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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 ความเปนมาและภาพรวมอุตสาหกรรมอาหารทะเลสงออก 
ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตทุกสาขามีการแขงขันกนัคอนขางสงู ดงันั้นผูผลิตตองปรับตัวใหมี

ความสามารถในการแขงขันตลอดเวลา โดยมุงเนนไปที่ความสามารถในการผลิตสนิคาใหมีคุณภาพดีและ
หลากหลาย ดวยตนทุนที่ต่ํา สงมอบไดทนัเวลา หรือการเพิ่มขีดความสามารถในการผลิตเพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคาในทกุรูปแบบ  

อุตสาหกรรมอาหารทะเลและแปรรูปอาหารทะเลสด จัดไดวาเปนอุตสาหกรรมที่สําคญัมากของ
ประเทศไทย เนื่องจากสนิคาอาหารทะเลเปนสินคาสงออกที่สําคัญของไทย ทาํรายไดใหกับประเทศปละ
กวา 4,100 ลานเหรียญสหรัฐ หรือกวา 174,000 ลานบาท หรือคิดเปนสัดสวนประมาณรอยละ 64 ของ
มูลคาการสงออกอาหารทัง้หมด  โดยในป 2544 สงออกไดมูลคา 4,077.69 ลานเหรยีญสหรัฐ ป 2545 
ระหวางเดือนมกราคม ถึง พฤษภาคม มมีูลคาการสงออก 1,301.01 ลานเหรียญสหรัฐ และตลาดสงออก
สินคาอาหารทะเลที่สําคัญของไทยไดแก สหรัฐอเมริกา รอยละ 30.95 ญี่ปุน รอยละ 28.47 สหภาพยุโรป 
รอยละ 8.54 อาเซียน รอยละ 5.49 และ อ่ืนๆ รอยละ 26.55 

1.1.1 โครงสรางปจจัยการผลิต 
1. วัตถุดิบ ตนทนุการผลิตที่สําคัญที่สุดคือ วัตถุดิบ โดยคิดเปนสัดสวนรอยละ 85 ของ

ตนทนุในการผลิตทั้งหมด (รูปภาพ 3.1) สําหรับประเทศไทยนัน้สวนใหญจะใชวัตถดิุบหลักคือกุงสด จาก
ภายในประเทศทั้งหมดแตกุงบางชนิดก็ตองมีการนําเขาจากตางประเทศ โดยไทยจะมีความไดเปรียบตรงที่
มีพอแมพนัธุตามธรรมชาต ิและมีภูมิอากาศที่เหมาะสมในการเลีย้งกุง ประกอบกับการเพาะเลี้ยงกุงในไทย
สวนใหญเปนแบบพัฒนา ครบวงจร และเปนการเพาะเลี้ยงแบบสมัยใหมทาํใหสามารถใหผลผลิตอยาง
สม่ําเสมอและใหผลผลิตตอพื้นที่สูง แตจะมีความแปรผนัในเรื่องของคุณภาพ ราคาและปริมาณที่จับได 
โดยสําหรับวัตถุดิบชนิดอื่นๆนั้นจะมีโครงสรางตนทุนคลายกับกุงเพยีงแตจะมีความผนัผวนในดานราคา
และคุณภาพนอยกวากุง 
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รูปภาพ 1.1 สัดสวนตนทนุในการผลิตกุงแชเย็นและแชแข็ง 

 
2. แรงงาน คาจางแรงงานถือเปนตนทุนที่สําคญัรองจากวัตถุดิบ โดยคิดเปนสัดสวนรอย

ละ 3.7 ของตนทนุการผลิตทั้งหมด สําหรบัประเทศไทยนั้นมีคาจางแรงงานที่สูงกวาประเทศจีน แตในดาน
ทักษะแรงงาน (Labor Skill) ประเทศไทยมีความไดเปรยีบประเทศจนี เนื่องจาก เปนแรงงานที่มี
ประสิทธิภาพเปนทีย่อมรับ และพรอมทีจ่ะเรียนรูการผลิตในผลิตภัณฑใหม ๆ  

 
1.1.2 การสงออกทางเรือ 

  สินคาอาหารทะเลสงออกซึง่สวนใหญจะมีการสงออกทางเรือซ่ึงตองดาํเนนิกอนที่จะมีการ
สงออกโดยมีขัน้ตอนดังตอไปนี ้ 

1. การ“จองตูเรือสินคา”โดยระบุถึงผูรับสินคา-ผูสงสินคาและตัวสินคา การจองตูเรือแบง
ออก เปน 2 ลักษณะ คือ  

- ผูสงออกสนิคาเปนผูจองตูเรือและออกคาขนสงเอง 
- ผูส่ังซื้อสินคาในตางประเทศเปนผูจองตูเรือ และออกคาขนสงเอง สวนผูสงออกมี

หนาที่เพียงแคนําสนิคาไปสงใหตรงตามเวลา และสถานที่ตามสัญญาตกลงไวเทานัน้ 
2. หลังจากจองตูเรือแลว ทางบริษัทเดนิเรอืจะออกใบรับจอง ซึ่งระบุชือ่ของผูสง-ผูรับ ชื่อ 

เรือ ทาเรือตนทาง-ปลายทาง จาํนวนและน้ําหนกัของสนิคา ผูจองตองนาํใบรับจองนี้ไปยัง โกดังสนิคาของ
บริษัทเดินเรือนั้นๆ เพื่อใหเจาหนาที่กรมศลุกากรตรวจสอบ และรวมตรวจนับสินคากันระหวางตัวแทนของ
บริษัทเดินเรือและเจาของสนิคา เพื่อนําไปคิดคาระวางเรือ  

3. เมื่อบรรทุกสินคาลงตูเรือแลว ทางบริษทัเดินเรือก็จะออกใบตราสงสินคา (Bill of 
Lading หรือ B/L) ใหกับผูสงออกสินคา เพื่อเปนหลักฐานยืนยนัวาไดนําสนิคาลงเรือ สวน การชําระคา
ระวางก็ข้ึนอยูกับวาใครเปนผูออกคาขนสง ถาผูซื้อสินคาเปนผูรับผิดชอบ ทาง บริษัทเดินเรือจะประทับตรา

วัตถดุิบ
85%

แรงงาน
3.7%

บรรจุภัณฑ
2.4%

อืน่ ๆ 
7.2%

สารเคมีและ
วัตถดุิบประกอบ

0.18%
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ในใบตราสงสนิคาวา “เก็บคาระวางที่ปลายทาง” จากนัน้ผูสง ออกสามารถนาํใบตราสงสนิคานี้พรอมกับ
เอกสารการสงมอบสินคา ไปข้ึนเงนิไดจากธนาคารที ่ผูซือ้สินคาใชบริการอยู 

1.1.3 ปญหาและอุปสรรคในการสงออกสินคาอาหารทะเลของไทย 

1. การแขงขันที่สงูในตลาดโลก ประเทศคูแขงที่สําคัญของไทยในสนิคาอาหารทะเล คือ 
จีน เวียดนาม อินโดนีเซยี อินเดีย บงัคลาเทศ เอกวาดอร อารเจนตินา และ
มาดากัสการ โดยเฉพาะอยางยิ่งสนิคาอาหารทะเลแชเย็นแชแข็ง ที่ประเทศคูแขงของ
ไทยมีขอไดเปรียบไทยคือมตีนทนุการผลติที่ต่ํากวา โดยเฉพาะอยางยิ่งดานแรงงาน  

2. มาตราการกีดกันดานภาษ ี ประเทศคูคาของไทยอาท ิจนี เกาหลี ไดกาํหนดอัตรา
ภาษีนาํเขาไวสูงมาก นอกจากนี้สหภาพยโุรปซึ่งไดระงับการใหสิทธิ GSP ในสินคา
อาหารทะเลจากไทย เชน กุงแชเยน็แชแข็งจากไทย และปลาทนูากระปอง ทําใหไทย
ตองเสียภาษนีาํเขาสูงกวาประเทศคูแขง  

3. มาตรการกีดกนัทางคาที่มิใชภาษี  ประเทศคูคาบางประเทศมีการตั้งมาตรฐานสนิคา
สูงเกนิกวามาตรฐานสากล ซึ่งประกาศใชภายใตมาตรฐาน CODEX เชน กลุม
ประเทศใน สหภาพยุโรป มกีารใชมาตรฐานของสารปนเปอนในสนิคาอาหารตางกนั
ทําใหเปนอุปสรรคตอการสงออกของประเทศคูคา  

1.1.4 ศักยภาพและโอกาส 
ขอไดเปรียบของไทย คือ ความรูความชํานาญของเกษตรกรผูเลี้ยงกุง ปริมาณกุงทีผลิตได

และโรงงานแปรรูปมีมากพอจะตอบสนองความตองการของลูกคารายใหญไดอยางตอเนื่อง ทําให
อุตสาหกรรมสนับสนนุมีความเขมแข็ง เชน บรรจุภัณฑ เปนตน นอกจากนีย้ังมีระบบสาธารณูปโภคที่ดี 
คุณภาพของผลิตภัณฑไดมาตรฐาน 

ขอเสียเปรียบ คือตนทุนแฝงและการสนับสนุนจากภาครัฐที่ดอยกวาประเทศคูแขง ระบบ
ตลาดเสรีของไทยทําใหมีการแขงขันทุกระดบั ตั้งแตเกษตรกร พอคาคนกลาง โรงงานแปรรูป ซึ่งแมวาใน
ระยะยาวจะเปนผลดีคือทําใหผูประกอบการทีฟ่นฝาอปุสรรคตางๆมาไดมีความเขมแข็ง แตในระยะสั้นอาจ
ทําใหหลายรายตองเลิกกจิการ ดังตัวอยางของเกษตรกรที่ตองเลิกเลี้ยงกุงในปที่ผานมา และโรงงานแปรรูป
หลายแหงทีห่ยุดดําเนนิการไป 
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1.2 ความสาํคัญของปญหา 
อุตสาหกรรมอาหารจะมีความแตกตางจากอุตสาหกรรมประเภทอื่นๆ ดวยขอจํากัดดานวัตถุดิบที่

มีความไมแนนอนขึน้อยูกับฤดูกาล และเงือ่นไขเรื่องความสดใหมของอาหารที่ทาํใหไมสามารถทําการ
สํารองวัตถุดิบหรือผลิตสินคาเขาสูคลังได รวมถึงความตองการของผูบริโภคไมมีความแนนอน ผันแปรได
ตลอดเวลา ในขณะเดียวกนัเนื่องจากเปนอตุสาหกรรมสงออกไปยังประเทศตางๆทั่วโลกดังนัน้กาํหนดสงจงึ
เปนปจจยัที่สาํคัญมาก 

ดวยปจจัยดานวัตถุดิบ ความผันแปรของผูบริโภคทําใหการวางแผนการผลิตในระยะยาวตองมี
ความผนัผวนหรือมีการเปลีย่นแปลงตลอดเวลา ทําใหตองมีการปรับแผนการผลิต ลักษณะการจัดการการ
ผลิตจึงเปนการผลิตภายใตขอจํากัดในรอบการวางแผนนัน้และดวยกรอบเวลาที่ส้ันทําใหฝายผลิตพยายาม
ปรับสายการผลิตใหมีความยืดหยุนอยูตลอดเวลาเพื่อรองรับความผนัแปรที่เกิดขึ้น ในดานการวางแผนการ 
การจัดสรรงานและการจายงานใหกบัสายการผลิตจะทาํดวยหลกัการงายๆบวกกับประสบการณและความ
ชํานาญ ซึง่วิธกีารดังกลาวมขีอดีตรงที่งาย ลดความซบัซอนและเวลาในการวางแผน แตวิธีการดังกลาว
อาจไมรองรับหรือเหมาะสมสําหรับทุกกรณีอาจทาํใหเกดิคาใชจายที่ไมจําเปนเกิดขึน้ เชน คาเสียหายที่สง
ไมทันรอบของเรือ คาใชจายในการออกรถฉุกเฉิน การเพิม่แรงงานคนทีไ่มคุมคา เปนตน รวมถึงยังสงผล
กระทบตอระบบการจัดการการผลิตเมื่อเกิดการปญหาและตองดําเนนิการแกปญหาหนางาน 

นอกจากปจจยัที่กลาวทั้งหมด จะเห็นไดวาอีกปจจัยหนึ่งที่ควรนาํมาพิจารณา คือ เวลาในการ
จัดสรรงานและลําดับการผลติ ซึ่งเปนอีกขอจํากัดหนึ่งทีท่ําใหไมสามารถที่จะทําการตัดสินใจภายใตเวลา
ดังกลาวเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ รวมถึงทาํใหไมมีขอมูลที่ใชในการตอรองหรือช้ีแจงถึงผลกระทบได  

ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดทําการศึกษาปญหาเพื่อพฒันาออกแบบเครื่องมือชวยในการวางแผน การจัดสรร
งานและการจายงานใหกับสายการผลิต โดยมีวัตถุประสงคเพื่อชวยใหการวางแผนการผลิตภายใตกรอบ
เวลาที่สั้นมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ 
 
1.3 วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

เพื่อพัฒนาโปรแกรมชวยในการวางแผน การจัดสรรงานและการจัดลาํดับงานใหกบัฝายผลิต โดย
มีวัตถุประสงคเพื่อสนับสนนุการวางแผนการผลิต การปฏิบัติงานและการตัดสินใจของฝายผลิต ทําให
ระบบการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น 
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1.4 ขอบเขตการศึกษา 
 

1. พิจารณาเฉพาะในสวนการผลิต/แปรรูปอาหารสด โดยเริ่มจากอาหารสดที่ผานเครื่องลางทาํ
ความสะอาด ทําการแปรรูปตามใบสั่งผลติ บรรจุภัณฑ และสงเขาหองเยน็เพื่อรอการจัดสง 

2. พิจารณาจัดสรรงานและลาํดับการผลิตจากใบสั่งผลิตที่มีวัตถุดิบพรอมผลิตภายในรอบการ
ผลิตที่กําลงัพจิารณาเทานั้น 

 
1.5 ขั้นตอนการศึกษา 

1. ศึกษาและรวบรวมขอมูลทัว่ไปที่เกีย่วของกรณีศึกษา 
2. ศึกษาและวเิคราะหปญหาทีเ่กิดขึ้นในปจจบุัน 
3. รวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิต 
4. ศึกษาปจจยัและวัตถุประสงคในการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิต 
5. ออกแบบวิธีการจัดสรรงานและลําดับการผลิต 
6. ออกแบบโครงสรางโปรแกรมและสวนประกอบของโปรแกรม 
7. ดําเนนิการสรางโปรแกรม 
8. ทดสอบการใชงานโปรแกรม 
9. สรุปผลการวิจยัและเสนอแนะ 

 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 

 
1. ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิต การจัดสรรงาน การจัดลําดับงานใหกับสายการผลิต

ในแตละรอบการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและบรรลุวัตถุประสงค 
2. ลดตนทุนแอบแฝงที่เกิดจากความผิดพลาดในการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิต 
3. สรางระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพเพื่อเพิ่มความสามารถในการตัดสินใจ การตอรองและ

การปรับปรุงในอนาคตตอไป 
 

 
 
 



       
บทที่ 2 

 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 
2.1 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 
 

2.1.1 การวางแผนการผลิต 
 

การวางแผนการผลิต คือ การวางแผนที่ไดกําหนดชวงระยะเวลาการใชแผนไวแนนอนแลว
หรืออีกนยัหนึง่ก็คือ เปนการวางแผนสําหรบัชวงระยะเวลาหนึ่งในอนาคตเทานัน้ โดยมีขั้นตอนในการ
ดําเนนิการ พอสรุปได 3 ขั้นตอนดังนี ้

1. พิจารณาขอมลูที่เกี่ยวของ 
ขอมูลตางๆ ทีจ่ะนํามาพิจารณาในการวางแผนการผลิตรวมประกอบดวย 
1.1 ความตองการของสินคาในแตละชวงเวลา โดยพิจารณาถึงความตองการสินคา

ของตลาดและที่ตองการใหมสิีนคาคงคลงัสํารองไว 
1.2 กําลังการผลิตของโรงงาน (Capacity) ทีม่ีอยู เชน ความสามารถในการผลิต

ระดับปกติ ความสามารถในการผลิตระหวางชวงลวงเวลา รวมทัง้ความสามารถในการผลิตของผูรับเหมา
ชวง 

1.3 คาใชจายในการผลิต เชน คาใชจายในการผลิตปกติ การผลิตลวงเวลา การจาง
ผูรับเหมาชวง คาชดเชยการปลดคนงานออก คาใชจายในการรับคนงานเพิม่ คาใชจายเมื่อสินคาขาด
แคลน และคาใชจายในการเก็บรักษาสนิคาคงคลัง เปนตน 

1.4 นโยบายที่เกี่ยวของกับการดําเนนิการผลิต เชน มนีโยบายใหมีการสํารองสินคาไว 
5 เปอรเซ็นตของความตองการสินคาในแตละชวงเวลา หรือกําหนดใหโรงงานตองมเีสถียรภาพทางดาน
แรงงาน เชน มีการจางแรงงานในระดับทีค่อนขางสม่าํเสมอและเพียงพอที่จะผลิตสินคาตามจํานวนที่
ตองการหรือมนีโยบายที่จะผลิตสินคาเองทั้งหมดโดยไมมีการจางผูรับเหมาชวง เปนตน 

2. หาปริมาณความตองการ 
การหาปริมาณความตองการในการผลิต เปนปจจยัที่สําคัญประการหนึง่ในการวาง

แผนการผลิต ซึ่งการที่เราจะกําหนดปริมาณสินคาทีจ่ะผลิตขึ้นมาในแตละชวงเวลาวาเปนเทาไรนัน้ 
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จําเปนตองพิจารณาถึงปริมาณสินคาที่คาดวาจะขายได ปริมาณสินคาคงคลังที่ตองการใหมีสํารองไวและ
ปริมาณสินคาคงคลังที่เหลืออยูตอนตนงวด  

3. วางแผนการผลิต  
หนาที่ความรบัผิดชอบของฝายควบคุมการผลิตคือ การวางแผน กาํหนดระดับกาํลังการ

ผลิตในการดําเนินงานภายใตขีดกําลังการผลิตของโรงงานที่มีอยูทัง้หมด (Capacity) ตลอดจนการ
ตัดสินใจนํากาํลังการผลิตนัน้ไปใชในการผลิตสินคาใหสอดคลองกับภาวะของความตองการสนิคาที่มี
ความแปรปรวนขึ้นลงตามถดูกาล 

โรงงานโดยทัว่ๆ ไปมักจะมีขดีกําลังการผลติอยูระดับหนึง่ การที่คิดจะเพิ่มขีดกําลงั
ความสามารถในการผลิตของโรงงานนัน้ สามารถทําไดโดยการขยายโรงงานแลวซื้อเครื่องจักรอุปกรณมา
เพิ่มเติมหรืออาจสรางโรงงานเพิม่ข้ึนมาใหมอีกโรงงานหนึ่ง ซึ่งการกระทําดังนี้ไมอาจจะกระทาํไดในเวลา
อันสั้น แตอาจจะตองใชเวลาเปนปหรือหลายปข้ึนไปตามลักษณะของกจิการ ดงันัน้ในการวางแผนการ
ผลิตในชวงระยะเวลาประมาณ 1 ปขางหนาซึง่อาจจาํเปนจะตองมกีารปรับกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนหรือลดลง
บางในบางครั้งจะสามารถทาํไดไมยากเทาใดนัก ถาการปรับกําลังการผลิตนั้นอยูในชวงของขีดกาํลังการ
ผลิตของโรงงานที่มีอยูในปจจุบัน 

เนื่องจากสภาพความแปรปรวนขึ้นลงตามฤดูกาลของสนิคาทาํใหในบางครั้งมีระดับ
ความตองการสินคาต่ํากวาระดับกําลงัการผลิตที่กําหนดไว แตในบางครั้งก็มีระดับความตองการสูงกวา
กําลังการผลิตที่กําหนดไว ดงันัน้ ผูบริหารงานผลิตจะตองตัดสินใจวาจะใชกําลงัการผลิตที่กําหนดขึ้นนั้น
อยางไร เชน ในชวงทีม่ีความตองการต่ํากจ็ะผลิตเพียงเทาที่มีความตองการ โดยปลอยใหกาํลังการผลิต
สวนที่เหลือวางไว สวนในชวงที่มีความตองการสงูก็จะใหมีการทาํการผลิตเต็มกําลังความสามารถแลวเพิ่ม
การทาํงานลวงเวลาหรืออาจจะพิจารณาใหทาํการผลิตตามกําลงัความสามารถดวยอัตราคงที่ไปเร่ือยๆ 
การตัดสินใจวาในชวงเวลาใดจะดําเนนิการใชกําลังการผลิตที่กําหนดขึ้นนี้อยางไรกค็วรจะไดพิจารณาถึง
คาใชจายรวมที่เกิดขึ้นทั้งหมดตลอดแผนการผลิต 

การกําหนดระดับกําลังการผลิตอาจจะกาํหนดออกมาในรูปของปริมาณการผลิตตอ
หนวยเวลาหรืออาจกําหนดออกมาในรูปของจํานวนแรงงาน หลังจากนั้นจงึมาแปลงใหอยูในรูปของ
ปริมาณการผลิตตอหนวยเวลาอีกครั้งหนึง่ หรือในบางครัง้อาจแปลงใหอยูในรูปของปริมาณชั่วโมงการ
ทํางานทัง้หมดซึ่งแลวแตความเหมาะสมของแตละหนวยงานวาควรจะแปลงใหอยูในรูปใด 

ยกตัวอยางบรษิัทแหงหนึง่มโีรงงานหลายแหง และมีผลิตภัณฑหลายชนิด สมมติวาใน
ระยะสามเดือนขางหนา บริษัทคาดการณวายอดขายจะเพิ่มข้ึนเปนอนัมาก แตเปนการเพิ่มเพียงชัว่คราว
และการเพิม่ของยอดขายนี้เปนการเพิ่มเกนิกวากาํลังการผลิตที่ไดกําหนดไว ปญหาที่ตองพจิารณาคือ 
บริษัทควรจะเพิ่มกาํลังการผลิตกี่หนวยดี ควรจะเพิ่มกําลังการผลิตกอนยอดขายจะขึ้นนานเทาใด จะเพิ่ม
กําลังการผลิตนี้ที่โรงงานใดและจะเพิ่มกําลังการผลิตนี้อยางไร เชน การเพิ่มกาํลังการผลิตโดยใหทาํงาน
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ลวงเวลา หรือเพิ่มจํานวนพนักงานในการผลิต โดยสรุปแลวทางเลือกในการแกปญหาดังกลาวอาจจะทาํได
ดังตอไปนี้ 

