
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J66 0 20 20 200 100% 135 C 7:45 8:05 10:00 Pass Pass

J6 20 60 80 600 100% 135 C 8:05 9:05 10:00 Pass Pass

J38 80 45 125 450 100% 135 C 9:05 9:50 10:00 Pass Pass

J3 125 10 135 150 67% 135 C 9:50 10:00 10:00 Pass Pass

J12 135 20 155 450 44% 255 C 10:00 10:20 12:00 Pass Pass

J61 155 10 165 100 100% 285 C 10:20 10:30 13:00 Pass Pass

J50 165 45 210 450 100% 285 C 10:30 11:15 13:00 Pass Pass

J48 210 20 230 200 100% 285 C 11:15 11:35 13:00 Pass Pass

J24 230 45 275 450 100% 285 C 11:35 12:20 13:00 Pass Pass

J49 275 10 285 450 22% 285 C 12:20 13:00 13:00 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 3, 12 และงานหมายเลข 49 มีสามารถปดงานไดใน
เวลา 13:00 น.

ACTUALClock

LINE 3

TOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 3

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300

J66
J6

J38
J3

J12
J61
J50
J48
J24
J49

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ10 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 3
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J45 0 10 10 600 17% 135 C 7:45 7:55 10:00 Pass Pass

J3 10 5 15 150 33% 135 C 7:55 8:00 10:00 Pass Pass

SETUP 15 5 20 5 100% NO NO 8:00 8:05 NO DUE Pass Pass

J7 20 5 25 300 17% 255 B 8:05 8:10 12:00 Pass Pass

SETUP 25 5 30 5 100% NO NO 8:10 8:15 NO DUE Pass Pass

J17 30 20 50 200 100% 285 C 8:15 8:35 13:00 Pass Pass

J39 50 60 110 600 100% 285 C 8:35 9:35 13:00 Pass Pass

J26 110 45 155 450 100% 285 C 9:35 10:20 13:00 Pass Pass

J49 155 5 160 450 11% 285 C 10:20 10:25 13:00 Pass Pass

SETUP 160 5 165 5 100% NO NO 10:25 10:30 NO DUE Pass Pass

J53 165 20 185 200 100% 285 B 10:30 10:50 13:00 Pass Pass

J33 185 30 215 300 100% 285 B 10:50 11:20 13:00 Pass Pass

J10 215 10 225 100 100% 285 B 11:20 11:30 13:00 Pass Pass

J47 225 20 245 200 100% 285 B 11:30 11:50 13:00 Pass Pass

J18 245 40 285 450 89% 285 B 11:50 13:00 13:00 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 45, 3, 7, 49 และงานหมายเลข 18 มีสามารถปด
งานไดในเวลา 13:00 น.

ACTUALClock

LINE 4

TOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 4

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300

J45J3SETUPJ7SETUPJ17J39J26J49SETUPJ53J33J10J47J18JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ11 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 4
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J75 0 20 20 200 100% 135 A 7:45 8:05 10:00 Pass Pass

J65 20 30 50 300 100% 135 A 8:05 8:35 10:00 Pass Pass

J31 50 20 70 200 100% 135 A 8:35 8:55 10:00 Pass Pass

J64 70 10 80 100 100% 135 A 8:55 9:05 10:00 Pass Pass

J14 80 30 110 300 100% 135 A 9:05 9:35 10:00 Pass Pass

J11 110 25 135 600 42% 135 A 9:35 10:00 10:00 Pass Pass

J15 135 15 150 150 100% 285 A 10:00 10:15 13:00 Pass Pass

J1 150 15 165 150 100% 285 A 10:15 10:30 13:00 Pass Pass

J23 165 10 175 100 100% 285 A 10:30 10:40 13:00 Pass Pass

J20 175 20 195 200 100% 285 A 10:40 11:00 13:00 Pass Pass

J13 195 45 240 450 100% 285 A 11:00 11:45 13:00 Pass Pass

J32 240 45 285 450 100% 285 A 11:45 13:00 13:00 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 11 มีสามารถปดงานไดในเวลา 13:00 น.

ACTUALClock

LINE 5

TOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 5

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300

J75J65J31J64J14J11J15J1J23J20J13J32

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ12 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 5
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J37 0 20 20 200 100% 135 A 7:45 8:05 10:00 Pass Pass

J29 20 60 80 600 100% 135 A 8:05 9:05 10:00 Pass Pass

J60 80 30 110 300 100% 135 A 9:05 9:35 10:00 Pass Pass

J11 110 25 135 600 42% 135 A 9:35 10:00 10:00 Pass Pass

J35 135 15 150 150 100% 285 A 10:00 10:15 13:00 Pass Pass

J5 150 20 170 200 100% 285 A 10:15 10:35 13:00 Pass Pass

J74 170 10 180 100 100% 285 A 10:35 10:45 13:00 Pass Pass

J36 180 20 200 200 100% 285 A 10:45 11:05 13:00 Pass Pass

J57 200 30 230 300 100% 450 A 11:05 11:35 15:45 Pass Pass

J4 230 10 240 100 100% 450 A 11:35 11:45 15:45 Pass Pass

J67 240 15 255 150 100% 450 A 11:45 12:00 15:45 Pass Pass

J2 255 20 275 200 100% 450 A 12:00 12:20 15:45 Pass Pass

J51 275 45 320 450 100% 450 A 12:20 13:35 15:45 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 11