1. ใหทาํงานลวงเวลา 
2. เพิ่มสินคาคงคลังโดยทาํการผลิตลวงหนากอนยอดขายจะเพิ่ม 
3. จางโรงงานอืน่ใหชวยผลิต 
การแกปญหาการวางแผนการผลิตดังกลาว ฝายบริหารงานผลิตจะตองพิจารณาถงึ

ความเหมาะสมทางเศรษฐกจิและนโยบายการบริหารของกิจการนัน้ เชน การทาํงานลวงเวลากท็าํให
คาใชจายเพิ่มข้ึนและทําใหเกิดความลาํบากแกพนักงาน สวนการเพิม่สินคาคงคลังนัน้ก็จะทาํใหเกิด
คาใชจายในดานดอกเบีย้ของเงนิลงทนุที่ใชในสินคาคงคลังนัน้ สวนการจางโรงงานอืน่ชวยผลิตสินคา
โดยทั่วไปตนทนุตอหนวยมักจะสูงกวาและมีความยุงยากในการควบคมุคุณภาพสินคาและติดตามงานให
สงตามกาํหนดเวลา ผูบริหารงานผลิตจะตองวิเคราะหถงึคาใชจายของทางเลือกตางๆ เพื่อใหไดทางเลือก
ในการดําเนนิการผลิตที่ประหยัดที่สุด และตองเปนทางเลือกที่อยูภายใตนโยบายทีก่าํหนดดวย เชน มี
นโยบายใหผลิตสินคาขึ้นเองทั้งหมด แนวทางในการจางโรงงานอื่นมารับเหมาชวยในการผลิตก็ไม
จําเปนตองพิจารณา 
 

 
2.1.2 การจัดเรียงเครื่องจักร 

 
รูปแบบที่สําคญัของการจัดเรียงเครื่องจักรมีอยูหลายลักษณะ ขึ้นอยูกบัการทาํงานและ

ปจจัยแวดลอมตางๆ ซึง่สามารถแบงไดดังนี ้
 เครื่องจักรเดี่ยว – ระบบที่ประกอบดวยเครือ่งจักรเพยีงเครื่องเดียว  
 เครื่องจักรขนานที่เหมือนกนั – ระบบที่ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่ทาํงาน

เหมือนกนั ซึง่มีการทาํงานแบบขนานกนั  
 เครื่องจักรขนานที่อัตราการผลิตตางกนั – ระบบที่ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่

มีการทาํงานแบบขนานกนั แตทวาเครื่องจักรแตละเครื่องมีความเร็วในการทํางาน
แตกตางกนั 

 เครื่องจักรขนานที่ไมสัมพนัธกัน – ระบบที่ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่มกีาร
ทํางานแบบขนานกนั แตทวาเครื่องจักรแตละเครื่องสามารถทาํงานแตละงานดวย
ความเร็วแตกตางกนั 
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2.1.3 ลักษณะสมบติัและขอจํากดัของกระบวนการ 

 
ระบบผลิตอาจจะมีลักษณะสมบัติเฉพาะตัวและขอจํากดัที่ไมเหมือนกบัระบบอื่นบาง

ประการได เราสามารถนาํเอาลักษณะสมบัติและขอจํากัดที่บงบอกถงึความแตกตางของระบบเหลานี้มา
พิจารณา เชน 

 เวลาตั้งเครื่องขึ้นกับลําดับกอนหนา – เปนเวลาในการปรบัต้ังเครื่องที่ขึน้กับงานที่เพิ่ง
ทําเสร็จและงานที่กาํลังจะเริ่มทําตอไป 

 ขอจํากัดดานการจัดตารางกําลังพล – เปนขอจํากัดจากการจัดตารางและกะการ
ทํางานใหกับพนักงาน 

 การแยกงาน – จะเกิดขึน้ขึ้นในกรณีทีง่านๆหนึง่ซึ่งประกอบดวยหลายรุนหรือหลายชิน้ 
ถูกแยกไปทาํบนเครื่องจักรหลายเครื่องพรอมกัน 

จากขอจํากัดดังกลาว ผูจัดตารางมหีนาทีท่ี่จะตองพิจารณาถึงผลกระทบของขอจํากัด
เหลานี ้

 
2.1.4 การจัดตาราง (Scheduling) 

 
การจัดตาราง คือ กระบวนการการตัดสินใจอยางหนึ่งทีม่ีความสาํคัญมากตอทัง้

อุตสาหกรรมการผลิตและอุตสาหกรรมการบริการ โดยทีผ่ลลัพธของกระบวนการการตัดสินใจในทีน่ี้ก็คือ 
ตารางหรือกําหนดการ (Schedule)  

“การจัดตาราง” หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูอยางจาํกัดใหกับภารกิจ 
(Task) จาํนวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กําหนดให เพื่อทีจ่ะทําใหองคกรสามารถบรรลุถึงเปาหมาย (Goal) 
หรือ วัตถุประสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกําหนดเอาไวที่เวลานัน้ได คําวา “ทรัพยากร” หมายถงึ คน
หรือส่ิงของที่มอียูอยางเปนจาํนวนจาํกัด 

ปญหาการจัดตารางจงึถูกแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
1. การตัดสินใจเกี่ยวกบัการจดัสรรทรัพยากร (Allocation)  
2. การตัดสินใจเกี่ยวกบัการจดัลําดับงาน (Sequencing)  
สําหรับข้ันตอนในการจัดตารางการผลิตในโรงงานจะเริม่ตนจากทางโรงงานรับใบส่ังผลิต

จากลูกคาหรือจากฝายขาย ในใบสั่งผลิตแตละใบจะแสดงใหทราบถงึจํานวนของชิ้นสวนตางๆที่จะตองทํา
การผลิตโดยใบสั่งผลิตแตละใบอาจจะแทนงานหนึง่งานหรือมากกวา และงานแตละงานก็สามารถจะ
กําหนดใหกับเครื่องจักรหนึง่เครื่องหรือมากกวาก็ได ซึง่อัตราการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่องอาจจะ
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เทากันหรือแตกตางกนั เวลาที่ใชในการทาํงานแตละงานจะเทากับเวลาที่ใชในการจดัเตรียมเครื่องจักร 
บวกดวยเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางานนั้น คูณดวยปริมาณหรือขนาดหรือขนาดของรุนการผลิตของงาน
นั้น และวนัสุดทายของการสงงานก็อาจจะไดกําหนดไวในใบสั่งงานแลว 

ภายหลงัจากที่ไดรับใบส่ังผลิตแลว งานขัน้ตอไปคือ การจัดตารางการผลิต ซึ่งพอสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี ้

ข้ันตอนที ่1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment) เปนการ
กําหนดวางานใดหรือใบส่ังผลิตใดจะทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซึ่งเทคนิคตางๆที่ไดมีการนาํมาใชชวยใหการ
กําหนดงานงายขึ้นไดแก 

ก. แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) 
ข. แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 
ค. การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) 
ง. การใชวิธกีารกําหนดดัชน ี
สําหรับวัตถุประสงคของการกําหนดงานโดยทั่วๆไปก็เพือ่จะทําใหเราสามารถทราบไดวา

หนวยผลิตหนวยใดมีงานใดบางที่จะตองกระทําและมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเปนเวลาที่ตองใชทัง้หมด
เปนจํานวนเทาไร อยางไรก็ตาม ในขั้นตอนของการกําหนดงานนี้ยงัไมสามารถทราบไดวางานตางๆนั้นจะ
เร่ิมตนไดเมื่อไร และจะเสร็จส้ินเมื่อไรและยังไมไดแสดงถึงลําดับการทาํงานของงานแตละงานในหนวย
ผลิตตางๆ ในกรณีที่มีเครื่องจักรใหเลือกมากกวา 1 เครือ่ง การพิจารณากําหนดงานใหกับเครื่องจักรอาจจะ
พิจารณาจากคุณภาพ คาใชจายในการเตรียมงาน คาซอมบํารุง หรือความพรอมของคนงาน ถาทุกอยางที่
กลาวมาทั้งหมดนี้มีคาเทากัน วิธกีารที่ดทีี่สุดคือ การทาํงานใหกับเครื่องจักรที่มีภาระงานนอยที่สุด ดังนัน้ 
ในการกาํหนดงานใหเครื่องจกัรจะตองประมาณเวลาที่ใชในการผลิตลงในใบสั่งงานดวย 

ขั้นตอนที ่2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) หลงัจากที่ไดกําหนดลง
ไปแลววา หนวยงานใดบางจําเปนตองใชไปในการผลิต ก็จะตองศึกษาในรายละเอยีดวางานทีก่ําหนดให
แตละหนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของเครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวสัดุชนิดใดบางเปน
จํานวนเทาไร จากนั้นจะตองเปรียบเทียบกับความสามารถของหนวยนั้นวา สามารถทํางานที่กําหนดใหนัน้
ไดหรือไม ถาทาํไมไดควรจะทําอยางไรจึงจะทําใหงานทีผ่านหนวยงานนัน้สําเร็จลงได ซึ่งการศึกษาและ
คํานวณถึงปริมาณของการทํางานนีม้ีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทาํกับทกุหนวยงานที่ไดกาํหนดไว 
วัตถุดิบและชิน้สวนประกอบยอยตางๆ ทีต่องใชจะตองมีการตรวจสอบอยูตลอดเวลา ถาปริมาณของ
ชิ้นสวนเหลานัน้มีไมเพียงพอก็จะตองมกีารตัดสินใจวาจะสั่งซื้อหรือหามาเพิ่มไดอยางไร หลังจากนัน้ก็
จะตองกาํหนดวาวัตถุดิบหรือช้ินสวนประกอบยอยดังกลาวนั้นจะนาํไปใชกับงานอืน่ๆไมได 

ขั้นตอนที ่3 การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) เนื่องจากทางโรงงานมิไดรับใบส่ังผลิต
เพียงใบเดียว ดังนัน้จึงมักจะมีหลายๆงานหรือใบส่ังผลติหลายๆใบมารออยูทีห่นวยงานหรือหนวยผลิต ซึ่ง
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จะมีลักษณะปญหาเหมือนกับแถวคอย (Waiting Line) ดังนัน้จงึตองมีการจัดลําดบัวา งานใดควรจะทาํ
กอนและควรจะทําหลงั หลังจากการจัดลําดับงานใหกับหนวยผลิตแลว หนวยผลิตแตละหนวยกจ็ะทํางาน
ตางๆตามลาํดับที่จัดไว ดงันัน้ งานตางๆ ทีย่ังไมไดทําการผลิตก็จะคอยอยูหนาหนวยผลิตหรืออยูในระบบ 
การจัดลําดับกอนหลงัของงานหรือใบส่ังผลิตมักจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงคที่ตองการ และหลักเกณฑที่ใชใน
การตัดสินใจ  

ข้ันตอนที ่4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) กลาวคือ เปนการ
จัดทําตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรเสร็จเมื่อไรบนหนวยผลิตตางๆ การจัดทาํ
รายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทาํไปพรอมๆกับการจัดลําดับการผลิต และจะตองคํานงึถงึเวลาซอม
บํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน การหยุดชะงักของเครื่องจกัรเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือมี
ความเสยีหายเกิดขึ้น กลาวคือ มีความยืดหยุนเพยีงพอ การจัดแสดงรายละเอยีดของตารางการผลิตอาจ
แสดงไดทั้งในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต 
 

2.1.5 วัตถุประสงคของการจัดตาราง 
 

วัตถุประสงคสาํหรับการจัดตารางการผลิตคือ ลดจํานวนงานที่เสร็จชากวากําหนด หรือ
พยายามทาํใหใบส่ังงานทกุใบเสร็จในเวลาที่กาํหนดไว 

ในหลายๆสถานการณ ใบส่ังผลิตทุกใบหรอืบางใบ จะกาํหนดเวลาสงงาน (Due Date) และ
คาปรับที่จะเกดิขึ้นถางานเสร็จหลังวันกําหนดสง ในโรงงานทั่วๆไป เสนตาย (Dead Line) ก็เปรียบเสมือน
เปนสิ้นสุดของชวงเวลาในการกําหนดตารางการผลิต (อาจเปนวนัหรือสัปดาห) และความผิดพลาดในการ
ทําชิน้สวนแตละชิ้นใหเสร็จส้ินภายในชวงเวลาที่กาํหนด จะทาํใหตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) 
ไมถูกตองตามไปดวย มหีลายวิธทีี่จะเขาสูวัตถุประสงคดงักลาวนี้ได บางวธิีสามารถลดเวลาสูงสุดของการ
สงงานไมทันกาํหนด และบางวิธกี็สามารถลดจํานวนของงานที่สงไมทนักําหนด (Mean Tardiness) แตมี
วิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic) ที่มีแนวโนมที่จะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงคทีก่ลาวมานี ้

หลักเกณฑที่นยิมใชมีดังนี้คอื 
1. รับกอนทาํกอน ( First Come – First Served) กลาวคือ งานที่เขามาทีห่นวยงานหรือ

เครื่องจักร จะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับกอนหลงัของการมาถงึหนวยงาน 
2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time) คือ งานใดที่ใชเวลาการ

ทํางานนอยทีสุ่ด จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก งานที่ใชเวลานอยถัดไปก็เปนอนัดับ
ที่ 2 3 และ 4 จนกระทั่งถึงอนัดับที ่k เมื่อ k คือจํานวนงานทั้งหมดที่คอยอยู 

3. การทาํงานที่ใชเวลานานที่สดุกอน (Longest Processing Time) งานที่ใชเวลาในการ
ทํางานมากทีสุ่ดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน 
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4. ทํางานที่จะถงึวันกาํหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date) 
5. ทํางานชิ้นที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time) ใน

กรณีชิ้นงานนัน้ตองผานหลายหนวยงาน ใหใชวิธหีาคาเฉลี่ยของคา Slack ที่เกิดขึ้นบน
แตละหนวยงาน สําหรับคา Slack ของงานจะหาไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 

6. เขาทีห่ลังทํากอน (Last Come First  Served) งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะ
ไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอืน่ 

หลักเกณฑตางๆที่กลาวมาขางตนนี้มีผลดผีลเสียแตกตางออกจากกนัไปตามสภาพของ
เงื่อนไขและสภาพแวดลอมของการผลิต ในบางสถานการณหลักเกณฑหนึ่งอาจจะใหผลลัพธที่ดีใน
วัตถุประสงคหนึ่ง แตอาจจะมีผลเสียในอกีวัตถุประสงคหนึ่ง ดังนั้น กอนที่จะนาํหลกัเกณฑนี้ไปใช ควรที่จะ
ศึกษาวาวธิีการใดจะใหผลลัพธอยางไร และเหมาะสมกับวัตถุประสงคของงานที่จะทําหรือไม 

 
2.2 เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วของ 

งานวิจยันี้ไดทาํการศึกษาเอกสารและงานวิจัยในสองสวนหลกัๆ คือ สวนที่เกีย่วของกับ
อุตสาหกรรมอาหารทะเลสงออก และสวนที่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมอืน่ๆ รวมถงึ
กลุมที่ไดนาํเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดตารางการผลิต 

 
สําหรับในสวนเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมอาหารทะเลสงออกซึง่โดย

สรุปพบวาจะมีการศึกษาวจิัยในดานปญหาและอุปสรรคในดานตนทนุวัตถุดิบและแรงงาน รวมถงึอุปสรรค
ดานการคาระหวางประเทศซึ่งตองอาศยัหนวยงานรัฐบาลเขามาชวยเหลือเปนสวนใหญ สําหรับในสวนการ
จัดการระบบการผลิตจะมีปญหาในเรื่องการจัดการแรงงานและตนทนุแรงงานที่สงูมผีลทําใหตนทนุสินคา
ราคาสูงเปนอปุสรรคตอการสงออก โดยรายละเอียดดังนี ้

 
สุรียพร สุรัตน (2537), ไดทําการศึกษาเพื่อหาขนาดของอตุสาหกรรมอาหารทะเลสงออกที่มี

ความคุมคาทีสุ่ด ผูวิจัยทําการเปรียบเทยีบใน 3 ขนาดของกําลงัการผลิต โดยทาํการวิเคราะหในดานตางๆ 
คือ วัตถุดิบ กระบวนการผลติ ผังโรงงาน อุปกรณและระบบสาธารณูปโภค ตนทนุและผลตอบแทน พบวา
ขนาดกําลงัการผลิตขนาดกลางใหผลตอบแทนที่คุมคาที่สุด 

 
สุรภาส ลือสุขประเสริฐ (2543), งานวิจยันี้ไดทําการศึกษาระบบและวิธีการผลิตใน

อุตสาหกรรมผลิตกุงน้าํจืดแชแข็ง โดยทําการศึกษาวิธกีารและขั้นตอนในการทํางาน พบวาเกิดเวลาสูญ
เปลาระหวางผลิต ทําใหเกดิปญหางานคางในการผลิตซึ่งสงผลตอคุณภาพสินคา เมื่อทําการปรบัปรุง
ระบบการผลิตทําใหสามารถลดคาแรงพนกังานลงรวมถงึสามารถเพิ่มอัตราการผลิตได 
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คณะที่ปรึกษาจากสถาบันเพิม่ผลผลิตแหงชาติ (2543), ไดทําการศึกษาปญหาการบริหาร
การผลิต บริษทั ไอท ีฟูดส อินดัสทรีส จาํกดั ซึ่งดําเนนิธุรกิจดานการจัดหาวัตถุดิบทางการเกษตรไดแก 
ผลไมและปลาสดแชแข็ง เพื่อนาํมาตัดแตงเพื่อจัดสงใหลูกคาซึง่สวนใหญเปนตางประเทศ พบวามีตนทนุ
แอบแฝงอยูโดยเฉพาะอยางยิ่งดานแรงงาน เมื่อไดทําการบริหารขอมลูในการวางแผนการผลิตและทําการ
ควบคุมการผลิตทําใหการควบคุมสินคาคงคลังและการวิเคราะหตนทนุเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

สํานักบริการสงออก กลุมงานบริการสงออก 1(2545), ไดศึกษาภาวะการสงออกสนิคา
อาหารทะเลของไทย ซึ่งสนิคาอาหารทะเลสามารถทํารายไดใหกับประเทศไดถึงปละกวา 174,000 ลาน
บาทหรือคิดเปนรอยละ 64 ของสินคาสงออกทั้งหมด โดยตลาดที่มีมูลคามากที่สุดไดแก สหรัฐอเมริกา และ
รองลงมาคือญ่ีปุน สาํหรับภาวะตลาดในปจจุบันพบวาไดมีขอไดเปรียบในดานคุณภาพสินคา แตมีคูแขงที่
สําคัญคือ จีนและเวียตนาม ซึ่งมีขอไดเปรยีบในเรื่องตนทุนที่ต่ํากวาโดยเฉพาะในดานแรงงาน 

ศรยุทธ กิจพจน (2536), ไดทําการศึกษาวจิัยถึงปญหาและอุปสรรคในการประกอบกจิการ
ของอุตสาหกรรมกุงแชแข็งขนาดกลางและขนาดยอม ซึ่งผลการวิจยัพบวาปญหาและอุปสรรคในการ
ประกอบกิจการใน 5 ดานมปีญหาตามลําดับดังนี้ ดานงานที่เกีย่วของกับภาครัฐ ดานวัตถุดิบ ดาน
การตลาด ดานแรงงานและดานการผลิต  

จากการศึกษางานวิจยัที่เกี่ยวของจะพบวาไดมีการศึกษาถึงอุปสรรคและเงื่อนไขสําคญั
ของอุตสาหกรรมอาหารสดสงออกโดยในภาพรวมจะใหความสาํคัญกับเร่ืองของอุปสรรคดานการสงออก
และในสวนการผลิตจะใหความสําคัญในดานตนทนุที่แฝงอยูในการผลติของอุตสาหกรรมนี้   

สําหรับการศึกษาสวนการจดัตารางการผลิตในอุตสาหกรรมอื่นๆ โดยมุงเนนทีว่ัตถปุระสงค
หลักในเรื่องการจัดตารางการผลติใหทนักําหนด  และการนาํหลกัการตางๆมาประยุกตใชในอุตสาหกรรม
แตละแบบ 

วสันต ฐิติภูมิเดชา (2539), ผูวิจัยไดทาํการศึกษาระบบการผลิตพีวซีคีอมพาวดเกรดสาย
เคเบิ้ล โดยปญหาของกรณีศึกษาคือเวลาในการสงสินคาไมทนักําหนดสูงและปริมาณสินคาเสียเนื่องจาก
การจัดลําดับผิดมาก โดยผูวิจัยไดทาํการพัฒนาโปรแกรมสรางแบบจาํลองการจัดลําดับการผลิตที่สรางขึน้
จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญและขอจํากัดตางๆในทางปฏิบัติ แลวทําการทดสอบโปรแกรมที่
พัฒนาขึ้นกับการปฏิบัติงานจริงในอดีต 

 
รัติยา จารุศรีวรรณา (2543), เปนการศึกษาปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นจากการขาดการวางแผน

ในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมโดยเลือกศึกษาโรงงานผลิตเสนดายเปนกรณีศึกษาซงึทางโรงงานทํา
การผลิตโดยไมมีการวางแผนที่ชัดเจน อาศัยความชาํนาญและประสบการณของผูจัดทําใหเกิดปญหาการ
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ผลิตสินคาสงไมทันสาํหรับบางงาน และบางงานมีปริมาณสินคาคงคลงัสูง สงผลใหคุณภาพของดายลดลง 
และควบคุม ดแูลสินคาคงคลังลําบาก การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ใชหลักการเทคนิคการจัดกลุม
(Group Technology) จัดตารางการผลิตตามกลุมจากหลังไปหนา (Backward Scheduling) โดยยึดตาม
วันกาํหนดสงสินคา และจัดใหผลิตแบบพอดีเวลา(JIT) ระหวางแตละกระบวนการจะมีการจัดสมดุลตาม
หลักการจัดสมดุล (Line Balancing) 

 
สุรสิทธิ์ โสภณชัย (2543), ผูวิจัยไดทาํการศึกษาหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพ พรอมทัง้จัดทาํโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดตารางการผลิต ชิ้นสวนแมพิมพใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มปีระสิทธิภาพสอดคล
องกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลติ คือใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่าํที่สุด ไดนําทฤษฎีการ
จัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยุกตใชดวยวิธกีารสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลยรวมกับวิธีการ
เชิงฮิวริสติก โดยนําเอากฎเกณฑฮิวริสติก 5 วิธ ีไดแก EDD SLACK SLACK/RO SMT SPTมาทดสอบ
กับขอมูลการผลิตจริงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จัดทาํขึ้น 

 
นภิสภร คืนตัก (2534), ผูวจิัยไดทําการศึกษาการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมอาหาร

สัตวดวยวธิีการจําลองปญหาเพื่อลดเวลาสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย โดยการสรางสถานการณตางๆ ซึง่
ทําใหลดเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นและลดความตองการดานทกัษะของผูควบคุมการผลิตในการจัดตารางการ
ผลิต 

   

 



 
บทที่ 3 

 
การวิเคราะหสภาพการทํางานปจจุบัน 

 
 
3.1 ขอมูลกรณศีกึษา 

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผูผลิตอาหารทะเลสดสงออกไปยังประเทศตางๆทั่วโลก มี
ผลิตภัณฑหลากหลายชนิด ซึ่งรายละเอียดปลีกยอยของผลิตภัณฑแตละชนิดนัน้ทางโรงงานไดจดัทํา
เปนแค็ตตาล็อกหรือสามารถดูตัวอยางสนิคาไดผานทางระบบอินเตอรเนต โดยผลิตภัณฑทั้งหมดของ
ทางโรงงานสามารถแบงไดเปน 2 กลุมใหญๆ ดังนี ้กลุมประเภทอาหารทะเลสดแปรรูป จะประกอบดวย 
กุงสด ปลาหมกึสด ปลาสด  สําหรับอีกกลุมเปนประเภทอาหารทะเลเพิ่มมูลคา เชน กุงรมควัน 
ลูกชิ้นปลา เนือ้ปลาหมกึอบแหง เปนตน  

สําหรับงานวิจยันี้ไดทาํการศกึษาในสวนการผลิตประเภทอาหารทะเลสดแปรรูป เนื่องดวย
ความไมแนนอนของวัตถุดบิและความตองการของลกูคา ประกอบกบัวัตถุดิบเปนประเภทอาหารสดที่มี
อายุของผลิตภัณฑส้ัน ทําใหฝายผลิตไมสามารถทําการผลิตสํารองเขาสูคลังสินคาในระยะยาวๆได โดย
ขอมูลของโรงงานตัวอยางทีเ่ปนกรณีศึกษาอธิบายเปนหวัขอตางๆ ดงันี ้

 
3.1.1 สารสนเทศการบริหารการผลิต 

การบริหารการผลิตสามารถแบงหนาที่การทํางานเปนฝายตางๆดังนี ้
- ฝายดูแลลูกคาและวางแผนงาน โดยจะเปนเสมือนศูนยกลางที่ตองประสานงาน

รวมกับฝายจดัหาวัตถุดิบ ฝายผลิตและฝายจัดสง  
- ฝายจัดหาวัตถุดิบ มหีนาที่ในการจัดหาวัตถุดิบและตกลงราคากับแพปลาแหลงตางๆ 

ทั้งที่เปนแหลงประจําและแหลงสํารอง โดยจัดหาวัตถุดิบนั้นจะมีการวางแผนความ
ตองการของลกูคาในระยะยาวและการจัดการปญหาวัตถุดิบในระยะสัน้ 

- ฝายผลิต มหีนาที่ทาํการผลิตตามใบสั่งผลิตที่จะมาจากฝายวางแผนและฝายผลติ
จะตองทาํการจัดสรรงานและแรงงานในการผลิตทําการผลิตและจัดสงสินคาเขาสู
คลังเพื่อรอการจัดสงตามกาํหนดสงที่ไดรับ 

- ฝายจัดสง มหีนาที่ในการจัดการเรื่องการสงออกทัง้หมด โดยหนาที่หลกัก็คือ การ
จองตูสินคาและตารางเดนิเรือ เพื่อทาํการวางแผนการจดัสงสินคาออกจากโรงงาน
ไปยังทาเรือใหทันกําหนด 
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รูปภาพ 3.1 การไหลของขอมูลในระบบบริหารการผลิต 

 
3.1.2 ลูกคา ลักษณะการสัง่ซ้ือ 

ลูกคาของบรษิัทสวนใหญจะเปนลูกคาตางประเทศ สินคาไดถูกกระจายไปยังแหลงตางๆ 
ไดแก ซุปเปอรมารเก็ต  รานอาหาร ภัตตาคาร ธุรกิจฟาสฟูดส เปนตน โดยทางบริษทัสามารถแบงลูกคา
เปน 2 กลุมใหญๆ ไดดังนี้ คอื กลุมลูกคาหลักจะเปนกลุมลูกคาที่มีการทําสัญญาหรือขอตกลงกันใน
ระยะ ตัวอยางเชน การประกนัดานคุณภาพ ปริมาณการสั่งรวมขั้นต่าํ ราคา ระยะเวลาเครดิต การ
ประกันความเสียหาย คาปรับเนื่องจากการจัดสงลาชา และลูกคาอีกกลุมคือกลุมลูกคาปลีกยอยซึ่งจะมี
ความสาํคัญนอยกวาลูกคากลุมแรก 

เนื่องจากสนิคาที่ซื้อขายเปนประเภทอาหารทะเลสด ความตองการจะขึ้นอยูกับผูบริโภค
ในขณะนัน้โดยจะเปลี่ยนแปลงในรายละเอียดยอยๆ เชน ปริมาณสินคา ชนิดสินคาที่ตองการและ
รายละเอียดสนิคา วัตถุดิบในขณะนัน้ดวย ดังนัน้จากกลุมลูกคาทั้ง 2 กลุมของบริษทั จะมีการสั่งซื้อหรือ
การยืนยันคาํสั่งซื้ออีกครั้งโดยทางฝายวางแผนก็จะออกเปนใบสัง่ผลติใหกับทางผลิตตอไป ทําใหใบส่ัง
ผลิตที่ฝายผลติไดรับจะไมเหมือนกันเลยในแตละวนั 

 
 
 
 

คําตอบรับ/ปฎิเสธคําสั่งซ้ือ 

ลูกคา ฝายดูแลลูกคาและ
วางแผนโดยรวม 

ฝายผลิต 

ฝายจัดหา
วัตถุดิบ 

ฝายจัดสง คําสั่งซ้ือ 

ความตองการวัตถุดิบ 

ใบสั่งผลิต 
ใบแจงสงงาน 

กําหนดรับสินคา 

 
คํารองใหสงสินคา
ที่ยังไมสงเขาคลัง 

ปริมาณและกําหนด
สงวัตถุดิบเขา
โรงงาน 
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3.1.3 ผลิตภัณฑกลุมอาหารทะเลสดแปรรูป 
ผลิตภัณฑที่ทาํการผลิตจะแบงเปน 3 กลุมผลิตภัณฑ ดังนี้ ประเภทกุงสด ประเภทปลาสด

และประเภทปลาหมกึสด โดยในแตละชนดิผลิตภัณฑจะมีรายละเอียดผลิตภัณฑดังตาราง 3.1  
ตาราง 3.1 ผลิตภัณฑและรายละเอียดผลิตภัณฑแตละชนิด 

ผลิตภัณฑ รายละเอียดผลิตภัณฑ 
กุงสด ไวหัวไวหางไมปอกเปลือก 

เด็ดหัวไวหาง 
ปอกเปลือกผาไสไวหาง 
ปอกเปลือกไมผาไสไวหาง 
ปอกเปลือกผาไสถอดหาง 
เนื้อกุง 

ปลาสด ปลาทัง้ตัว 
ปลาหมกึสด ปลาหมกึทัง้ตวัลอกผิว 

เนื้อปลาหมึก 
หนวดปลาหมกึ 
ปลาหมกึทัง้ตวัไมลอกผิว 

 
นอกจากนี้ในแตละผลิตภัณฑยังมีรายละเอียดปลีกยอยที่แตกตางกันออกไป เชน ขนาด

สินคา ปริมาณการสั่ง บรรจุภัณฑ เปนตน ซึง่รายละเอยีดดังกลาวนีจ้ะไมสงผลในกระบวนการผลิตแตจะ
มีผลตอเวลาทีใ่ชในการผลิตโดยเวลาที่ใชในการผลิตแตละชนิดผลิตภัณฑจะถกูประเมินจากน้ําหนกัที่
ผลิตและรายละเอียดของงานนัน้เปนหลกัสําหรับรูปภาพแสดงตัวอยางผลิตภัณฑและเวลาที่ใชในการ
ผลิตแตละชนิดผลิตภัณฑแสดงดังภาคผนวก ก 

3.1.4 วัตถุดิบและการจัดการวตัถุดิบ 
 วัตถุดิบหรืออาหารทะเลสดเปนปจจยัที่สําคัญมากสาํหรับอุตสาหกรรมนี้ การจัดการ

วัตถุดิบเปนหนาที่ของฝายจดัหาวัตถุดิบ โดยจะรับซื้อจากแพปลาแหลงตางๆ ที่มกีารตกลงซื้อขายกันไว
กอนลวงหนา แตดวยความไมแนนอนในการจัดหาที่อาจเกิดขึ้นได เชน ปริมาณไมไดตามตองการ ขนาด
ที่หาไดไมใชขนาดทีลู่กคาตองการ สงผลใหในบางครั้งเกิดการสงวัตถดุิบเขาโรงงานเพื่อทาํการผลิตชา
กวากําหนดทีค่วรจะเปน 

 วัตถุดิบเมื่อเขาโรงงานแลวจะสงเขาหองเยน็เพื่อรักษาคณุภาพของวัตถุดิบไว จากนัน้จะ
ทําการลางทาํความสะอาดดวยเครื่องและคัดแยกขนาด เมื่อผานขั้นตอนการลางทาํความสะอาดและคัด
แยกขนาดแลวจะจัดเก็บวัตถุดิบในหองเยน็อีกครั้งเพื่อรอฝายผลิตทาํการผลิตตอไป 
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3.1.5 ลักษณะการผลิต 
3.1.5.1 การจัดสายการผลิต 

   การผลิตสําหรบัโรงงานตัวอยางนี้จะอาศัยแรงงานคนเปนหลกั โดยคนงานแต
ละคนจะเขาประจําสายการผลิตที่มีลักษณะเปนโตะงานมีอุปกรณชวยในการผลิต เชน อุปกรณตัดแตง 
กะละมงัใสน้าํ บรรจุภัณฑ เปนตน ปกติแลวหนึ่งสายการผลิตจะมีคนงานประจําอยูประมาณ 5 ถงึ 10 
แสดงลักษณะสายการผลิตดังรูปภาพ 3.2 

 

 
รูปภาพ 3.2 ลักษณะสายการผลิต 

 
3.1.5.2 ขั้นตอนการผลิต 
  เมื่อคนงานเขาประจําสายการผลิตเพื่อทาํการผลิตและจะทําการผลิตดวย

ขั้นตอนหลกัๆดังนี ้
1. รับใบส่ังงานทีไ่ดรับมอบหมาย 
2. เบิกวัตถุดิบทีผ่านการลางทาํความสะอาดดวยเครื่องแลวตามใบสัง่งาน 
3. ตัดแตงผลิตภัณฑตามขนาด รายละเอยีด และปริมาณที่ระบุในใบสัง่งาน 
4. บรรจุและปดผนึกสนิคาดวยบรรจุภัณฑที่กาํหนดในใบสั่งงาน  
5. นําสนิคาที่ผลิตเสร็จครบถวนแลวตามรายละเอียดใบสั่งผลิตเขาสูคลังเพื่อ

รอการขนยายขึ้นตูสินคาเพือ่สงออกไปยังทาเรือโดยแผนกจัดสงตอไป 
 
 
 
 

โตะงาน โตะงาน 

โตะงาน โตะงาน 
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3.1.5.3 เวลาในการผลิตและการปดงาน 
   ลักษณะการปดงานจะเปนการชวยกันเปนทีม โดยหลงัจากทีห่วัหนางานได

มอบหมายใหสายการผลิตทําการผลิตใด คนงานที่ประจําสายการผลติจะชวยกันปฏิบัติตามขั้นตอนใน
ขอ 3.1.5.2  สาํหรับเวลาที่ใชจะขึ้นอยูกับรายละเอียดของงานและปรมิาณที่ตองผลติสําหรับงานนั้น โดย
อธิบายไวในหวัขอเวลาในการผลิต 

3.1.6 กําหนดสงงาน 
 กําหนดสงงานเปนเวลาที่กําหนดใหกับฝายผลิต โดยหมายถงึเวลาที่ฝายผลิตตองทาํการ

ปดงานนัน้ใหแลวเสร็จกอนเวลาที่เปนกําหนดนั้น เชน รอบการผลิตที่ 1 เร่ิมตนการทาํงาน 7:30 ถึง 
16:00 น. ใบส่ังผลิตหมายเลข 50 มีกําหนดสงในรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณาที่เวลา 9:00 น. แสดงวา
งานหมายเลข 50 ควรจะผลติเสร็จกอนเวลา 9:00 น. รายละเอียดแสดงดังรูปภาพ 3.3 

 

 
รูปภาพ 3.3 อธิบายกาํหนดสงในรอบการผลิตที่ 1 

โดยปกติแลวกําหนดสงงานจะมี 2 ลกัษณะ คอื 

1. กําหนดสงที่อยูระหวางรอบการผลิตทีพ่ิจารณา ลักษณะกําหนดสงแบบนี้จะเกิดจาก
ปญหาความไมแนนอนดานวัตถุดิบเขาโรงงานลาชา ทําใหงานดงักลาวตองมาทําการ
ผลิตในรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณาและกําหนดทีจ่ะตองสงขึ้นรถก็อยูระหวางรอบ
การผลิตที่กาํลังพิจารณาดวย ทําใหงานลักษณะนีม้ีความสาํคัญในเรื่องกําหนดสง
มากกวางานอืน่ๆในรอบการผลิตเดียวกนั โดยปกติแลวจะมีกําหนดสงเชนนี้อยู 3 ถึง 
4 ชวงเวลาในหนึง่รอบการผลิต  

กําหนดสง 1 
9:00 น. 

กําหนดสง 2 
11:00 น. 

เริ่มตนงาน 
7:30 น. 

ส้ินสุดการทํางาน 
กําหนดสง 4 

16:00 น. 

กําหนดสง 3 
14:30 น. 

งานหมายเลข 50 ควรจะผลิต
ใหเสร็จในชวงเวลานี้ 
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2. กําหนดสงที่เปนเวลาสิ้นสุดการทํางาน ลกัษณะกําหนดสงแบบนี้จะเปนแผนที่ใหฝาย
ผลิตทําการผลิตใหเสร็จสิ้นกอนเวลาสิน้สดุการทํางานของรอบการผลติที่กําลงั
พิจารณา โดยงานเหลานีจ้ะมีวัตถุดิบพรอมอยูแลวตองทําการผลิตเพือ่เขาสูคลังรอ
การจัดสง 

 
3.1.7 รอบการผลิตและแรงงาน 

3.1.7.1 รอบการผลิต 
   โรงงานตัวอยางไดมีการทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง แบงเปน 3 รอบการผลิต 

โดยแตละรอบการผลิตมีชวงเวลาในการปฎิบัติงาน ดังตอไปนี้ 
รอบการผลิตที่ 1 เวลาเขางาน 7:30 น. ถงึ เวลาเลกิงาน 16:30 น. 
รอบการผลิตที่ 2 เวลาเขางาน 15:30 น. ถึง เวลาเลิกงาน 24:00 น. 
รอบการผลิตที่ 3 เวลาเริ่มงาน 23:30 น. ถึง เวลาเลิกงาน 8:00 น.  

3.1.7.2 ประเภทแรงงาน 
   แรงงานที่ประจําในแตละรอบการผลิตจะประกอบดวยแรงงาน 2 ประเภท คือ 

แรงงานปกติและแรงงานลวงเวลา ซึง่มีความหมายดงันี ้
- แรงงานปกติ หมายถงึ แรงงานที่มหีนาที่รับผิดชอบในการผลิตในชวงเวลา

การทาํงานที่ระบุในขอ 3.1.7.1 โดยแรงงานตัวอยางในปจจุบันมีจาํนวน
แรงงานทัง้หมด 170 คน โดยแบงเปน รอบการผลิตที ่1 จํานวน 80 คน 
รอบการผลิตที่ 2 จาํนวน 50 คนและรอบการผลิตที่ 3 จาํนวน 40 คน 

- แรงงานลวงเวลา หมายถงึ แรงงานที่มีหนาที่รับผิดชอบในการผลิตในรอบ
การผลิตกอนหนารอบการผลิตที่กําลงัพิจารณา แลวไดถูกจางใหทํางานใน
รอบการผลิตที่กําลงัพิจารณาตออีก 3 ชัว่โมงทาํงาน ตัวอยางเชน นาย ก 
เปนคนงานประจํารอบการผลิตที่ 3 ซึ่งตองมีเวลาเลิกงาน 8:00 น. แตเมื่อ
มีการจางใหนาย ก ทํางานลวงเวลาตอ 3 ชั่วโมง ดังนัน้ นาย ก จะเลกิงาน
ในเวลา 11:00 น. อธิบายไดดังรูป 3.4  
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รูปภาพ 3.4 อธิบายเวลาสิน้สุดแรงงานลวงเวลาของรอบการผลิตที่ 1 

 
3.1.8 การจัดสรรงานและจัดลําดับการผลิตในปจจุบัน 

ในปจจุบนัทางฝายผลิตจะทําการผลิตโดยรวบรวมใบสัง่ผลิตที่ไดรับจากฝายวางแผน
ทั้งหมดเพื่อมากําหนดใหแตละสายการผลิตทําการผลิต โดยมีวธิีการดังนี ้

1. รวบรวมใบสั่งผลิตทั้งหมดทีไ่ดรับมอบหมาย  
2. ตัดสินใจวาตองการจางแรงงานลวงเวลาหรือไม ซึ่งในปจจุบันฝายผลิตจะพิจารณา

จากน้ําหนกัผลิตและปริมาณที่มีในรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณา 
3. จัดกลุมใบส่ังผลิตเปน 3 กลุมผลิตภัณฑ คอื กุง ปลา และปลาหมึก 
4. จัดแบงแรงงานที่มีตามสัดสวนของงานในแตละกลุมผลิตภัณฑ 
5. เลือกงานที่มีกาํหนดสงกอนขึ้นมาทํากอนในแตละสายการผลิตในแตละกลุม

ผลิตภัณฑ  
6. ถามีใบส่ังผลติที่มีกาํหนดสงเดียวกันมากกวาหนึ่งใบขึ้นไปจะพิจารณาเลือกงานที่มี

ระดับความสําคัญมากกวาขึน้มาทํากอน โดยหลักการประเมินนี้จะอาศัย
ประสบการณและการตัดสินใจของฝายผลิต 

 
 
 
 
 
 
 

เวลาสิ้นสุด
แรงงานลวงเวลา 

11:00 น. 

เริ่มตนงาน 
7:30 น. 

ส้ินสุดการทํางาน 
16:00 น. 