ACTUALClock

LINE 6

TOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 6

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300 $330 $360

J37J29J60J11J35J5J74J36J57J4J67J2J51

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ13 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 6
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RATIO/

JOB START TIME FINISH 10 Start Finish DUE START FINISH

J11 0 10 10 600 17% 135 A 7:45 7:55 10:00 Pass Pass

J52 10 15 25 150 100% 135 A 7:55 8:10 10:00 Pass Pass

SETUP 25 5 30 5 100% NO NO 8:10 8:15 NO DUE Pass Pass

J59 30 15 45 150 100% 255 A 8:15 8:30 12:00 Pass Pass

J41 45 30 75 300 100% 255 A 8:30 9:00 12:00 Pass Pass

J34 75 60 135 600 100% 255 A 9:00 10:00 12:00 Pass Pass

J73 135 20 155 200 100% 255 A 10:00 10:20 12:00 Pass Pass

J79 155 30 185 300 100% 255 A 10:20 10:50 12:00 Pass Pass

SETUP 185 5 190 5 100% NO NO 10:50 10:55 NO DUE Pass Pass

J46 190 45 235 450 100% 285 B 10:55 11:40 13:00 Pass Pass

J18 235 5 240 450 11% 285 B 11:40 11:45 13:00 Pass Pass

J28 240 10 250 100 100% 285 B 11:45 11:55 13:00 Pass Pass

J44 250 20 270 200 100% 285 B 11:55 12:15 13:00 Pass Pass

J19 270 5 275 200 25% 285 B 12:15 12:20 13:00 Pass Pass

J81 275 45 320 450 100% 450 B 12:20 13:35 15:45 Pass Pass

J76 320 15 335 150 100% 450 B 13:35 13:50 15:45 Pass Pass

J84 335 20 355 200 100% 450 B 13:50 14:10 15:45 Pass Pass

หมายเหตุ - มีการแบงงานในงานหมายเลข 11, 18 และงานหมายเลข 19

ACTUALClock

LINE 7

TOTAL 
TIME Due Family

GANTT CHART LINE 7

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300 $330 $360 $390

J11J52SEJ59J41J34J73J79SEJ46J18J28J44J19J81J76J84

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ฉ14 ผลการปฏิบัติงานสายการผลิตที่ 7
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ภาคผนวก ช. 

วิธีการใชงานโปรแกรมและผลที่ไดจากโปรแกรม 
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การใชงานโปรแกรม 

 โปรแกรมที่ไดทําการออกแบบไดสรางโดยใชโปรแกรมเอ็กเซลเวอรชัน่ 2003 โดยสามารถ
ใชโปรแกรมนีไ้ดก็ตอเมื่อไดมีการเพิ่มเติมการใชมาโครในโปรแกรมนี้เทานั้น 

 สําหรับวธิีการใชงานดวยโปรแกรมจะประกอบดวย 3 สวนคือ 

1. สวนรับขอมูล โดยการรับขอมูลจะอยูในชทีชื่อ “Input Data” โดยในสวนนี้จะมี
ลักษณะ แสดงดังรูปภาพ ช1 

2. สวนการประมวลผล โดยใหผูใชทําการคลิ๊กปุม SCHEDULE ที่ปรากฎอยูที่ชที “Input 
Data” แสดงดังรูปภาพ ช1 เมื่อทําการคลิก๊ปุมแลวรอจนกระทั่งโปรแกรมทําการ
ประมวลผลเสร็จสิ้นซึ่งหนาจอของโปรแกรมจะไปอยูในชทีที่ชื่อ “Total” 

 
รูปภาพ ช1 ลกัษณะหนาตาของของสวนรับขอมูล 

3. สวนรายงาน โดยเมื่อโปรแกรมทําการประมวลผลเสร็จเรียบรอยหนาจอของโปรแกรม
จะอยูที่ชที “Total” โดยสามารถที่จะดูผลการจัดลําดับการผลิตไดจากสวนนี ้
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การออกรายงานการผลิต 

 เมื่อไดผลของโปรแกรมผูใชสามารถที่จะออกรายงานในรูปแบบของขอมูลหรือในลักษณะ
ของกราฟก็ไดโดยสวนรายงานที่ไดจะเปนรายงานของลาํดับงานในแตละสายการผลติ  

 ถาผูใชตองการที่จะออกรายงานในลักษณะของกราฟใหเลือกสายการผลิตที่ตองการแลว
คลิ๊กปุม Gantt Chart โปรแกรมจะแสดงผลกราฟให 

 
รูปภาพ ช2 ผลที่ไดจากชทีผลลัพธที่ไดและแสดงตําแหนงปุม Gantt Chart 
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GANTT CHART LINE 1

$0 $30 $60 $90 $120 $150 $180 $210 $240 $270 $300 $330 $360 $390 $420

J2J15J13J41J26J9J69J66J1J73

JO
B 

N
o.

TIME (min)

 
รูปภาพ ช3 แผนภาพแกนต 

 
รูปภาพ ช4 ผลตารางสรุป 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นางสาวชลทิชา จาํรัสพร เกดิเมื่อวันที่ 19 เมษายน พ.ศ.2519 ที่กรุงเทพมหานคร 
สําเร็จการศึกษาปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากมหาวิทยาลยั
เทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี เมื่อปการศึกษา 2541 และไดเขารับการศึกษาตอในระดับ
บัณฑิตศึกษา สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลยั ในป
การศึกษา 2545 
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