เวลาสิ้นสุดแรงงาน
ลวงเวลาของ นาย ก 

เวลาสิ้นสุดการทํางาน
ของแรงงานปกติ 
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3.2 สภาพปญหาในปจจุบัน 
ปจจุบันเมื่อส้ินสุดการทํางานในแตละรอบการผลิต ทางฝายผลิตจะมกีารรายงานผลการ

ปฏิบัติงานที่เกิดขึ้นในรอบการผลิตนัน้ ซึง่จะมกีารรายละเอียดจํานวนงานที่ผลิตทัง้หมดโดยแยกเปนแต
ละกลุมผลิตภัณฑ รายงานจาํนวนแรงงานลวงเวลา และปญหาที่เกิดขึน้ระหวางการผลิต ตัวอยาง
รายงานการผลิตแสดงในภาคผนวก ข  

จากรายงานการผลิตไดทําการทําการวิเคราะหสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในชวงเดือนพฤษภาคมถงึ
เดือนตุลาคม 2546 โดยทําการพิจารณาใน 2 สวน คือ สวนของจาํนวนรอบการผลติที่มีรายงานวามีงาน
สงไมทนักาํหนดกับรอบการผลิตที่มีงานสงทนักาํหนด และพิจารณาในสวนของรอบการผลิตที่มกีารจาง
แรงงานลวงเวลากับไมจางแรงงานลวงเวลาโดยมีรายละเอียดดังนี ้

3.2.1 งานสงไมทันกําหนด 
จากขอมูลรายงานการผลิตในชวงทีท่ําการพิจารณาทั้งหมด 180 วัน โดยทําการสรุป

จํานวนรอบการผลิตที่มีรายงานวางานสงไมทันกําหนดกบัรอบการผลิตที่สามารถสงงานไดทันกําหนด 
โดยพิจารณาแยกเปนแตละรอบการผลิตไดดังตาราง 3.2 

ตาราง 3.2 สรุปจํานวนวันทีม่ีรายงานงานสงไมทนักาํหนดและงานสงทันกําหนด 
 

 
 
 
 
 
จากตาราง 3.2 จะเหน็ไดวามีจํานวนวนัทีม่ีรายงานวางานสงไมทนักาํหนดโดยเมื่อรวมทัง้ 

3 รอบการผลิตจะไดเทากับ 117 จาก 540 รอบการผลิตที่พิจารณา เมื่อเปรียบเทยีบเปนเปอรเซน็ตการ
เกิดเทากับ 21.66 และเมื่อพจิารณาเพิม่เตมิในสวนของการจางแรงงานลวงเวลาของรอบการผลิตทีม่ี
งานสงไมทันกาํหนดและรอบการผลิตทีง่านสงไมทันกําหนด โดยพจิารณาจํานวนวนัในแตละรอบการ
ผลิตที่มีการจางแรงงานลวงเวลาสรุปไดดังตาราง 3.3 และ 3.4 

ตาราง 3.3 สรุปจํานวนวันทีม่ีการจางแรงงานลวงเวลาในวนัทีม่ีงานสงไมทนักาํหนด 
จํานวนวัน (วนั)  

รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 รวม เปอรเซ็นต 
มีการจางแรงงานลวงเวลา 20 23 25 68 58.12 
ไมมีการจางแรงงานลวงเวลา 29 9 11 49 41.88 

รวม 49 32 36 117 100.00 

จํานวนวัน (วัน)  
รอบผลิตที่ รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 รวม เปอรเซ็นต 

งานสงไมทันกาํหนด 49 32 36 117 21.66 
งานสงทันกําหนด 131 148 144 423 78.34 

รวม 180 180 180 540 100.00 



 23

ตาราง 3.4 สรุปจํานวนวันทีม่ีการจางแรงงานลวงเวลาในวนัทีม่ีงานสงทนักาํหนด 
จํานวนวัน (วนั)  

รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 รวม เปอรเซ็นต 
มีการจางแรงงานลวงเวลา 75 85 99 254 60.05 
ไมมีการจางแรงงานลวงเวลา 56 63 45 169 39.95 

รวม 131 148 144 423 100.00 
 
จากตาราง 3.3 และ 3.4 จะเห็นไดทัง้ในสวนของรอบการผลิตที่งานสงไมทันกําหนดและ

งานสงทันกําหนดจะมีจํานวนรอบการผลิตที่มีการจางแรงงานลวงเวลาอยูที ่60 เปอรเซ็นต  
    
3.2.2 คาใชจายแรงงานลวงเวลา 

เมื่อพิจารณาในสวนงานสงไมทันกําหนดแลวพบวาจะมทีั้งสวนการเพิม่แรงงานลวงเวลา
และไมเพิ่มแรงงานลวงเวลา เมื่อไดพิจารณาถึงคาใชจายที่เกิดขึน้ปริมาณผลิต สรุปไดดังตาราง 3.5 

 
ตาราง 3.5 สรุปคาใชจายดานแรงงานลวงเวลาเทียบกบัปริมาณการผลิต 

เดือน จํานวนการจาง
(วัน) 

คาใชจาย 
(บาท) 

ปริมาณ
ผลิต (ตัน) 

สัดสวนคาใชจายกับ
ปริมาณการผลิต  

(บาทตอตัน) 
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 
เฉลี่ยตอเดือน 458.5 229,250 1444 

คาใชจายแรงงานลวงเวลา
เฉลี่ย 158.76 ตอตันที่ผลิต 

 หมายเหต ุอัตราในจางแรงงานลวงเวลาทีป่ระเมินเทากบั 500 บาทตอคนตอวัน 
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 จากตาราง 3.5 เมื่อไดพิจารณาถึงคาใชจายในการจางแรงงานลวงเวลาแลวจะเห็นได
วาโดยเฉลีย่แลวในแตละเดอืนจะมีคาใชจายในการจางแรงงานลวงเวลาตอปริมาณผลิตเทากับ 158.76 
บาทตอหนึง่ตันและจะเห็นไดวาในเดือนกนัยายนซึ่งเปนเดือนที่มีคาใชจายดานแรงงานมากที่สุดใน
ขณะที่ปริมาณการผลิตในเดือนดังกลาวไมไดมีปริมาณมากที่สุด จงึไดพิจารณากลบัไปที่เดือนกนัยายน
วามงีานสงไมทันกําหนดหรือไม โดยแสดงไดดังตาราง 3.6 

 
ตาราง 3.6   สรุปจํานวนวันที่มีรายงานงานสงไมทันกําหนดและงานสงทนักาํหนดเดือนกันยายน 

 

  จากตาราง 3.6 จะเหน็ไดวามีงานลาชาเกดิขึ้นรวมอยู 18 รอบการผลิต และเมื่อ
พิจารณาจากตาราง 3.5 ถงึการจางแรงงานลวงเวลาในเดือนกันยายนที่มีคาใชจายสงูที่สุดแตปริมาณ
การผลิตไมไดสูงที่สุดและกย็ังพบวามีรายงานการสงงานไมทนักาํหนดอยู แสดงใหเห็นวาคาใชจายดาน
แรงงานลวงเวลาไมไดทําใหงานสงไมทันลดลงและไมไดเกิดจากปริมาณการผลิตดวย 

  
3.2.3 สรุปสภาพปญหา 

  จากการวิเคราะหสภาพปญหาทั้งในสวนของจํานวนวนัที่มีรายงานการสงงานไมทนั
กําหนดและรายงานการจางแรงงานลวงเวลาแลว สรุปไดวาการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิตในปจจุบัน
ยังมีประสิทธภิาพเพยีงพอที่จะทําใหการผลิตบรรลุวัตถุประสงคในเรื่องงานสงไมทันกําหนดแลคาใชจาย
ในการจางแรงงานลวงเวลาที่ไมกอใหเกิดประโยชน นอกจากนี้ฝายผลิตยังพบวาจากรายงานการผลิตจะ
มีปญหาการโยกยายงาน การเรงงาน และความสับสนที่เกิดขึ้นในระหวางทําการผลิตอยูตลอดเวลา 
สงผลใหไมสามารถทาํการควบคุมการผลติใหเปนไปตามแผนที่ไดวางไวในตอนตนได  

 
 
 
 
 
 

จํานวนวัน (วัน)  
รอบผลิตที่ รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 รวม เปอรเซ็นต 

งานสงไมทันกาํหนด 2 10 6 18 20.00 
งานสงทันกําหนด 28 20 24 72 80.00 

รวม 30 30 30 90 100.00 
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3.3 วิเคราะหสภาพปญหา 
 จากสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบันไดทาํการวิเคราะหสภาพปญหา เพื่อศึกษาสาเหตุและ
ผลกระทบตอการผลิตในปจจุบัน โดยไดพจิารณาในสวนตางๆดงันี ้

3.3.3 ความผันแปรที่เกิดขึน้ในแตละรอบการผลิต 
  จากการศึกษาใบสั่งผลิตในแตละรอบการผลิตพบวาจะมคีวามผนัแปรเกิดขึ้นในทุกรอบ

การผลิตและความผนัแปรดังกลาวอธิบายไดดังนี ้
3.3.3.1 ปริมาณใบสั่งผลิตในแตละรอบการผลิตมจีํานวนไมคงที ่นอกจากนี้ใบสั่ง

ผลิตแตละใบจะมีรายละเอยีดผลิตภัณฑ และปริมาณสั่งซื้อที่แตกตางกัน ทาํใหความตองการเวลาใน
การผลิตแตละรอบการผลิตไมคงที ่

3.3.3.2 ปริมาณการผลิตในแตละกําหนดสง เกิดจากใบสั่งผลิตบางสวนที่มีกาํหนด
สงภายในรอบการผลิต ทาํใหในบางครั้งปริมาณการผลติในแตละชวงกําหนดสงจะไมคงที่ดวย 

3.3.3.3 สัดสวนงานในแตละรอบการผลิต ระบบการผลิตที่ศึกษามีการผลิต 3 กลุม
ผลิตภัณฑ คือ กุงสด ปลาสด และปลาหมกึสด ในแตละวันหรือแตละรอบการผลิตจะมีสัดสวนงานที่ไม
คงที่ ยกตัวอยางเชน วันนี้จะมีใบส่ังผลิตกุงสด 60 เปอรเซ็นต ปลาสด 10 เปอรเซ็นต และปลาหมึกสด 
30 เปอรเซ็นต ในวนัพรุงนี้อาจจะมีใบส่ังผลิต กุงสด 40 เปอรเซ็นต ปลาสด 20 เปอรเซ็นต และปลาหมึก
สด 40 เปอรเซ็นต นอกจากนี้สัดสวนงานในแตละชวงกําหนดสงก็ไมคงที่เชนกัน ยกตัวอยางเชน วันนี้มี
การผลิตกุงสด 60 เปอรเซ็นต แตมีกําหนดสงในชวงกาํหนดสงแรกถึง 50 เปอรเซ็นต ในขณะที่ปลาหมกึ
สดที่มีปริมาณการผลิต 30 เปอรเซ็นต สามารถทาํการผลิตไดในชวงบาย เปนตน 
  จะเหน็ไดวาความผนัแปรดังกลาวที่เกิดขึน้ไมสามารถที่จะควบคุมใหคงที่ไดในแตละวัน 

 
3.3.4 การตัดสนิใจดานแรงงานลวงเวลา 

เนื่องจากลกัษณะอุตสาหกรรมจะอาศัยแรงงานคนเปนหลัก ในการผลติ จากการ
พิจารณาความผันแปรในแตละวันจะมีปริมาณการผลติไมคงที่สงผลใหในบางครั้ง ทางฝายผลิตจะมีการ
จางแรงงานลวงเวลาเพื่อเพิม่กําลงัการผลติ โดยในแตละวันจะมีการจางแรงงานลวงเวลาหรือไมนัน้จะ
ขึ้นอยูกับการตัดสินใจของหัวหนางานที่รับผิดชอบ สําหรับการตัดสนิใจจะอาศยัจากประสบการณโดย
พิจารณาจากปริมาณงานทีต่องผลิตในรอบการผลิตที่กาํลังพิจารณากับปริมาณงานที่มกีําหนดสงในชวง
ตนรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณา  
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3.3.5 วิธีการจัดสรรงานและจัดลําดับการผลติ 
  ในปจจุบนัการจัดสรรงานและลําดับการผลิตใหหัวหนาฝายผลิตและคนงานเปนผู
ตัดสินใจ โดยวิธีการในปจจบุันสามารถอธิบายไดดังนี ้

1. ทําการรวบรวมใบสั่งผลิตทัง้หมดที่ตองผลิตในรอบการผลิตที่กําลงัพจิารณา 
2. แยกกลุมผลิตภัณฑเปน 3 กลุมที่ทาํการผลิต  
3. แบงสัดสวนแรงงานตามสัดสวนที่ไดในขอ 2  
4. คนงานที่จัดแบงแลวจะเขาประจําสายการผลิตและทําการผลิตกลุมผลิตภัณฑที่

ไดรับมอบหมายโดยเลือกงานจะเลือกงานที่มกีําหนดสงกอนขึน้มาทาํกอน สําหรับ
งานทีม่ีกําหนดสงเดียวกนักจ็ะเลือกงานไดจากประสบการณของคนงานโดยไมมี
หลักการแนนอน 

3.3.6 สรุปการวิเคราะหสภาพปญหาและผลกระทบที่เกดิ 
  พิจารณาจากวิธีการตัดสินใจจางแรงงานลวงเวลา การจัดสรรงานและลําดับการผลติ
แลวนั้นจะเห็นไดวาเปนการอาศัยหลกัการงายบวกประสบการณชวยซึ่งเปนผลมาจากความไมผันแปร
ของขอมูลประกอบกบัขอจํากัดของเวลาในการตัดสินใจที่สั้นและปริมาณใบสั่งผลิตที่มีทาํใหวิธกีาร
ดังกลาวยงัมีประสิทธิภาพไมเพียงพอที่จะทาํใหฝายผลิตสามารถผลิตไดบรรลุวัตถุประสงค และการ
แกปญหาในปจจุบันจะเปนลักษณะการแกปญหาหนางาน โดยจะเหน็ไดวามีการโยกยายคนงานระหวาง
สายการผลิต การเรงงาน และการจางแรงงานลวงเวลา ลวนแตมีวัตถปุระสงคเพื่อทาํใหสามารถผลิตงาน
ไดทันกาํหนดทั้งสิน้ แตการโยกยายคนงานจะสงผลตอระบบผลิตในดานการควบคมุการผลิต การเรงงาน
จะสงผลตอคุณภาพของสินคาที่ผลิตและในการจางแรงงานลวงเวลาสาํรองไวมากเกนิก็จะสงผลตอ
คาใชจายทําใหตนทุนของสนิคาสูงขึน้ 
 
3.4 สรุปลักษณะปญหา 
 จากการวิเคราะหสภาพปญหา สาเหตุ และผลกระทบ ดวยวธิีการในปจจุบัน ไดจาํแนกลักษณะ
ปญหาออกไดเปน 5 ลกัษณะ อธิบายไดดังนี ้
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ลักษณะปญหาแบบที่ 1 เปนปญหาที่เกดิจากปริมาณการผลิตรวมมมีากกวากําลงัการผลิต
รวมที่มโีดยมลีักษณะไมเพยีงพอทุกสายการผลิต โดยแนวทางการแกเพื่อไมใหเกดิงานสงไมทันกําหนด
ในปญหาลักษณะนี้ คือ การเพิ่มจํานวนแรงงานลวงเวลาในการผลิตใหเพียงพอกับความตองการทกุ
สายการผลิต แสดงดังรูปภาพ 3.5 

 
รูปภาพ 3.5 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่1 

 

 

 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 

A3 

B3 

C3 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 

กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 
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ลักษณะปญหาแบบที่ 2 เปนปญหาที่เกดิจากปริมาณการผลิตรวมมมีากกวากําลงัการ
ผลิตรวมที่มีโดยมีลักษณะไมเพียงพอในบางสายการผลิต โดยแนวทางการแกเพื่อไมใหเกิดงานสงไมทัน 
ในปญหาลักษณะนี้ คือ การเพิ่มจํานวนแรงงานลวงเวลาใหสายการผลติใหเพียงพอกบัความตองการใน
บางสายการผลิต แสดงดังรูปภาพ 3.6 

 
รูปภาพ 3.6 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่2 

 

 

 

 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 

B3 

C3 

 

 

 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 
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ลักษณะปญหาแบบที่ 3 เปนปญหาเกิดจากปริมาณการผลิตรวมไมมากกวากําลงัการผลิต
รวมที่มีแตในบางกาํหนดสงมีกาํลังการผลิตนอยกวาปริมาณการผลติ และมีเวลาเหลือจากกลุมงานอื่น
ไมเพียงพอ โดยแนวทางการแกปญหาเพื่อไมใหเกิดงานสงไมทนัในลกัษณะนี ้คือ การเพิ่มจํานวน
แรงงานลวงเวลาในบางกาํหนดสงในบางสายการผลิตใหเพียงพอกับความตองการการผลิตที่เกนิ แสดง
ดังรูปภาพ 3.7 

 
รูปภาพ 3.7 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่3 

 

 

 

 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 

A1 

กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

A2 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 
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ลักษณะปญหาแบบที่ 4 เปนปญหาเกิดจากปริมาณการผลิตรวมไมมากกวากําลงัการ
ผลิตรวมที่มีแตในกําหนดสงชวงทายรอบการผลิตมีกําลังการผลิตนอยกวาปริมาณการผลิต และมีเวลา
เหลือจากกลุมงานอื่นไมพอ แนวทางการแกปญหาเพื่อไมใหเกิดงานสงไมทนัในลกัษณะนี ้คือ การเพิ่ม
จํานวนแรงงานลวงเวลาในชวงตนๆเพื่อปดงานตนๆไดเร็วขึ้นในบางสายการผลิตใหเพียงพอกับปริมาณ
การผลิตที่ตองการ แสดงไดดังรูปภาพ 3.8 

 
รูปภาพ 3.8 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่4 

 โดยลักษณะปญหาในแบบที ่1, 2, 3 และ 4 ที่มีแนวทางแกปญหาโดยการเพิม่จํานวน
แรงงานลวงเวลา แตดวยเงื่อนไขการเพิม่จํานวนแรงงานลวงเวลานั้นจะเปนการเพิม่ในชวง 3 ชัว่โมงแรก
เทานั้น ดังนั้นเมื่อมีการเพิ่มจํานวนแรงงานลวงเวลาใหกบัสายการผลิตจะสงผลใหเวลาเริ่มตนของงาน
และเวลาปดงานของงานแตละงานลดลงสงผลใหงานสามารถสงเสร็จไดทันกาํหนดสง 

 

A1 A2 A3 

B1 B2 B3 

C1 C2 C3 C1 

A2 

กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 
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ลักษณะปญหาแบบที่ 5 เปนปญหาเกิดจากปริมาณการผลิตรวมไมมากกวากําลงัการ
ผลิตรวมที่มีแตในกําหนดสงตนๆมีกาํลังการผลิตนอยกวาปริมาณงาน และมเีวลาเหลือจากกลุม
ผลิตภัณฑอ่ืนมากพอ แนวทางการแกปญหา คือ การเพิม่จํานวนแรงงานในชวงตนๆในบางสายการผลิต
ใหเพียงพอกับความตองการการผลิตที่เกนิ แสดงดังรูปภาพ 3.9 

 
รูปภาพ 3.9 แสดงลักษณะปญหาแบบที ่5 

นอกจากการแกปญหาดวยการเพิ่มจํานวนแรงงานลวงเวลาแลว แนวทางการแกปญหา
เพื่อไมใหเกิดงานสงไมทนัโดยไมจําเปนตองมีการเพิ่มแรงงานลวงเวลาในลักษณะนี้คอื การโยกยายงาน
คนงานขามไปมาทีท่ําใหเกิดความสับสนในระหวางผลิต แสดงไดดังรูปที่ 3.10 

 

A1 A2 A3 

B1 B3 

C1 C2 C3 

B1 B2 กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

B2 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินเวลาสิ้นสุดการทํางาน 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 
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รูปภาพ 3.10 แสดงลักษณะการโยกยายคนงานขามสายการผลิตและผลกระทบที่เกิดข้ึน 

 จากลักษณะปญหาในแบบที ่5 พบวานอกจากการที่จะแกปญหาโดยการโยกยาย
คนงานขามสายการผลิตแลวยังสามารถทีจ่ะแกปญหาโดยการแทรกงานบางสวนโดยการแทรกงานซึ่ง
แบงมาจากสายการผลิตอื่นแทน แสดงดังรูปภาพ 3.11 แตลักษณะการแกปญหาแบบนี้จะทําใหเกดิเวลา
สูญเปลา รวมถึงตองทราบวาจะตองทําการแบงงานดวยสัดสวนเทาใดในเวลาใดใหกบัสายการผลิตใด 

B1 

A1 A2 A3 

B3 

C1 C2 C3 

B2 กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

งานจะถูกเลื่อนให
เริ่มตนงานไดเร็วขึ้น 

คนงานถูกโยกขาม
สายการผลิตทําใหสามารถ

ปดงานไดชาลง 

 งานที่ไดรับผลกระทบ 

งานจะถูกเรงใหสามารถปด
งานไดทันกําหนดสง 
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รูปภาพ 3.11 แสดงลักษณะการโยกยายงานขามสายการผลิตและผลกระทบที่เกิดขึน้ 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

B1 A1 A2 A3 

B1 B3 

C1 C2 C3 

B2 กลุม B 

กลุม A 

กลุม C 

กําหนดสง 1 กําหนดสง 2 เริ่มตนงาน ส้ินสุดการทํางาน 

 

 

งานที่เสร็จในเวลา 

งานมีการโยกยายขามสายการผลิต 

งานที่เสร็จเกินกําหนดสงงาน 

หมายเหตุ – A1 หมายถึงงานกลุม A ที่มีกําหนดสงงานที่ 1 

 

งานจะถูกเลื่อนให
เริ่มตนงานไดเร็วขึ้น 

งานถูกโยกขามสายการผลิต
โดยลักษณะนี้จะเกิดเวลาสูญ
เปลาจากการเปลี่ยนกลุมงาน 
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3.5 นําเสนอแนวทางแกปญหา 
 จากลักษณะปญหาทั้งหมด สามารถสรุปไดวาปญหาทีเ่กิดขึ้นจากสองสวนโดยสวนแรกคือ 
ปญหาการกําลังการผลิตที่เพียงพอกับความตองการในแตละกําหนดสง สวนที่สองคือ ปญหาการจัดสรร
งานและลําดบัการผลิตใหสายการผลิต 
 โดยสามารถสรุปวัตถุประสงคในการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิตไดตามลําดับดังนีค้ือ 

1. ลดงานสงไมกาํหนด 
2. ลดคาใชจายในการผลิตโดยคาใชจายดงักลาวจะประกอบดวยคาเสียหายทีเ่กิดจากงานสง

ไมทันกําหนดกับคาใชจายทีเ่กิดจากการจางแรงงานลวงเวลา 
3. ลดการโยกยายคนงานขามสายการผลิต การเรงงาน และเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในระหวาง

การผลิต 
จากวัตถุประสงคที่ไดจากการวิเคราะหสภาพปญหาและลักษณะปญหาของโรงงานแลวได

นําเสนอแนวทางการแกปญหาออกเปน 4 สวนงาน ดงันี ้
1. พิจารณาระบบการผลิตและเงื่อนไขในการผลิตเพื่อออกแบบสรางระบบการผลิตที่เหมาะสม 

และเปนแนวทางในการควบคุมการผลิตตอไป 
2. ออกแบบระบบขอมูลที่ใชในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิต 
3. ออกแบบวิธีการในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิตเพือ่ใหบรรลุวัตถปุระสงคที่ได 
4. พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยเพิ่มความสะดวกรวดเร็วในการประมวลผลวธิีการที่ได

ออกแบบ โดยผลที่ไดจากโปรแกรมจะตองเปนคําตอบใหกับฝายผลิตใน 2 สวน คือ 
- การตัดสินใจในการเพิ่มแรงงานลวงเวลา 
- การจัดสายการผลิตและลําดับงานที่จะกาํหนดใหกับสายการผลิต 



       
บทที่ 4 

 
การพัฒนาและออกแบบวิธีการ 

 
 
จากบทที ่3 การวิเคราะหสภาพการทํางานปจจุบนั สามารถสรุปวัตถปุระสงคในการจัดสรรงาน

และลําดับการผลิตไดเปน  
1. ลดงานสงไมกาํหนด 
2. ลดคาใชจายในการผลิตโดยคาใชจายดงักลาวจะประกอบดวยคาเสียหายทีเ่กิดจากงานสงไม

ทันกําหนดกับคาใชจายที่เกดิจากการจางแรงงานลวงเวลา 
3. ลดการโยกยายคนงานขามสายการผลิต การเรงงาน และเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในระหวาง

การผลิต 
จากวัตถุประสงคดังกลาวในบทนี้ไดพฒันาและออกแบบวิธีการเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาว

โดยไดแบงสวนงานออกเปน 3 สวน คือ ออกแบบระบบผลิตและขอจํากัดในการผลติ ออกแบบระบบการ
จัดการขอมูลในการจัดลาํดับการผลิต และการออกแบบวิธีการจัดลําดับการผลิต โดยในแตละสวนงานมี
รายละเอียดดงัตอไปนี ้

 
4.1 สวนการออกแบบระบบและขอจาํกัดในการผลิต 

ในสวนงานนี้จะเปนการสรางระบบการผลิตที่เหมาะสมใหกับสายการผลิต เพื่อลดการโยกยาย
คนงานขามสายการผลิตในระหวางการผลิต โดยระบบที่นาํเสนอจะมลีักษณะตางๆดังนี ้

4.1.1 ผลิตภัณฑ 
4.1.1.1 เวลาในการผลิต  

โดยเวลาในการผลิตงานแตละงานจะขึน้อยูกับใบส่ังผลิตโดยจะพิจารณาจาก 
รายละเอียดของผลิตภัณฑ ขนาดและปริมาณสั่งซื้อ โดยเปนเวลาที่ไดจากการประเมินผลการปฎิบัติงานใน
อดีต ยกตัวอยางเชน ใบส่ังผลิตหมายเลข 50 มีรายละเอยีดผลิตภัณฑดังนี้ กุงสดเดด็หัวไวหาง ขนาดกลาง 
ปริมาณสั่ง 70 กิโลกรัม จะใชเวลาในการปดงาน 30 นาทีตอคนงาน 10 (ดูตาราง ก1) เปนตน ซึง่
หมายความวาถามีคนงาน 1 คน ในการผลิตงานเดียวกนันี้เวลาที่ใชในการปดงานจะเทากับ 300 นาท ี

4.1.1.2 การแบงสัดสวนงาน  
ในระบบออกแบบสามารถทาํการแบงงานออกเปนสัดสวนได ยกตัวอยางเชน กุง

สด 100 กิโลกรัม สามารถทาํการแบง 50 กิโลกรัมใหสายการผลิตที ่1 และอีก 50 กิโลกรัม สําหรับ
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สายการผลิตที่ 2 ซึง่เปนการแบงสายการผลิตละ 50 เปอรเซ็นต เปนตน และงานทีถ่กูแบงในแตละสวนนั้น
จะตองทาํการผลิตภายในรอบการผลิตเดียวกันแตไมจาํเปนตองมีเวลาเริ่มตนของงานและเวลาเสรจ็งาน
เดียวกนั 

4.1.1.3 ระดับความสําคัญของงาน  
ใบส่ังผลิตแตละใบบจะมีระดับความสําคญัในการผลิตไมเทากัน โดยฝายผลิตจะ

พิจารณาจากคาใชจายที่เกดิจากการที่ไมสามารถผลิตงานไดทนักาํหนดสง โดยหลกัการประเมนิของทาง
ฝายผลิตจะแบงคาใชจายเปนสวนดังนี ้

1. ตนทนุวัตถุดิบที่ไดทําการสั่งซื้อเพื่อผลิตงานนัน้  50% 
2. ตนทนุในการดําเนนิงานดานการสัง่ซื้อวัตถุดิบ   25% 
3. ตนทนุคาขนสง     10% 
4. คาใชจายอืน่ๆ     15% 
โดยการประเมินดังกลาวยังไมไดพิจารณาถึงคาปรับที่อาจจะเกิดเมื่อไมสามารถ

ผลิตงานนัน้ไดทันกาํหนด จากสัดสวนและตนทนุทีไดพิจารณาทางโรงงานไดจัดระดับคาใชจายเนื่องจาก
งานสงไมทันกาํหนดไวที ่4 ระดับดังนี ้ 

ระดับ 1 คาใชจายอยูในระดบั 1,000 – 5,000 บาท   
ระดับ 2 คาใชจายอยูในระดบั 5,000 – 10,000 บาท 
ระดับ 3 คาใชจายอยูในระดบั 10,000 – 30,000 บาท 
ระดับ 4 คาใชจายอยูในระดบั 30,000 – 50,000 บาท 

4.1.2 ลักษณะการผลิต 
4.1.2.1 สายการผลิตและจํานวนคนงานในแตละสายการผลิต 

จํานวนคนงานในสายการผลิตสายการผลติจะมีลักษณะเปนโตะงาน ซึ่งมี
อุปกรณพื้นฐานที่ใชในการผลิตโดยหนึง่โตะจะรองรับคนงานที่ปฎิบัติงานพรอมกนัไดไมเกิน 10 คน จาก
ขอจํากัดดังกลาวสามารถแบงไดเปนสายการผลิตไดเปน 3 แบบดังนี ้ 

แบบที่ 1 มีคนงานเต็มโตะงานพอดี หมายถึงสายการผลิตนี้จะมีคนงานทัง้หมด 
10 คนในการผลิต สายการผลิตแบบนี้จะตองใชโตะงาน 1 โตะงาน 

แบบที่ 2 จัดสรรคนงานไดเต็มโตะงานแลวมีเศษเหลือไมถึง 5 คน โดยปกติจะ
เพิ่มใหสายการผลติใดสายการผลิตหนึง่เปนสายการผลติที่มีคนงาน
มากกวาปกติโดยลักษณะการจัดเรียงคนงานตองเปนโตะงานที่เรียงตอ
กัน ดงันัน้สายการผลิตแบบนี้จะตองใชโตะงาน 2 โตะงาน 
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แบบที่ 3 จัดสรรคนงานไดเต็มโตะงานแลวมีเศษเหลือเกนิ 5 คน โดยปกติจะทาํ
การเปดสายการผลิตเพิ่มอีกหนึง่สายการผลิต แตจะเปนสายการผลิตที่มี
จํานวนคนงานนอยกวาปกติ สายการผลติแบบนี้จะใชโตะงาน 1 โตะงาน 

ลักษณะสายการผลิตทั้ง 3 แบบนี้แสดงดังรูปภาพ 4.1 โดยจํานวนโตะงานที่ใชใน
ระบบผลิตจะตองไมเกิน 50 โตะงาน หรือจะตองมีจาํนวนคนงานปฏิบัติงานในเวลาเดียวกนัไมเกนิ 500 คน 

 

 
รูปภาพ 4.1 ลักษณะสายการผลิตแตละแบบ 

  
4.1.2.2 การปดงาน  

พิจารณาจากวางานนัน้ใชเวลาในการผลติบนสายการผลิตที่กําหนดเปนเวลากี่
นาที เวลาเสรจ็งานจะเทากบัเวลาเริ่มตนของงานบวกดวยเวลาที่ใชในการปดงานโดยเวลาเริ่มตนจะเทากับ
เวลาเสร็จงานของงานในลาํดับกอนหนา ถาหากเวลาเสร็จงานชากวากําหนดสงงานนั้นแสดงวางาน
ดังกลาวเปนงานสงไมทนักาํหนด 

4.1.2.3 เวลาสูญเปลาจากการเปลี่ยนกลุมผลิตภณัฑ 
เมื่อสายการผลิตใดมีการเปลี่ยนกลุมผลิตภัณฑจากกลุมใดไปเปนกลุมใดก็ตาม

ใน 3 กลุมผลิตภัณฑระหวางการผลิตจะมเีวลาสูญเปลาเกิดขึ้น  

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  

พิจารณาจากชวงเวลาภายในรอบการผลติ มีหนวยเปนนาทีแรงงาน โดยกําลงั
การผลิตในชวงเวลาดังกลาวจะเทากบัชวงเวลาทีพ่ิจารณาคูณกับจํานวนแรงงานทีม่ีในชวงเวลาดังกลาว 
ตัวอยางเชน ตัง้แตเร่ิมเปดสายการผลิตจนถึงกาํหนดสงที่ 1 มีชวงเวลา 2 ชัว่โมง และมีแรงงานปกติ 70 คน
แรงงานลวงเวลา 10 คน ดังนั้นกําลงัการผลิตในชวงเวลาดังกลาวจะเทากับ 160 ชั่วโมงแรงงานหรอื 9,600 
นาทีแรงงาน แตในชวงเวลากอนสิน้สุดรอบการผลิตจะมีเฉพาะแรงงานปกติ 70 คน ดังนั้นกําลงัการผลิต
เทากับ 6,300 นาทีแรงงาน แสดงไดดังรูปภาพ  4.2 

 

  
 รูป 4.2 ตัวอยางการพิจารณาชวงเวลาภายในรอบการผลิต 

 
4.1.3.2 ปริมาณความตองการเวลาในการผลิต  

พิจารณาจากใบสั่งงานที่มีกาํหนดสงเทากบัหรือนอยกวาชวงเวลาทีพ่จิารณา 
โดยปริมาณความตองการจะเทากับผลรวมของเวลาที่ตองใชในการผลิตงานแตละงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

กําหนดสง 1 
9:30 น. 

ส้ินสุดแรงงาน
ลวงเวลา 
11:00 น. 

เริ่มตนงาน 
7:30 น. 

ส้ินสุดการทํางาน 
กําหนดสง 4 

16:00 น. 

กําหนดสง 2 
14:30 น. 

ถามีแรงงานปกติ 70 คนและ
แรงงานลวงเวลา 10 คน กําลังการ
ผลิตเทากับ 9,600 นาทีแรงงาน 

เปนชวงเวลาที่มีเฉพาะแรงงาน
ปกติเทากับ 70 คน กําลังการ

ลผลิตเทากับ 6,300 นาทีแรงงาน 
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4.2 ออกแบบระบบฐานขอมลู 
 มีวัตถุประสงคในการจัดการขอมูลที่ใชในการคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลา จดัสรรเวลาและ

จัดลําดับการผลิต เมื่อทาํการพิจารณาถึงขอมูลที่ใชสําหรับวิธกีารที่ออกแบบ สามารถแบงขอมูลออกได
เปน 2 สวนใหญๆ คือ ขอมูลการผลิตและขอมูลรายละเอยีดใบสั่งผลิต 

4.2.1 ขอมูลการผลิต  
โดยขอมูลการผลิตดังกลาวประกอบดวย 
1. จํานวนแรงงานปกติ  หมายถึง จาํนวนแรงงานทีม่ีหนาทีป่ฎิบัติงานในรอบการผลิตที่

กําลังพิจารณาจัดการผลิต โดยเปนแรงงานคงที่ไมสามารถเพิ่มหรือลดจํานวนคนงาน
ไดในระหวางการผลิตมีหนวยเปนคน 

2. เวลาเริ่มตนปฎิบัติงาน หมายถึง เวลาเริ่มตนปฎิบัติงานในรอบการผลติที่พิจารณา 
3. เวลาสิน้สุดรอบการผลิตทีพ่จิารณา หมายถึง เวลาสิน้สดุที่แรงงานปกติจะไมสามารถ

ทํางานตอไปได 
4. เวลาพักระหวางการผลิต หมายถงึ เวลาทีค่นงานจะหยดุสายการผลติเพื่อพัก 
5. เวลาสิน้สุดแรงงานลวงเวลา หมายถึง เวลาสิ้นสุดที่แรงงานลวงเวลาไมสามารถ

ปฎิบัติตอไปได 
6. อัตราคาแรงงานลวงเวลา หมายถงึ คาใชจายที่เกิดจากการจางแรงงานลวงเวลาหนึง่

คนมีหนวยเปนบาทตอคน 
7. จํานวนรอบรถและเวลากาํหนดสงในแตละรอบ หมายถงึ เวลาที่ตองทําการจัดสง

สินคาจะระบเุปนเลขที่รอบรถและเวลาที่เปนกําหนดสง โดยพิจารณาภายในรอบการ
ผลิตที่พิจารณาเทานัน้ 

8. เวลาสูญเปลาเมื่อมีการเปลีย่นกลุมงานในสายการผลติ หมายถงึ เวลาที่จะเกิดขึ้น
เมื่อมีการเปลีย่นกลุมโดยมหีนวยเปนนาทีตอสายการผลิต 

4.2.2 ขอมูลรายละเอียดของใบสั่งผลิต 
โดยขอมูลรายละเอียดของใบสั่งผลิตจะประกอบดวย 
1. หมายเลขงาน  
2. ชนิดหรือกลุมผลิตภัณฑ ประกอบดวย ประเภทกุง ประเภทปลา และประเภทปลาหมกึ  
3. กําหนดสงงานภายในรอบการผลิตที่พิจารณา  
4. เวลาที่ใชในการผลิตโดยมีหนวยคือนาทีตอคนงานหนึง่คน 
5. น้ําหนกัความสําคัญของงาน จะระบุเปนกลุมความสําคัญโดยมีทั้งหมด 4 ระดับ 
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4.3 สมมติฐานของระบบ 
1. การจัดลําดับการผลิตในระบบ จะเปนการจัดลําดับเฉพาะใบสั่งผลิตทีต่องทําการผลติใน

รอบการผลิตที่กําลงัพิจารณาและมีวัตถดุิบพรอมสําหรับการผลิตเทานัน้ 
2. ขอมูลที่นาํมาใชในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิตทัง้หมดเปนคาคงที ่
3. จํานวนแรงงานลวงเวลาที่ไดจากการคํานวณจะสามารถปฎิบัติงานไดโดยไมมีขอจํากัดดาน

พื้นที่ อุปกรณ 
4. แรงงานทกุคนมีความสามารถในการปฎิบัติงานเทาเทยีมกัน 
5. งานทีถู่กจัดสรรใหกับสายการผลิตจะตองพรอมที่จะเร่ิมตนปฎิบัติงานไดทันท ี

 
4.4 การออกแบบวิธกีาร 

จากวัตถุประสงคในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิตไดทําการออกแบบวิธีการ โดยเริ่มตนจาก
ใบส่ังผลิตทั้งหมดที่ตองทาํการผลิตในรอบการผลิตที่กาํลังพิจารณาจัดตารางการผลิต ซึ่งผลลัพธที่ไดจาก
วิธีการที่ไดทําการออกแบบนี้จะแบงออกเปนเปน 2 สวนคือ จํานวนแรงงานลวงเวลาที่คุมคาที่ฝายผลิตตอง
ตัดสินใจเพิ่มใหสายการผลติ และตารางการผลิตที่ใชในการกาํหนดงานที่จะผลิตในแตละสายการผลิต ใน
ขั้นตอนการออกแบบผูวิจัยไดแบงวิธีการออกเปน 3 สวนดังนี ้

1. สวนจัดกลุมงานและหาลาํดับกลุมงาน 
2. สวนการหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการ 
3. สวนการจัดสรรเวลาและลําดับการผลิต 
โดยในแตละสวนการออกแบบวิธีการจะแสดงถึงขัน้ตอนและรายละเอยีดของวิธีการดังตอไปนี้ 

 
4.4.1 สวนการจัดกลุมงานและหาลําดับกลุมงาน 

จากวัตถุประสงคในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิตเพือ่ลดงานสงไมทันกําหนดและลด
เวลาสูญเสียทีเ่กิดขึ้นในระหวางการผลิต เมื่อพิจารณาขอมูลใบส่ังผลติในแตละรอบการผลิตจะเหน็ไดวา
จะสามารถจัดใบส่ังผลิตทั้งหมดใหเปนกลุมไดโดยไดสรางเงื่อนไขการจัดกลุมอยู 2 เงื่อนไขคือ การจัดกลุม
ใบส่ังผลิตตามกลุมผลิตภัณฑ กับการจดักลุมใบส่ังผลิตตามกําหนดสง 

โดยในสวนการจัดกลุมตามกลุมผลิตภัณฑนี้มวีัตถุประสงคเพื่อลดเวลาสูญเสียทีเ่กดิจาก
การเปลี่ยนกลุมผลิตภัณฑในระหวางผลิตและ สวนการจัดกลุมตามกาํหนดสงนี้มีวตัถุประสงคเพือ่หา
ลําดับกลุมงานทีท่ําใหเกิดงานสงไมทนันอยที่สุด โดยใชเทคนิค EDD (Earlier Due – Date) ผลลัพธที่ได
จากสวนการจดักลุมงานและหาลาํดับกลุมงานนี้คือ กลุมงานและลําดบัการผลิตกลุมงาน 
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4.4.2 สวนการหาจาํนวนแรงงานลวงเวลา 
มีวัตถุประสงคเพื่อหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ทาํใหคาใชจายในการผลิตคุมคาที่สุดโดย

คาใชจายดงักลาวจะประกอบดวยคาเสียหายทีเ่กิดจากงานสงไมทนักาํหนดกับคาใชจายที่เกิดจากการจาง
แรงงานลวงเวลา 

ในสวนนี้ขอมลูที่ตองการคือ 
1. ใบส่ังผลิตทั้งหมดในรอบผลิตที่กําลงัพิจารณา โดยมีรายละเอยีด กาํหนดเสร็จงาน ชนิด

ผลิตภัณฑ เวลาที่ใชในการผลิต ระดับความสําคัญและคาเสียหายจากงานสงไมทนั 
2. จํานวนแรงงานปกติของรอบการผลิตที่กาํลังพิจารณาจัดตารางการผลิต 
3. จํานวนชัว่โมงแรงงานปกต ิ
4. เวลาสูญเปลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนกลุมผลิตภัณฑ 
5. อัตราคาใชจายในการจางแรงงานลวงเวลา 
การออกแบบวิธีการหาจํานวนแรงงานลวงเวลา ไดทาํการแบงขั้นตอนออกเปน 5 ขั้นตอน 

ดังนี ้
1. หาลาํดับงานภายในกลุมงานที่ไดจาก 4.4.1 โดยในขั้นตอนไดนําเทคนิคการจัดลําดบั

การผลิตแบบ WSPT (Weight Shortest Processing Time) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดจํานวนงานที่มี
ระดับความสําคัญมากในระบบผลิต ผลลัพธที่ไดจากขัน้ตอนนี้จะไดลําดับของงานภายในกลุมงาน 

2. ประเมินหางานและคาเสียหายทีเ่กิดจากการที่งานสงไมทันกําหนดจากลําดับการผลิตที่
ไดจากการจัดลําดับกลุมงานและการจัดลาํดับงานในภายกลุม โดยหลกัการประเมนิความเสยีหายจะ
พิจารณากําลงัการผลิตจากเฉพาะแรงงานปกติเทานั้นโดย ผลลัพธที่ไดจากขั้นตอนนี้คืองานที่สงไมทัน
กําหนดและความเสยีหายทีเ่กิดขึ้น 

3. หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาเทียบเทาคาเสยีหายจากงานสงไมทนักาํหนดที่ประเมินจาก
ขั้นตอนที ่2 โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาจาํนวนแรงงานมากที่สุดที่สามารถจางไดแลวคุมกับความเสียหายที่
เกิดเมื่องานดงักลาวสงไมทนั ตัวอยางเชน ผลการประเมินงานที่สงไมทันกําหนดพบวา งานหมายเลข 59 
เปนงานที่สงไมทันกําหนดและคาเสียหายของงานนีเ้ทากับ 2,500 บาท และถาคาใชจายในการจางแรงงาน
ลวงเวลา 1 คนเทากับแสดงวาถาจางแรงงานลวงเวลานอยกวาหรือเทากับ 5 คนแลวทาํใหงานดังกลาวสง
ทันกําหนดกถ็อืวาคุมคาเสยีหาย ผลลัพธทีไ่ดจากขั้นตอนนี้คือผลรวมจํานวนแรงงานลวงเวลาเทยีบเทา
คาเสียหายของแตละงาน 

4. หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่ไมทาํใหเกิดงานสงไมทันในรอบการผลติที่กําลงัพิจารณา 
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาจาํนวนแรงงานนอยที่สุดทีท่ําใหไมมีงานสงไมทันในการผลิต ขั้นตอนนีจ้ะเปนการ
นําเอาเทคนิคการวางแผนกาํลังการผลิตเปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิตโดยพิจารณาแยกในแตละ
ชวงเวลา ผลลัพธที่ไดคือจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการ 
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5. การหาจํานวนแรงงานแรงงานลวงเวลา มวีตัถุประสงคเพือ่หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่
คุมคาที่สุด โดยจะเลือกคาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่นอยที่สุดระหวางผลลัพธที่ไดจากวธิีการในขอ 3 และ
วิธีการในขอ 4  

สําหรับข้ันตอนการจัดกลุมงานและหาลาํดับกลุมงานรวมถงึขั้นตอนในการหาจาํนวน
แรงงานลวงเวลาแสดงความสัมพันธไดดังรูปภาพ 4.3  

 
รูปภาพ 4.3 ขั้นตอนการจัดกลุมงานและการหาจํานวนแรงงานลวงเวลา 

รับขอมูล 

จัดกลุมงาน 

หาลาํดับกลุมงาน 

หาลาํดับงานภายในกลุมงาน 

หาลาํดับงานของทั้งหมด 

คํานวณหาจาํนวนงานสงไมทัน
กําหนดและประเมินคาใชจาย 

หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่เทยีบเทา
คาเสียหายจากงานสงไมทนักําหนดแตละงาน 

หาผลรวมจํานวนแรงงาน 

คํานวณหาจาํนวนงานลวงเวลาที่ไมทาํ
ใหเกิดงานสงไมทันในการผลิต 

เปรียบเทียบคาใชจายที่เกิดขึ้นโดยเลือก
จํานวนแรงงานที่ใหคาใชจายนอยสุด 

แสดงจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการ 

หาผลรวมเวลาในการผลิต
ทั้งหมดในแตละกลุมงาน 

A 
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4.4.3 สวนการจัดสรรเวลาและลําดับงานใหกับสายการผลิต 
มีวัตถุประสงคเพื่อหาจํานวนสายการผลติและลําดับงานในแตละสายการผลิต โดยขอมูลที่

ตองการจะประกอบดวย 
1. ลําดับการของกลุมงานและผลรวมเวลาทีใ่ชในการผลิตของแตละกลุมงานที่ไดจาก

หัวขอ 4.4.1 
2. จํานวนแรงงานปกติ และจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่ไดจากหัวขอ 4.4.2 
3. จํานวนชัว่โมงแรงงานปกติและจํานวนชั่วโมงแรงงานลวงเวลา 
4. เวลาสูญเปลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ 
5. กําหนดสง 
ในการออกแบบวธิีการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิต แบงเปนขัน้ตอนตางๆไดดังนี ้
1. จัดสายการผลิต เพื่อหาจาํนวนสายการผลิตที่เปดผลิต และจํานวนแรงงานทีม่ีใน

สายการผลิต โดยจะนาํจํานวนแรงงานปกติและผลลัพธจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ไดมาทาํการคํานวณหา 
2. การจัดสรรเวลาใหกับกลุมงาน จะนาํลําดับของกลุมงานและความตองการเวลารวม

ของแตละกลุมงานจัดสรรใหกับสายการผลิต โดยใชเทคนิคการจัดงานใหกับเครื่องจักรขนานกรณียอมใหมี
การแทรกงาน จะเริ่มตนจัดสรรเวลาใหกลุมผลิตภัณฑตามลําดับ โดยหลักการเลือกสายการผลิตจะเลือก
จากสายการผลิตที่มีชนิดผลติภัณฑเดียวกนักอนเพื่อลดเวลาสูญเสียจากการเปลี่ยนกลุมผลิตภัณฑ และ
เลือกสายการผลิตที่ภาระงานนอยที่สุด ทาํการจัดสรรเวลาใหกลุมงานจัดครบทุกกลุมงาน 

3. การจัดสรรงานลงในสายการผลิตที่จัดสรรไวในขอ 2 ตามลําดับของงานภายในกลุมงาน
โดยหลักการเลือกจะเลือกสายการผลิตทีม่ีภาระงานเหลือนอยที่สุด 

4. หาเวลาเริ่มตนและเวลาเสรจ็งานในแตละสายการผลิต 
สําหรับข้ันตอนในการจัดสรรเวลาและลําดับการผลิตแสดงไดดังรูปภาพ 4.4 
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รูปภาพ 4.4 ขั้นตอนสวนการจัดสรรเวลาและลําดับการผลิต 

 
 

รับคาจํานวนแรงงานปกต ิ รับคาจํานวนแรงงานลวงเวลา 

A 

จัดสายการผลิตสําหรับแรงงานปกต ิ จัดสายการผลิตสําหรับแรงงานลวงเวลา 

หาผลรวมจํานวนสายการผลิตและกําลังการผลิตในแต
ละกําหนดเสรจ็งานในแตละสายการผลิต 

จัดสรรเวลาใหกลุมงานในแตละสายการผลติ 

จัดลําดับงานในแตละสายการผลิต 

ออกรายงานการผลิต 



       
บทที่ 5 

 
การพัฒนาโปรแกรม 

 
 
 จากการออกแบบวิธีการในบทที ่4 ผูวจิัยไดพัฒนาโปรแกรมเพื่อชวยในการประมวลตามวิธกีารที่
ไดออกแบบไว ผูวิจัยไดเลือกใชโปรแกรมไมโครซอฟตเอ็กเซล (Microsoft Excel) ซึ่งมีลักษณะเปนตาราง
คํานวณเพื่อใชเปนสวนการรับขอมูลและสวนการแสดงผลการจัดลําดบัการผลิต และเลือกใชมาโครที่ฝงอยู
ในโปรแกรมไมโครซอฟต (VBA) เพื่อใชในการสรางชุดคําสั่งในการประมวลผล โดยในบทนี้อธิบายขั้นตอน
การพัฒนาโปรแกรมโดยแบงเปน 3 สวนหลักๆ คือ สวนการรับขอมูล สวนการประมวลผล และสวน
แสดงผลการจดัลําดับการผลิต 
 
5.1 สวนการจัดการขอมลูนําเขา 
 

สวนขอมูลนําเขาที่ใชในการจัดสรรงานและจัดลําดับการผลิตสามารถแบงเปน 2 สวนใหญๆ คือ 
ขอมูลทางการผลิตกับขอมูลรายละเอียดใบสั่งผลิต 

 
5.1.1 ขอมูลทางการผลิต โดยประกอบดวย 

- จํานวนแรงงานปกติ  หมายถึง จาํนวนแรงงานทีม่ีหนาทีป่ฎิบัติงานในรอบการผลิตที่
กําลังพิจารณาจัดการผลิต โดยเปนแรงงานคงที่ไมสามารถเพิ่มหรือลดจํานวนคนงาน
ไดในระหวางการผลิตมีหนวยเปนคน 

- เวลาเริ่มตนปฎิบัติงาน หมายถึง เวลาเริ่มตนปฎิบัติงานในรอบการผลติที่พิจารณ 
- เวลาสิน้สุดรอบการผลิตทีพ่จิารณา หมายถึง เวลาสิน้สดุที่แรงงานปกติจะไมสามารถ

ทํางานตอไปได 
- เวลาพักระหวางการผลิต หมายถงึ เวลาทีค่นงานจะหยดุสายการผลติเพื่อพัก 
- เวลาสิน้สุดแรงงานลวงเวลา หมายถึง เวลาสิ้นสุดที่แรงงานลวงเวลาไมสามารถ

ปฎิบัติตอไปได 
- อัตราคาแรงงานลวงเวลา หมายถงึ คาใชจายที่เกิดจากการจางแรงงานลวงเวลาหนึง่

คนมีหนวยเปนบาทตอคน 
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- กําหนดสงในแตละรอบการผลิต หมายถงึ เวลาที่ตองทาํการจัดสงสินคาจะระบุเปน
กําหนดสงที่ โดยพิจารณาภายในรอบการผลิตที่พิจารณาเทานัน้ 

- เวลาสูญเปลาเมื่อมีการเปลีย่นกลุมงานในสายการผลติ หมายถงึ เวลาที่จะเกิดขึ้น
เมื่อมีการเปลีย่นกลุมโดยมหีนวยเปนนาทีตอสายการผลิต 

 
ตาราง 5.1 ตัวอยางขอมูลทางการผลิต 

ขอมูลเบื้องตน 
รายการ จํานวน หนวย 

จํานวนคนงานแรงงานปกติ 80 คน 
ชั่วโมงแรงงานปกติ 7.5 ชม. 
ชั่วโมงแรงงานลวงเวลา 3:00 ชม. 
อัตราคาจางแรงงานลวงเวลาตอการจาง 500 บาท 
เวลาสูญเสียในการปรับเปล่ียนสายการผลิต 5 นาที/สายผลิต 
จํานวนรอบรถ 3 รอบ 
เวลาเริ่มตนงาน 7:45  น. 
เวลาพัก 30 นาที 
จํานวนงานทั้งหมด 112 งาน 
ความตองการเวลารวม 34,850 นาที 
กําหนดออกรถ   
รอบที่ 1  10:30  น. 
รอบที่ 2 14:00  น. 
รอบที่ 3 15:45  น. 

 
 

5.1.2 ขอมูลรายละเอียดของงาน โดยประกอบดวย 
- หมายเลขงาน 
- ชนิดหรือกลุมของงาน โดยประกอบดวย ประเภทกุง ประเภทปลา และประเภท

ปลาหมกึ  
- กําหนดสงภายในรอบการผลิตที่พิจารณา โดยระบุเปนกาํหนดสงที ่
- เวลาที่ใชในการผลิตดวยคนงานหนึง่คน มีหนวยเปนนาท ี
- ระดับความสําคัญของงาน โดยมีทัง้หมด 4 ระดับ 
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ตาราง 5.2 ตัวอยางขอมูลรายละเอียดงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.2 สวนการประมวลผล 

จากวธิีการที่ไดออกแบบทําการแบงสวนการพัฒนาโปรแกรมออกเปน 3 ขั้นตอนใหญๆ ไดดังนี้คือ 
1. ข้ันตอนการจัดกลุมงานและคํานวณหาขอมูลเบื้องตน  
2. ข้ันตอนการประเมินงานลาชาและความตองการแรงงานลวงเวลา 
3. ข้ันตอนการจัดสรรงานและลําดับงาน 

 
5.2.1 ขั้นตอนการจัดกลุมงานและคํานวณหาขอมลูเบื้องตน  

สําหรับข้ันตอนนี้จะแบงเปน 3 ขั้นตอนยอยดังนี ้คือ 
5.2.1.1 หาความตองการรวมและขอมูลทั่วไป 

- การคํานวณหาความตองการรวมโดยจะเทากับผลรวมของเวลาที่ใชในการ
ผลิตแตละงาน 

- หาจาํนวนงานในรอบการผลติที่พิจารณาทัง้หมด 
- หาสัดสวนของแตละกลุมผลิตภัณฑ 
 

งาน ชนิดผลิตภัณฑ รอบที่ ความตองการเวลา ระดับความสําคัญ 
1 ปลาหมึกสด 2 100 4 
2 กุง 1 450 3 
3 ปลาหมึกสด 1 150 1 
4 กุง 2 600 4 
5 ปลาหมึกสด 2 300 1 
6 กุง 2 450 3 
7 กุง 3 300 3 
8 กุง 3 150 1 
9 กุง 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 จัดกลุมงาน 
ทําการจัดกลุมงานใหที่มกีาํหนดสงและกลุมงานเดยีวกันจะถูกจัดใหอยูในกลุม

เดียวกนั เมื่อจัดกลุมงานจะทําการคํานวณขอมูลรายละเอียดในแตละกลุมงานโดยประกอบดวย 
- กําหนดรหัสกลุมงาน โดยลกัษณะการกําหนดถาหากเปนงานที่มกีลุมงาน

เปนประเภท A และมกีําหนดสงในรอบรถที่ 1 จะกําหนดรหัสของงานใหอยู
ในกลุม A1  

- ผลรวมเวลาในการผลิตงานทั้งหมดที่อยูในรหัสกลุมงานเดียวกัน 
- กําหนดสง 
- กลุมผลิตภัณฑ 
- ระดับความสําคัญเฉลี่ยของกลุมงาน โดยเทากับผลรวมของระดับ

ความสาํคัญหารดวยจํานวนงานทัง้หมด 
5.2.1.3 เรียงลําดับกลุมงาน 

ทําการเรียงลาํดับความสําคญัของกลุมงานที่ไดจากการจัดกลุมงาน ซึง่จาก
ลักษณะการผลิตในปจจุบันจะใหความสําคัญกับงานทีม่รีะดับความสําคัญมากหรือเลือกงานที่มี
ความสาํคัญมากขึ้นมาทําการผลิตกอน โดยวิธีการเรียงลําดับกลุมงานจะใหความสาํคัญกับกําหนดสงของ
กลุมงานและระดับความสาํคัญของกลุมตามลําดับ มีวธิกีารดังนี ้

1. สรางตารางกลุมงานที่ไดเขารหัสทัง้หมดพรอมทัง้ขอมลูรายละเอียดของกลุม
งานที่คาํนวณได ประกอบดวย รหัสกลุมงาน รอบรถ กลุมงาน ผลรวมเวลา
ทั้งหมดของกลุมงาน จํานวนงาน ระดับความสาํคัญรวม และระดับ
ความสาํคัญเฉลี่ย ดังตารางที ่5.3 
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ตาราง 5.3 ตัวอยางตารางรายละเอียดกลุมงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2. ทําการเรียงลาํดับกลุมงานในตารางทัง้หมดตามลําดับกาํหนดสงจากนอยไป
มาก 

3. ทําการเรียงลาํดับกลุมงานทีไ่ดจากขอ 2 ทัง้หมดตามลําดับของระดับ
ความสาํคัญของงานเฉลีย่จากมากไปหานอย 

4. หาลาํดับของกลุมงานทั้งหมด 
 

5.2.2 ขั้นตอนการประเมินงานลาชาและความตองการแรงงานลวงเวลา  
ประกอบดวย 4 ขั้นตอนยอยดังนี้ คือ 
5.2.2.1 หาลาํดับงานทั้งหมด 

จากการจัดลําดับกลุมงานทีไ่ดจากขั้นตอนกอนหนาแลวจะสงคาลําดบัของกลุม
งานในแตละงาน สําหรับข้ันตอนจะทาํการแจกแจงงานทีท่ําการผลิตทัง้หมด โดยมีวธิกีารดังนี ้

1. สรางตารางงานทัง้หมดพรอมทั้งขอมูลรายละเอียดของงาน ประกอบดวย
หมายเลขงาน รหัสกลุมงาน กําหนดสง กลุมผลิตภัณฑ เวลาในการผลติ และ
ระดับความสําคัญของงาน ดงัตาราง 5.4 

 
 
 
 
 
 
 

รหัส 
กําหนด
สง 

กลุม
ผลิตภัณฑ 

ผลรวม
เวลา 

จํานวนงาน
ทั้งหมด 

ระดับ
ความสําคัญ

รวม 

ระดับ
ความสําคัญ

เฉล่ีย 
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ตาราง 5.4 ตัวอยางตารางการประเมินงานลาชา 
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. ทําการเรียงลาํดับงานทัง้หมดในตารางตามลําดับของกลุมงาน 
3. ทําการเรียงลาํดับงานทัง้หมดจากตารางทีไ่ดในขอ 2 ตามลําดับของน้าํหนัก

ความสาํคัญของงาน 
5.2.2.2 การประเมนิงานเสร็จไมทันกําหนดและคาใชจายที่เกิด 

ขั้นตอนนี้จะนาํลําดับงานที่ไดจากขอ 5.2.1.1 โดยหลกัในการประเมินงานเสร็จไม
ทันกําหนด โดยจะพิจารณาเฉพาะกําลงัการผลิตจากแรงงานปกติ โดยมีวิธีการดังนี้  

1. สรางตารางการประเมินงานเสร็จไมทันกาํหนด ดังตาราง 5.5 โดยคัดลอก
ลําดับงานที่ไดจากขั้นตอนกอนหนาแลวสรางคอลัมนในการทาํการคํานวณ 

- เวลาที่ใชในการปดงาน โดยจะเทากับผลรวมของเวลาในการผลิตกับ
เวลาสูญเสียในการปรับเปลีย่นกลุมงานหารดวยจํานวนแรงงานปกติทีม่ี 

- เวลาสูญเสียเมื่อมีการปรับเปล่ียนกลุมผลิตภัณฑ จะเกดิขึ้นเมื่อกลุม
ผลิตภัณฑจากลําดับที่ตอเนื่องมชีนิดกลุมงานไมเหมือนกนั โดยเวลาใน
การสูญเสียที่ไดทําการเผื่อจะมีคาเทากับผลคูณของเวลาสูญเสียตอ
สายการผลิตกบัจํานวนคนงานที่มากสุดในสายการผลติ  
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- เวลาเริ่มตนงาน จะเทากับเวลาปดงานของลําดับกอนหนาโดยเวลา
เร่ิมตนของงานที่อยูในลําดบัที่หนึ่งจะมีคาเทากับ 0  

- เวลาสิน้สุดงาน จะเทากับเวลาเริ่มตนของงานบวกกับเวลาที่ใชในการปด
งาน 

- หาคาใชจายทีเ่กิดเมื่อเกิดงานสงไมทันกําหนด 
- คํานวณหาจาํนวนแรงงานทีเ่ทียบเทากับคาใชจายงานแตละงานโดยนาํ

คาใชจายหารดวยอัตราการจางแรงงานลวงเวลาถาผลที่ไดเปนทศนยิม
ใหปดเปนลงเปนเลขจํานวนเต็ม 

 
ตาราง 5.5 ตัวอยางตารางคาํนวณเวลาเริ่มตนและเวลาปดงาน 

Time Report 

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

       

       

       

       

       

       

       

       

 
 

2. ผลรวมแรงงานทัง้หมดที่เทยีบเทาคาใชจายงานสงไมทนัทัง้หมด 
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5.2.2.3 คํานวณหาแรงงานลวงเวลา 
ขั้นตอนการคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลา มวีัตถปุระสงคเพื่อประเมิน

แรงงานลวงเวลาทีท่ําใหไมเกิดงานสงไมทนัเลยในสายการผลิต  
สําหรับข้ันตอนการคํานวณหาจาํนวนแรงงานลวงเวลา มีวิธีการดังนี้  
1. สรางตารางการคํานวณดังตวัอยางตาราง 5.6 
 
ตาราง 5.6 ตารางเริ่มตนการคํานวณหาแรงงานลวงเวลา 

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

OTi           
 

2. คํานวณหาคาที่ตองการจากตาราง 5.6 ในขอ 1 โดยที ่ 
i - รอบเวลาที่พจิารณา โดย i = 0,1…..,n 

(ประกอบดวยกําหนดสงงานหรือรอบรถและกําหนดที่เปนเวลา
สิ้นสุดแรงงานลวงเวลา) 

Pi - กําหนดสิน้สดุเวลาของรอบเวลาที่พิจารณา 
Di   - ความตองการเวลา (นาที) ในการปฎิบัติงานทั้งหมดในรอบเวลาที่ i 
Ci - จํานวนเวลา (นาที) ปกตทิีม่ีในรอบเวลาที่ i 
Ii - เวลาขาดเหลือจากรอบเวลาที ่i โดยเทากับ Ci – Di 
Mi - จํานวนเวลาที่มีทัง้หมดในรอบเวลาที ่i โดยเทากับ Ci + Max(Ii-1, 0) 
Fi  - ระยะเวลา (นาที) ระหวางรอบที่พิจารณา โดยเทากับ Pi-Pi-1 
r - จํานวนแรงงานในรอบที่พจิารณา 
Ri - ความตองการเวลาในแตละรอบพิจารณา โดยเทากับ Min(0,Mi-Di) 
OTi - จํานวนแรงงานที่ตองการโดยเทากับ Ri/Min(Pi,180) 
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3. ทําการปรับปรุงตารางในขั้นตอนที่ 2 จนกระทั่ง ความตองการเปนศูนย 
สําหรับตัวอยางการคํานวณสามารถศึกษาไดจากภาคผนวก 

4. หาผลรวมของจํานวนแรงงานที่คํานวณได และคาใชจายในการจางแรงงาน
ดังกลาว 

ตัวอยางแสดงการคํานวณหาแรงงานลวงเวลาแสดงในภาคผนวก ข 
 

5.2.2.4 หาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่เพิม่ใหกับสายการผลิต  
เปนขั้นตอนในการทาํการเปรยีบเทียบคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการประเมนิงานสง

ไมทันกําหนดในขอ 5.2.2.2 กับคาใชจายที่เกิดจากการแรงงานลวงเวลาในขอ 5.2.2.3 โดยเลือกทางเลือกที่
ทําใหเกิดคาใชจายที่นอยกวา  

 
5.2.3 ขั้นตอนการจัดสรรงานและลาํดับงาน 

เปนสวนที่นาํเอาขอมูลที่ไดจากการประเมนิความตองการโดยรวม มี 5 ขั้นตอนใหญๆ ดังนี ้
5.2.3.1 การจัดสรรแรงงานเขาสูสายการผลิต  

จากลักษณะและขอจํากัดของการผลิต เมือ่ไดขอมูลจํานวนแรงงานปกติและ
แรงงานลวงเวลาที่ตัดสินใจทั้งหมดแลว ในขั้นตอนนี้จะเปนการจัดสรรแรงงานลงในแตละสายการผลิต มี
วิธีการดังนี ้

1. รับขอมูลจํานวนคนงานที่เปนแรงงานปกติ และจํานวนแรงงานลวงเวลา 
2. ทําการจัดสรรแรงงานปกติเขาสูสายการผลิต สายการผลิตละ 10 คน เศษ

เหลือที่ไมเปนจํานวนเตม็ 10 ถาหากมีคามากกวา 5 ใหเปดเปนอีก
สายการผลิต แตถาหากมีคานอยกวา 5 ใหนาํไปรวมกบัสายการผลิตที่ 1  

3. ทําการจัดสรรแรงงานลวงเวลาเขาสูสายการผลิตดวยหลักการเชนเดยีวกับ
ขอ 2 

4. รับขอมูลชวงเวลาในแตละชวงเวลาท่ีพิจารณา 
5. หากาํลังการผลิตของสายการผลิตในแตละรอบเวลาทีพ่ิจารณา 

5.2.3.2 การจัดสรรเวลาของแตละกลุมงานลงในแตละสายการผลติ 
เปนขั้นตอนจดัสรรเวลาลงในแตละสายการผลิต โดยยงัยึดกลุมงานเปนหลกั

เพื่อใหงานที่อยูในกลุมเดียวกันยงัมีลําดับในการผลิตในสายการผลิตเดียวกนั โดยมวีิธีการดังนี ้
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1. รับขอมูลกําลังการผลิตที่มีในแตละชวงเวลาทีพ่ิจารณาในแตละสายการผลิต 
2. นํากลุมงานทีจ่ัดไวพรอมลําดับทั้งหมดมาทําการจัดสรรเวลาลงสู

สายการผลิต โดยเลือกกลุมงานทีม่ีลําดับนอยกวาจัดสรรกอน  
3. เลือกสายการผลิตโดยพิจารณาจากสายการผลิตที่มีกลุมงานกอนหนาเปน

กลุมผลิตภัณฑชนิดเดียวกนั ถาหากมีสายการผลิตทีถ่กูเลือกมากกวา 1 
สายการผลิตใหเลือกสายการผลิตที่มีกําลงัการผลิตเหลือมากที่สุด ถาหากไม
มีสายการผลติในมีกลุมงานกอนหนาเดยีวกนักับกลุมงานทีพ่ิจารณาใหเลือก
สายการผลิตที่กําลงัการผลติเหลือมากทีสุ่ด 

4. จัดสรรเวลาของกลุมงานลงสูสายการผลิต โดยถาหากเวลาที่ตองการ
มากกวากําลงัการผลิตใหจัดสรรเวลามากที่สุดที่เปนไปได ถาหากความ
ตองการนอยกวากาํลังการผลิตที่มีใหจัดสรรเวลาเทากับความตองการที่
ตองการทัง้หมด ถาหากกําลงัการผลิตที่มากสดุเทากับศูนยใหจัดสรรเวลาที่
ตองการทัง้หมด 

5. ทําการปรับปรุงคาเวลาที่ตองจัดสรร และคากําลงัการผลิตที่เหลือ ถาหากยัง
ทําการจัดสรรไมหมดใหทําซ้ําขั้นตอนที่ 2 - 4 ถาหากจดัสรรหมดแลวให
ดําเนนิขอ 5 

6. เลือกกลุมงานลําดับถัดจากลําดับทีพ่ิจารณาในขั้นตอนที่ 4     แลวทาํซ้ําขอ 
2 – 4 

5.2.3.3 หาเวลาสูญเสยีในการปรับเปลี่ยนกลุมงานจากการประเมิน 
5.2.3.4 การจัดสรรงานในแตละกลุมงานในสายการผลิตที่ไดจัดสรรไว 

เปนจัดสรรงานในแตละกลุมงานลงสูสายการผลิตที่จัดสรรไว โดยมีวธิีการดังนี ้
1. รับขอมูลเวลาที่จัดสรรไวในแตละกลุมงาน 
2. สรางเซ็ตของงานในแตละกลุมงานโดยเรยีงลําดับงานที่มีน้าํหนกั

ความสาํคัญจากมากไปนอย 
3. ทําการจัดสรรงานแตละงานเขาสูสายการผลิตที่ไดจัดสรรไว โดยเลือก

สายการผลิตที่จัดสรรเวลาไว ถาหากมีสายการผลิตทีม่ากกวาหนึง่
สายการผลิตใหเลือกสายการผลิตที่มีกําลงัการผลิตมากที่สุด  

4. จัดสรรงานโดยถาหากความตองการเวลาของงานนัน้มากกวากาํลังการผลิต
ใหทาํการแบงงานโดยจัดสรรไวมากที่สุดทีเ่ปนไปได ถาหากนอยกวาให
จัดสรรเวลาทัง้หมดใหงานนัน้ 
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5. ทําการปรับปรุงความตองการเวลาของงานที่ทาํการจัดสรร ถาหากยังไมหมด
ความตองการใหทาํซ้ําขอ 2 - 5 ถาหากไมใหทาํขอ 6 

6. ใหทาํการเลือกงานในลาํดับถัดไปในข้ันตอนที ่2 แลวทาํซ้ําขอ 3-4 จนกระทั่ง
ครบทุกงานในทุกกลุมงาน 

5.2.3.5 เรียงลําดับงานในแตละสายการผลิต 
หาลาํดับงานในแตละสายการผลิตโดยจะกําหนดเปนเวลาเริ่มตนและเวลาปด

งานในแตละงานในแตละสายการผลิต 
  ขั้นตอนในสวนการพัฒนาโปรแกรมแสดงดังรูปภาพ 5.1  
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รูปภาพ 5.1 ข้ันตอนวธิีการจัดสรรงานและลําดับงาน 

รับขอมูล 

คํานวณหาจํานวนงานทั้งหมดและเวลารวมทั้งหมด 
หาจํานวนกําหนดและชวงเวลาที่พิจารณาทั้งหมด 

จัดกลุมงาน 

คํานวณหาคาเวลารวมของกลุมงาน 
คํานวณหาระดับความสําคัญเฉลี่ยของกลุมงาน 

สงคาลําดับกลุมงานไปยังงานทั้งหมด 

เรียงลําดับงานทั้งหมดตามลําดับกลุมงาน
และระดับความสําคัญของงาน 

เรียงลําดับกลุมงานตามกําหนดงานและ
ระดับความสําคัญของงานเฉลี่ย 

ประเมินเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้น 

ประเมินงานสงไมทันกําหนด โดยคํานวณหา
คาใชจายที่เกิดจากงานสงไมทันและจํานวน

แรงงานลวงเวลาเทียบเทาคาใชจายงานสงไมทัน 

ประเมินเวลารวมที่ตองการในแตละชวงเวลาและ
คํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการและ

คาใชจายที่เกิดขึ้น 

เปรียบเทียบหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่คุมคา 

สงคาจํานวนแรงงานทั้งหมด 

หาจํานวนสายการผลิตที่จะเปดการผลิต 

A 

เริ่มตน 

D 
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รูปภาพ 5.1 ข้ันตอนวธิีการจัดสรรงานและลําดับงาน (ตอ) 

A 

จัดสรรคนงานลงสายการผลิต 

หากําลังการผลิตในแตละชวงเวลาที่พิจารณา
และแตละสายการผลิต 

เริ่มตนจัดสรรเวลากลุมงานแรก 

รับคาความตองการเวลาของกลุมงาน 
ประเภทและกําหนดสงของกลุมงาน 

พิจารณาเลือกสายการผลิต 

จัดสรรเวลาลงในสายการผลิตที่เลือก 

หากําลังการผลิตและสายการผลิต
ในชวงเวลาที่พิจารณา 

คํานวณหากําลังการผลิตคงเหลือและเวลา
ที่ตองการของกลุมงานคงเหลือ 

เวลาคงเหลือ = 0? 

พิจารณาเลือกกลุมงานลําดับถัดไป
จนกระทั่งหมดทุกกลุมงาน 

มีงานสงไมทันหรือไม? 

เพิ่มแรงงานลวงเวลา 1 คน 

B 

D 

สามารถเพิ่มแรงงาน
ลวงเวลาไดหรือไม? 
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รูปภาพ 5.1 ข้ันตอนวธิีการจัดสรรงานและลําดับงาน (ตอ) 

B 

สงคาเวลาที่ไดจัดสรรทั้งหมดในแตละ
กลุมในแตละรอบเวลาที่พิจารณา 

เริ่มตนจัดสรรงานแตละของกลุมงานกลุมแรก
ลงในสายการผลิตตามเวลาที่จัดสรรไว 

หาจํานวนงาน ลําดับงานและเวลาที่ใชในการ
ปฎิบัติงานทั้งหมดในกลุมงาน 

เริ่มตนจัดสรรงานแรกในกลุม 

พิจารณางานและเลือกสายการผลิต 

จัดสรรงานลงสายการผลิตที่เลือก 

คํานวณหากําลังการผลิตคงเหลือและ
งานที่ยังไมไดจัดสรร 

จัดสรรครบทุกงาน? 

พิจารณาเลือกกลุมงานลําดับถัดไป
จนกระทั่งหมดทุกกลุมงาน 

C 
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รูปภาพ 5.1 ข้ันตอนวธิีการจัดสรรงานและลําดับงาน (ตอ) 
 
 จากรูปภาพ 5.1 แสดงขั้นตอนทัง้หมดนี้ สามารถดูตัวอยางวิธีการประมวลผลไดทีภ่าคผนวก ค 
 
 
 
5.3 สวนรายงานผลการจัดสรรงานและลาํดับการผลิต 

1. จํานวนแรงงานลวงเวลา เปนรายงานที่แสดงถึงจาํนวนถงึจํานวนแรงงานที่ตองการเพิ่มเพื่อใช
ในการผลิตงานในรอบการผลิตที่กําลงัพิจารณา 

2. คาใชจายแรงงานลวงเวลา เปนรายงานคาใชจายเฉพาะแรงงานลวงเวลาในรอบการผลิตที่
พิจารณา 

3. จํานวนงานสงไมทันกําหนด เปนรายงานจาํนวนงานที่สงไมทันกําหนดเมื่อปฏิบัติตามลําดับที่
ไดจากโปรแกรม 

4. เวลาปดงานในแตละสายการผลิต เปนรายงานแสดงเวลาทีง่านทีง่านสุดทายของรอบการผลิต
ปฏิบัติงานเสรจ็ 

5. จํานวนงานทีผ่ลิตในแตละสายการผลิตและสัดสวนของงานที่รับผิดชอบ เปนรายงานรวมถงึ
ปริมาณงานทีต่องปฏิบัติใหเสร็จในรอบการผลิตที่พิจารณา โดยแยกพจิารณาเปนแตละชนิด
ผลิตภัณฑ 

C 

หาลําดับ เวลาเริ่มตนงานและเวลาปด
งานของงานทุกงาน 

หาจํานวนงานสงไมทันกําหนด 

ออกรายงานการผลิตใน
แตละสายการผลิต 

จบการทํางาน 
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6. เวลาเริ่มตนและเวลาปดงานของงานในแตละงาน เปนรายงานแสดงเวลาที่งานใดๆในรอบการ
ผลิตที่พิจารณาจะเริ่มตนปฏิบัติงานและเวลาทีง่านนัน้เสร็จพรอมที่จะจดัสง 

 
5.4 เกณฑการประเมินผลโปรแกรมที่พัฒนา 

หลังจากการพฒันาโปรแกรมเพื่อชวยในการประมวลผลวิธีการที่ไดออกแบบนั้น เพื่อใหโปรแกรมที่
ไดถูกนําไปใชใหเกิดประโยชนจึงไดออกแบบเกณฑการประเมินการใชงาน ดงันี ้

1. ความถกูตองในการคํานวณและผลลัพธทีไ่ด โดยวิธีการประเมินจะทาํการคํานวณขอมลูชุด
เดียวกนัเปรียบเทียบวิธทีี่ไดจากโปรแกรมกับการคํานวณตามวิธกีารไมใชโปรแกรม  

2. ความเขาใจในการปอนขอมลู ไดทําการใหผูที่มีสวนเกีย่วของในการใชงานโปรแกรม มีการ
อธิบายถงึความหมายของขอมูลแตละสวนแลวทาํการทดลองใหผูใชปอนขอมูลในแตละสวน โดยพิจารณา
จากเวลาในการทําความเขาใจ 

3. ความสะดวกรวดเร็วในการใชงาน เปนการประเมินในสวนเวลาในการประเมินผลและความพึง
พอใจของผูใชในการใชงาน 

4. ความเขาใจในโปรแกรมและการใชงาน ไดทําการใหผูที่มสีวนเกี่ยวของในการใชงานโปรแกรม 
โดยมีการอธิบายถงึความหมายของรายงานการผลิตที่ไดกับการนาํรายงานการผลิตไปใชงาน และ
พิจารณาจากผูใชไดนําไปปฎิบัติอยางมีความเขาใจและตามรายงานที่ไดอยางถูกตองหรือไม 

5. เปนเครื่องมือชวยในการตัดสินใจ และทดสอบแนวความคิดหรือไม โดยการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไข
และสรางสถานการณขึ้นแลวใชโปรแกรมในการประมวลผล โดยพจิารณาจากความพึงพอใจของผ ู ใชงาน
โปรแกรม 

6. รายงานที่ไดจากโปรแกรมตรงตามความตองการ จะทาํการเปรียบเทยีบกับการปฎิบัติงานจริงวา
มีการตัดสินใจเรื่องใดบางและผลที่ไดจากโปรแกรมสามารถใหผลลัพธที่ชวยในการตัดสินใจหรือไม 

7. การนาํไปใชในการปฎิบัติงานจรงิ ทําการทดสอบนาํเอารายงานการผลิตนําไปปฎบัติงานจริง
เพื่อทดสอบวารายงานที่ไดเปนไปไดและสามารถปฎิบัติไดในทางปฎิบตัิหรือไม โดยพิจารณาจากการให
ความเห็นของผูมีประสบการณและผูมีหนาที่รับผิดชอบในการผลิตปจจุบัน 
 



       
บทที่ 6 

 
ทดสอบและวิเคราะหผล 

 
 
6.1 วัตถุประสงคและวธิีการทดสอบ 
 จากการออกแบบวิธีการและพัฒนาโปรแกรมไดทําการทดสอบผลการใชงานโปรแกรม โดยการนาํ
ขอมูลในชวงเดือนกันยายน ซึ่งมีการทาํงาน 3 รอบการผลิตเปนเวลา 30 วัน รวมจะมชีุดขอมูลในการ
ทดสอบเทากบั 90 ชุดขอมูล วิธกีารทดสอบจะนาํเอาขอมูลแตละชุดทําการจัดสรรงานและลําดบัการผลิต
ดวยโปรแกรมที่ไดพัฒนาขึ้น 
 โดยวัตถุประสงคในการทดสอบจะพิจารณาถึง จํานวนวนัที่มงีานสงไมทันกําหนด ผลการจาง
แรงงานลวงเวลาและคาใชจายทีเ่กิดขึ้น ผลการทดสอบที่ไดแสดงไวในภาคผนวก จ 
 
6.2 การวิเคราะหผล 

6.2.1 จํานวนวันทีม่ีงานสงไมทนักําหนด 
จากการขอมูลในอดีตของเดือนกันยายนทีพ่บวามีจํานวนรอบการผลติที่งานสงไมทนั

กําหนดรวมทัง้หมด 18 รอบการผลิตจาก 90 รอบการผลิต และนําชุดขอมูลทั้ง 90 ชดุเดียวกนันี้มาทดสอบ
โดยใชโปรแกรมที่ไดพัฒนาขึน้ผลที่ไดพบวาไมมีรอบการผลิตใดมีงานสงไมทนักาํหนดผลแสดง
เปรียบเทียบดังตาราง 6.1 

ตาราง 6.1 เปรียบเทียบจาํนวนวันที่งานสงไมทันกําหนดระหวางผลในอดีตกับผลจากโปรแกรม 
รอบที่ ผลในอดีต (วนั) ผลจากโปรแกรม(วัน) 

1 
2 
3 

2 
10 
6 

0 
0 
0 

รวม 18 0 
 
จากผลที่ไดจะเห็นไดโปรแกรมสามารถจัดสรรงานและลาํดับการผลิตสามารถลดจาํนวนที่สงไม

ทันกําหนดลงจาก 18 วันเหลือเปนไมมีวนัที่สงงานสงไมกําหนด 
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6.2.2 ผลการจางแรงงานลวงเวลาและคาใชจายที่เกิดขึ้น 
จากการทดสอบผลการจางแรงงานลวงเวลาของชุดขอมูล 90 ชุดขอมูลเดียวกนั โดยแยก

พิจารณาแยกรอบการผลิตที่มีการงานสงไมทันกําหนดและรอบการผลิตที่มีงานสงทันกําหนด ผลการ
ทดสอบทัง้หมดแสดงในภาคผนวก จ และเมื่อทาํการสรุปเปรียบเทียบผลในอดีตกับผลที่ไดจากโปรแกรมได
ดังตาราง 6.2 

ตาราง 6.2 เปรียบเทียบผลการจางแรงงานลวงเวลาขอมลูในอดีตกับผลจากโปรแกรม 
ผลการจางแรงงานลวงเวลา (คน) 

งานสงไมทันกาํหนด งานสงทันกําหนด 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 
 

เมื่อพิจารณาผลการจางแรงงานลวงเวลาในรอบการผลติที่อดีตมีงานสงไมทนักาํหนดจะ
เห็นไดวาผลการจางแรงงานลวงเวลาจากโปรแกรมมีจํานวนมากกวาผลในอดีต 103 คน และพิจารณาใน
รอบการผลิตที่อดีตมีงานสงทนักาํหนดจะเหน็ไดวาผลการจางแรงงานลวงเวลาจากโปรแกรมมีจาํนวนนอย
กวาผลในอดตีถึง 299 คน และผลโดยรวมแลวผลการจางแรงงานลวงเวลารวมทัง้หมดจะนอยกวาผลรวม
ในอดีตถึง 196 คน จากผลที่ไดดังตาราง 6.2 เมื่อนาํมาเปรียบเทียบในรูปของคาใชจายในการจางแรงงาน
ลวงเวลาแสดงไดตาราง 6.3 และทาํการสรุปเปรียบเทียบผลทดสอบทัง้หมดในตาราง 6.4 

ตาราง 6.3 เปรียบเทียบคาใชจายการจางแรงงานลวงเวลาของในอดีตกับผลจากโปรแกรม 
คาใชจายการจางแรงงานลวงเวลา (บาท) 

งานสงไมทันกาํหนด งานสงทันกําหนด 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 
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ตาราง 6.4 สรุปผลในอดีตกับผลจากโปรแกรม 
การพิจารณา ผลในอดีต ผลโปรแกรม 

จํานวนรอบการผลิตที่สงงานไมทัน 18 รอบการผลิต 0 รอบการผลิต 
ผลการตัดสินใจจางแรงงานรวม 690 คน 494 คน 
คาใชจายแรงงาน 345,000 บาท 247,000 บาท 

 
จากผลที่ไดจะเห็นไดวาผลทีไ่ดจากโปรแกรมทําใหฝายผลิตสามารถทําการผลิตไดบรรลุ

ประสงคหลักคือ การลดงานที่เสร็จไมทันกําหนดไดและจากผลทดสอบที่ไดจะหมายถงึถาทาํการผลิตดวย
ลําดับการผลติที่ไดจากโปรแกรมจะไมมีงานสงไมทนัในการผลิต โดยจะตองมีการจางแรงงานลวงเวลารวม
ทั้งหมด 494 คน ซึง่คิดเปนคาใชจายสาํหรับเดือนนัน้เทากับ 247,000 บาท 

และเมื่อเปรียบเทียบคาใชจายในอดีตกับผลที่ไดจากโปรแกรมจะเหน็ไดวาในอดีตมกีาร
จางแรงงานลวงเวลาไวถึง 690 คน เมื่อคิดเปนคาใชจายสูงถึง 345,000 บาท แสดงวามีการจางแรงงานที่
ไมคุมคาอยูถึง 196 คน คิดเปนคาใชจายเทากับ 98,000 บาท  

เนื่องจากขอมลูในแตละรอบการผลิตจะมปีริมาณงาน สดัสวนงานและกําหนดเสร็จงานที่
แตกตางกนัไปตามลักษณะของขอมูลที่ไดรับในแตละรอบการผลิตที่กาํลังพิจารณาไมสามารถทาํการ
เปรียบเทียบไดวารอบการผลิตใดมีการจางแรงงานลวงเวลามากหรือนอยกวากนั โดยวิธีการและโปรแกรม
ที่พัฒนาข้ึนนีจ้ะชวยในการจัดตารางการผลิตเพื่อใหลดงานสงไมทันโดยมีการจางแรงงานลวงเวลาที่คุมคา
ที่สุดจากเงื่อนไขในรอบการผลิตที่กําลงัพจิารณาเทานั้น    
 
6.3 การทดสอบการนาํโปรแกรมไปใชงาน 

จากการวิเคราะหในขอ 6.2 จะเหน็ไดวาเปนการทดสอบวาโปรแกรมไดใหผลลัพธทีบ่รรลุ
วัตถุประสงคทีต่องการหรือไม จากนัน้จงึไดทําการทดสอบการนาํไปปฎิบัติตามรายงานการผลิตทีไ่ดจาก
โปรแกรม เพื่อทดสอบวาผลที่ไดมีความสมเหตุสมผลในทางปฏิบัติและการนาํไปใชงานหรือไม 

 
6.3.1 การทดสอบผลการปฏิบติังาน 

ทําการทดสอบในสวนการนาํเอาโปรแกรมที่ไดทําการออกแบบไปทดลองปฎิบัติงานจริง 
วิธีการทดสอบไดนําเอาขอมูลใบส่ังงานจริงที่กาํลังจะดําเนนิการผลิตในรอบการผลติที่พิจารณา แลวใช
โปรแกรมที่ไดพัฒนาขึ้นในการออกรายงานและลําดับการผลิตที่จะผลิตในสายการผลิต จากนั้นได
ดําเนนิการจัดสายการผลิตและดําเนนิการผลติตามผลทีไ่ดจากโปรแกรมโดยทําการทดสอบจํานวน 2 รอบ
การผลิตไดผลดังนี ้
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ผลการตัดสินใจจางแรงงานลวงเวลาของทั้งสองรอบการผลิตเทากับศูนยคือไมมีการเพิ่ม
จํานวนแรงงานลวงเวลา 

ผลการดําเนินการผลิตตามรายงานที่ไดจากโปรแกรม ทาํการเปรียบเทยีบจากเวลาเริ่มตน
งานและเวลาปดงานที่ไดจากรายงานกับผลที่ไดจากการปฎิบัติงานจรงิ พบวาทางเมือ่ฝายผลิตสามารถ
ปฎิบัติงานไดตรงตามลําดบัที่ไดทําการวางแผนโดยไมมีเงื่อนไขทางการผลิต ซึง่บรรลุวัตถุประสงคของการ
ผลิตในรอบการผลิตนั้น ผลการทดสอบสามารถศึกษาดูไดในภาคผนวก ฉ 

สรุปผลการทดสอบการนําผลจากโปรแกรมไปปฏิบัติงานจรงิ จะเหน็ไดวาถามีลําดบัการ
ผลิตที่แนนอนโดยสามารถคาดการณไดลวงหนาวางานใดจะตองเริ่มตนและควรจะปดงานไดในเวลาใด
ฝายผลิตก็สามารถทีจ่ะควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนที่บรรลุวตัถุประสงคทีต่องการดวย 

 
6.3.2 การประเมินผลการนําโปรแกรมไปใชงาน 

ไดทําการประเมินการใชงานโดยใหผูทีม่ีหนาที่ในการวางแผนการผลิตทดลองใชงาน
โปรแกรมที่ไดทําการออกแบบขึ้นโดยมีผูเขารวมทดสอบทั้ง 5 คน ในการทดลองใชงานโปรแกรมจากขอมูล
ตัวอยาง จากนั้นทําการประเมินผลการใชงานและความพึงพอใจของผูใชงานโปรแกรมตามหลกัเกณฑใน
ขอ 5.4 โดยการประเมินผลรวมกันระหวางผูวิจัยและผูเขารวมทดสอบ ไดผลดังนี ้
 ตาราง 6.5 ประเมินผลการใชงานโปรแกรม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
สรุปโดยรวมจะเหน็ไดวาผูรวมประเมนิจะมีความพึงพอใจในสวนของผลลัพธและเครื่องมือที่

ชวยในการประมวลในระดับดีมาก แตในสวนของการนาํเอาโปรแกรมไปใชงานความพึงพอใจจะอยูใน
ระดับปานกลาง ซึ่งทางผูรวมประเมินไมมคีวามรูพืน้ฐานในการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรและเมื่อมีการ
ปรับเปลี่ยนระบบงานทาํใหยังขาดความมัน่ใจ โดยตองอาศัยเวลาและความเคยชินในการใชงาน 
 

ระดับความพอใจ รายการที่ประเมิณ 
มาก ปานกลาง นอย 

1. ความถูกตองในการคํานวณและผลลัพธที่ได /   
2. ความเขาใจในการปอนขอมูล  /  
3. ความสะดวกรวดเร็วในการใชงาน /   
4. ความเขาใจในโปรแกรมและการใชงาน  /  
5. การเปนเครือ่งมือชวยในการตัดสินใจ /   
6. รายงานที่ไดรับตรงตามความตองการ /   
7. การนําไปใชในการปฎิบตัิงานจริง  /  
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6.4 การวิเคราะหขอเดน – ขอดอย 
6.4.1 ขอเดน 

6.4.1.1 ขอเดนของวธิีการที่นําเสนอ 
- ชวยลดปญหาในการจัดสรรงานและลําดบัการผลิต โดยวิธีการทีน่ําเสนอ

จะทําการกาํหนดจํานวนคนงานตั้งแตเร่ิมสายการผลิตตลอดจนสิ้นสดุ
เวลาทํางาน ทาํใหสามารถควบคุมการผลติได รวมถึงลดปญหาความ
สับสนที่อาจจะเกิดกับพนักงานเมื่อมีการโยกยายคนงานรวมถงึลด
ปญหาหนางานและการเกี่ยงงานกัน 

- เปนเครื่องมือชวยในการตัดสินใจของฝายผลิตในเรื่อง การตัดสินใจ
จํานวนแรงงานเพิม่เติมใหกบัสายการผลิต โดยจากขอมูลจะเหน็ไดวา
เราจะพบขอมลูในลักษณะทีม่ีการเผื่อแรงงานลวงเวลาไวมากเกิน
ตองการทาํใหสูญเสียคาใชจายขึ้น  

- เปนเครื่องมือชวยในการตัดสินใจในการจดัสรรงานใหกบัสายการผลิตใด
ในลําดับทีเ่ทาใดและเปนสัดสวนเทาใด รวมถึงจะตองมกีารปรับเปลี่ยน
กลุมงานเมื่อใด 

- เปนเครื่องมือชวยในการตัดสินวาจะรับงานเพิม่หรือแทรกงานไดที่จุดใด
ในการผลิตหรอืทําการตอรองกับลูกคาที่จดุใด 

 
6.4.1.2 ขอเดนของการใชงานโปรแกรม 

- การใชโปรแกรมทําใหเพิ่มความสะดวกรวดเร็งในการจัดสรรงานและ
ลําดับงาน ทาํใหลดความเสีย่งทีเ่กิดจากความผิดพลาดในการตัดสินใจ
ของผูมีประสบการณ 

- เปนเครื่องมือชวยในการทดสอบแนวความคิดที่สะดวกและรวดเร็ว 
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6.4.2 ขอดอย 

6.4.2.1 ขอดอยของวธิีการที่นําเสนอ 
- วิธีการทีน่ําเสนอนี้ไดมีการพิจารณาในเรือ่งของเวลาสญูเปลาจากการ

เปลี่ยนกลุมงาน ดังนัน้เมื่อมกีารปรับเปลี่ยนกลุมงานจะเกิดเวลาสูญ
เปลาเกิดขึ้น โดยยังไมมกีารเปรียบเทียบกบัความสูญเสยีที่มีในปจจุบนั 

- วิธีการทีน่ําเสนอนี้มกีารแบงงานซึง่เวลาเริ่มตนของงานและเวลาเสร็จ
ของงานแตละสัดสวนไมจําเปนตองเปนเวลาเดียวกัน ดังนัน้การ
พิจารณาสัดสวนงานจะตองเปนไปอยางถกูตองไมเชนนัน้อาจจะสงผล
ตอเวลาที่ใชในการปดงาน 

 
6.4.2.2 ขอควรระวังของการใชงานโปรแกรม 

- การนาํโปรแกรมและเทคโนโลยีคอมพิวเตอรเขามาใช ถาผูใชไมมีความ
เขาใจหรือไมพื้นฐานความเขาใจดานคอมพิวเตอรอาจสงผลใหตัดสินใจ
ผิดพลาดได รวมถงึตองอาศยัเวลาในการเรียนรูและทาํความเขาใจใน
การนาํขอมูลเขาและการใชงานโปรแกรมซึ่งอาจตองหาบุคลากรในชวง
ตนกอน 

 
 

 
 
 



       
บทที่ 7 

 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
 

7.1 บทสรุป 
อุตสาหกรรมอาหารทะเลสงออกเปนอุตสาหกรรมสําคัญอุตสาหกรรมหนึง่ของประเทศไทย ปญหาที่

สําคัญของอุตสาหกรรมนี้ นอกจากปญหาวัตถุดิบและปญหาการสงออกแลวยังมีปญหาที่เกิดจากการผลิต
และปญหาการผลิตที่สําคัญของอุตสาหกรรมนี้สวนหนึ่งคือการจัดสรรงานและการจดัลําดับการผลิต 

การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ไดทาํการศึกษาโรงงานตัวอยางซึง่เปนโรงงานแปรรูปอาหารทะเลสดสงออก
ไปยังประเทศตางๆทัว่โลก โดยทําการศึกษาในสวนการแปรรูปอาหารสด มีกลุมผลิตภัณฑที่ทาํการผลิต 3 
ประเภท คือ ประเภท กุงสด ปลาหมกึสด และเนื้อปลาสดและลักษณะการผลิตของโรงงานจะเปนการใช
แรงงานคนเปนหลกั เนื่องจากปจจยัเรื่องวัตถุดิบ คําสัง่ลูกคา และไมสามารถผลิตเขาสูคลังไดปริมาณ
มากๆ รวมถงึเงื่อนไขในสวนการสงออกทางทะเลตองใหความสาํคัญกบัเรื่องของกําหนดสง ทางโรงงานได
ประสบปญหาการวางแผนการจัดสรรงานและลําดับการผลิตเพราะปจจุบันทางฝายผลิตไดมีปญหางานสง
ไมทันโดยอธิบายไดโดยการที่ตองมกีารเรงงานหรือรถตองออกจากโรงงานลาชากวากําหนดซึ่งเหตุการณ
ดังกลาวมีโอกาสถึง 22 เปอรเซ็นต และในบางครั้งเมื่อทาํการเพิ่มแรงงานกลับพบวาคนงานที่เพิม่เขามา
กลับวางงานซึง่แสดงใหเห็นวามกีารสูญเสยีคาจางแรงงานโดยไมจําเปน 

จากการวิเคราะหสภาพปญหาและลักษณะของปญหา ไดพัฒนาออกแบบวิธีการโดยมีวัตถุประสงค
หลักคือ ลดงานสงไมทันในการผลิตและวัตถุประสงครองคือลดคาใชจายแรงงานลวงเวลาที่ไมคุมคา โดย
หลักการทีน่ํามาใชคือ หลักการวางแผนกาํลังการผลิตซึง่ชวยในการพจิารณาความตองการและกาํลังการ
ผลิตที่มีในแตละรอบกําหนดสงและการนาํหลักกการการจัดลําดับการผลิตที่มีกาํหนดสงงานและการให
น้ําหนกัความสําคัญของงานเปนเงื่อนไขในการจัดลาํดับ รวมถงึไดพฒันาเปนโปรแกรมเพื่อชวยใหการ
จัดสรรงานและลําดับการผลติเปนไปอยางสะดวกรวดเรว็ยิ่งขึน้  

จากการศึกษาวิจัยครั้งนี้ไดทาํการวเิคราะหขอมูลที่เปนรายงานการผลิตในโรงงานที่ม ีโดยพบวา
ลักษณะของขอมูลรายงานการผลิตที่นาํมาพิจารณา ขอมูลที่การรายงานงานสงไมทนักําหนดโดยแยกเปน
ประเภทมีการเพิ่มแรงงานลวงเวลาไวกับไมเพิ่มแรงงานลวงเวลา และขอมูลในลักษณะที่ไมมีรายงานงาน
สงไมทนักาํหนด สามารถผลิตไดทันกําหนดทัง้หมดแตจะมีใน 2 ลักษณะคือ มีรายงานวามกีารเพิ่มแรงงาน
ลวงเวลาไวกับสวนที่ไมมีการเพิ่มแรงงานลวงเวลา เมื่อนาํขอมูลมาพิจารณาดูพบมีรายงานงานสงไมทัน
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กําหนดอยูถงึ 22 เปอรเซ็นตของขอมูลที่นาํมาพิจารณาทั้งหมด รวมถงึคาใชจายดานแรงงานที่เกดิขึ้นสูงถงึ
เดือนละประมาณ 200,000 บาท ซึ่งขัดแยงกับรายงานผลการผลิตที่ไดรับ 

จากการวิเคราะหปญหาและสาเหต ุพบวาวิธีการจัดการผลิตและการตัดสินใจดานแรงงานใน
ปจจุบันไมเหมาะสมกับลักษณะความผันแปรที่เกิดขึ้นในฝายผลิต ผูวจิัยไดทําการออกแบบวิธีการเพื่อลด
ปญหาที่เกิดขึน้พรอมทั้งพฒันาโปรแกรมเพื่อชวยในการประมวลจาํนวนขอมูลในการผลิตที่มมีากในแตละ
รอบการผลิต โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดงานที่เสร็จไมทันกําหนดและชวยในการตัดสินใจดานแรงงาน
ลวงเวลาใหเปนไปอยางมหีลักการและคุมคา สําหรับวธิีการทีพ่ัฒนาขึ้นสามารถเปรียบเทียบความแตกตาง
จากวธิีการเดิมสรุปไดดังตาราง 7.1 

 
ตาราง 7.1 สรุปความแตกตางของวิธีการที่ใชในปจจบุนักับวธิีที่ไดพฒันาขึน้ 

ปจจัยพจิารณา วิธีการเดิม วิธีการนาํเสนอ 
มีการโยกยายคนงานหรือสลับตําแหนงของคนงาน
ระหวางสายการผลิตขณะทาํการผลิต 

มี ไมมี 

จํานวนคนงานในแตละสายการผลิตขณะทําการ
ผลิตคงที่หรือไม 

ไม คงที ่

มีการคํานวณหาจาํนวนแรงงานลวงเวลาที่ทาํให
ไมเกิดงานลาชา 

ไมมี มี 

มีการประเมิณคาใชจายงานลาชาและคาใชจาย
แรงงานลวงเวลากอน 

ไมมี มี 

มีการแบงงานในแตละใบสั่งงานหรือไม ไมมี มี 
สามารถระบกุาํหนดเวลาเริ่มตนและเวลาเสร็จงาน
แตละงาน 

ไมสามารถ สามารถ 

ความสะดวกในการปรับเปลีย่นลําดับงาน แทรก
งาน เปลีย่นแปลงกําหนดสงของงาน 

ไมสะดวก สะดวก 
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จากผลวเิคราะหทัง้หมดที่ไดจะเหน็ไดวาวิธีการและโปรแกรมที่นาํเสนอนี้จะชวยทาํใหการวาง
แผนการจัดสรรงานและลาํดบัการผลิตเปนไปอยางมหีลักการมากขึ้นสงผลทําใหการตดัสินใจและการ
ควบคุมการผลิตสามารถดําเนินการไดมากขึ้น นอกจากนี้ยังเปนพื้นฐานสาํคัญในการพัฒนาปรับปรุง
วิธีการผลิตตอไป แตการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาใชในการวางแผนจะตองอาศัยบุคคลที่มีความรู
ความเขาใจถงึจะใชไดอยางถูกตองและมปีระสิทธิภาพ  

 
7.2 ขอเสนอแนะ 
 

- เนื่องจากสมมติฐานของระบบที่พิจารณานีไ้มพิจารณาความผนัแปรที่เกิดจากการปฎิบัติงาน
ของคนงาน จงึตองมีการควบคุมการทาํงานของคนงานแตละคนใหไดมาตรฐานเพื่อลดความ
ผันแปรดังกลาวไมใหสงผลกระทบตอผลที่ไดจากโปรแกรม โดยอาจตองทําการฝกอบรม
คนงานใหมีความรูและทักษะในการปฎิบัติงานใหใกลเคียงกนั 

- การที่ใหความสําคัญกับกําหนดสงงานเปนโดยมีการเพิ่มคนงานเพื่อชวยใหการปดงานเร็วขึ้น
ก็ตามและวธิกีารทีน่ําเสนอจะชวยใหการประเมินทําใหการตัดสินใจเปนไปอยางมหีลักการก็
ตามแตควรมีการพิจารณาหรือปรับเปลี่ยนวิธกีารเพื่อใหคาใชจายในสวนลดลงไดอีก เชน 
จํานวนคนที่เหมาะสมในแตละรอบการผลิต หรือการจดัสรรเวลาในแตละรอบการผลิต เปนตน 

- วิธีการทีน่ําเสนอนี้ตองยอมรับเวลาสูญเสยีที่เกิดขึน้จากการเปลี่ยนกลุมงานระหวางการผลิต 
เพื่อใหประสิทธิภาพในการจดัสรรงานและลําดับการผลติดีข้ึน ควรมีการพิจารณาถึงเวลาที่
สูญเสียเหลานีแ้ละหาแนวทางหรือวิธีการเพื่อปรับลดความสูญเสียที่เกดิขึ้นเหลานี ้

- วิธีการทีน่ําเสนอจะอาศยัขอมูลจํานวนแรงงานคนที่มีในปจจุบนั โดยในบางรอบการผลิต
พบวาคนงานจะวางงาน ควรจะมีการพิจารณาถึงการวางงานที่เกิดขึ้นและหาแนวทางในการที่
จะเพิ่มประสทิธิภาพการทาํงานใหคุมคายิง่ขึ้น 
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ภาคผนวก ก. 

ตัวอยางผลิตภัณฑและเวลาผลิตแตละชนิดผลิตภณัฑ 
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รูปภาพ ก1 ตวัอยางผลิตภัณฑ 
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การประเมนิเวลาที่ใชในการผลิตในแตละชนิดผลิตภัณฑ โดยหลักการจะพิจารณาจาก
ปจจัยดังนี้ ชนดิรายละเอียดผลิตภัณฑ ขนาดผลิตภัณฑ และปริมาณสั่งซื้อ แสดงดงัตาราง ก1 
ตาราง ก1 เวลาที่ใชในการผลิตตามชนิดผลิตภัณฑ 

เวลาในการผลิตแตละปริมาณส่ังผลิต(นาทีตอ 10 คน) 
ชนิด รายละเอียดผลิตภัณฑ ขนาด 

20-40 kg 50-70 kg 80-90 kg 
กุง ไวหัวไวหางไมปอกเปลือก A 10 25 40 
  เด็ดหัวไวหาง A 10 25 40 
  ปอกเปลือกผาไสไวหาง A 15 30 45 
  ปอกเปลือกไมผาไสไวหาง A 15 30 45 
  ปอกเปลือกผาไสถอดหาง A 15 30 45 
  เนื้อกุง A 15 30 45 
  ไวหัวไวหางไมปลกเปลือก B 15 30 45 
  เด็ดหัวไวหาง B 15 30 45 
  ปอกเปลือกผาไสไวหาง B 20 40 60 
  ปอกเปลือกไมผาไสไวหาง B 20 40 60 
  ปอกเปลือกผาไสถอดหาง B 20 40 60 
  เนื้อกุง B 20 40 60 
  ไวหัวไวหางไมปลกเปลือก C 25 35 60 
  เด็ดหัวไวหาง C 25 35 60 
  ปอกเปลือกผาไสไวหาง C 30 45 60 
  ปอกเปลือกไมผาไสไวหาง C 30 45 60 
  ปอกเปลือกผาไสถอดหาง C 30 45 60 
  เนื้อกุง C 30 45 60 
ปลาหมึก ทั้งตัวลอกผิว A 20 45 60 
  เนื้อปลาหมึก A 20 45 60 
  หนวดปลาหมึก A 15 30 45 
  ทั้งตัวไมลอกผิว A 15 30 45 
  ทั้งตัวลอกผิว B 25 45 60 
  เนื้อปลาหมึก B 25 45 60 
  หนวดปลาหมึก B 15 30 45 
  ทั้งตัวไมลอกผิว B 15 30 45 
ปลา ทั้งตัว A 20 30 45 
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ภาคผนวก ข. 

ตัวอยางรายงานการผลิต 

 

  

 

 

 

 

 

 



      
        
        ตาราง ข1 ตัวอยางรายงานการผลิต รอบการผลิตที่ 1
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กุง 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 - รถออกลาชาจากงานลาชา
13 29 27 31 87 10 -
14 34 34 31 99 10 -
15 37 36 44 117 10 รถออกลาชา,งานเรงมาก
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 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
21 40 29 25 94 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
22 21 24 27 72 - งานเรงมากในชวงเชา
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 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
28 36 37 39 112 10 มีการเรงงานบางบางจุด
29 27 27 18 72 - -
30 23 27 27 77 - -
รวม 945 920 858 2,733 170

ขอมูลจากวิธีการเดิม
หมายเหตุจํานวนงาน

รอบผลิตที่ 1

วันที่ รายงานการเพิ่มแรงงาน
ลวงเวลา



      
        

        ตาราง ข2 ตัวอยางรายงานการผลิต รอบการผลิตที่ 2
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กุง ปลา ปลาหมึก รวม
1 33 33 30 96 15 รถออกลาชา,งานเรงมาก
2 32 31 32 95 15 รถออกลาชา,งานเรงมาก
3 26 21 32 79 15 มีการโยกยายคนงานบางครั้ง
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 - รถออกลาชา,งานเรงมาก
9 28 24 25 77 - -
10 24 22 25 71 - -
11 35 23 37 95 15 งานเรงมากเพราะคนไมพอ
12 20 19 32 71 - -
13 30 25 20 75 - -
14 21 30 33 84 15 รถออกลาชา,งานเรงมาก
15 35 21 27 83 15 งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
16 19 24 31 74 15 งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
17 28 15 31 74 15 -
18 29 33 24 86 15 มีการโยกยายคนงาน,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 - คนงานไมพอในชวงเชา,งานสงขึ่นรถไมทัน
24 29 33 35 97 15 งานเรงมากชวงเย็นและมีการโยกยายคนงาน
25 27 26 29 82 15 -
26 23 32 31 86 15 รถออกชากวากําหนด
27 25 23 22 70 - -
28 36 23 25 84 15 -
29 20 25 36 81 15 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก,คนไมพอชวงเย็น
30 27 40 27 94 15 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
รวม 786 789 862 2,437 285

รอบผลิตที่ 2

วันที่ รายงานการเพิ่ม
แรงงานลวงเวลา

ขอมูลจากวิธีการเดิม
หมายเหตุจํานวนงาน



      
        
        ตาราง ข3 ตัวอยางรายงานการผลิต รอบการผลิตที่ 3
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กุง ปลา ปลาหมึก รวม
1 24 24 17 65 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
2 34 24 29 87 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
3 26 30 20 76 10 -
4 25 22 24 71 10 คนงานไมพอในชวงเชา,งานสงขึ่นรถไมทัน
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 - งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
11 26 18 27 71 - งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
12 28 31 27 86 10 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
13 27 19 15 61 - -
14 19 23 22 64 10
15 23 26 31 80 10 ปริมาณงานมาก,เพ่ิมคน,มีการเรงงาน
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 งานเรงมากและมีการโยกยายคนงาน
22 26 18 15 60 10 -
23 29 20 28 77 10 รถออกจากโรงงานลาชา,งานแรงมาก
24 25 22 15 62 - รถออกจากโรงงานลาชา,คนนอย,งานเรง
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 มีการโยกยายคนงาน,คนงานสับสนมาก
30 25 17 27 69 - -
รวม 715 705 666 2,097 220

จํานวนงาน

รอบผลิตที่ 3

รายงานการเพิ่ม
แรงงานลวงเวลา

วันที่
ขอมูลจากวิธีการเดิม

หมายเหตุ
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ภาคผนวก ค. 

ตัวอยางการคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลาที่ตองการ           
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การคํานวณหาแรงงานลวงเวลาที่ตองการ 

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

(ประกอบดวยกําหนดสงงานหรือรอบรถและกําหนดที่เปนเวลาสิ้นสุดแรงงาน
ลวงเวลา) 

Pi - กําหนดสิน้สดุเวลาของรอบเวลาที่พิจารณา 
Di   - ความตองการเวลา (นาที) ในการปฎิบัติงานทั้งหมดในรอบเวลาที่ i 
Ci - จํานวนเวลา (นาที) ปกตทิีม่ีในรอบเวลาที่ i 
Ii - เวลาขาดเหลือจากรอบเวลาที ่i โดยเทากับ Ci – Di 
Mi - จํานวนเวลาที่มีทัง้หมดในรอบเวลาที ่i โดยเทากับ Ci + Max(Ii-1, 0) 
Fi  - ระยะเวลา (นาที) ระหวางรอบที่พิจารณา โดยเทากับ Pi-Pi-1 
Regi - จํานวนแรงงานในรอบที่พจิารณา 
Ri - ความตองการเวลาในแตละรอบพิจารณา โดยเทากับ Min(0,Mi-Di) 
OTi - จํานวนแรงงานที่ตองการโดยเทากับ Ri/Min(Pi,180) 

ตัวอยาง 

สมมติตองการคํานวณหาแรงงานลวงเวลาที่ตองการโดยจํานวนแรงงานปกตทิี่มีอยูใน
สายการผลิตเทากับ 70 คน 

รอบเวลาทีพ่ิจารณามีทัง้หมด 1 รอบคือ กาํหนดสงงานรอบที่ 1 ถึงรอบที่ 4 และเวลาที่เปน
กําหนดสิ้นสุดแรงงานลวงเวลาเมื่อทาํการเรียงลําดับไดดังนี ้

นาทีที ่0 คือ เวลาเริ่มตน 

นาทีที ่180 คือ กําหนดสงงานรอบที ่1  และกําหนดสิน้สุดแรงงานลวงเวลา 

นาทีที ่240 คือ กําหนดสงงานรอบที ่2 

นาทีที ่420 คือ กําหนดสงงานรอบที ่3 

นาทีที ่450 คือ กําหนดสงงานรอบที ่4 และเปนเวลาสิน้สุดแรงงานปกติ 
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 จากนั้นทําการกําหนดความตองการเวลาที่ใชในการผลติในแตละรอบเวลาที่ทาํการ
พิจารณา โดยสมมติวาความตองการเวลาในแตละรอบเวลามีคาเรียงลําดับดังนี ้ 9630 7500 8760 
และ 7590 นาทีแรงงาน จากขอมูลทั้งหมดสรางตารางเริม่ตนไดดังนี ้

ตาราง ค1 ตารางเริ่มตนการคํานวณความตองการแรงงานลวงเวลา 
  ตาราง 1 

i รอบที่ 0 1 2 3 4 
Pi รอบเวลา 0 180 240 420 450 
Fi ชวงหางของเวลา 0 180 60 180 30 

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

OT แรงงานลวงเวลา 0 0 2 0 0 

คําตอบที่ไดจากตารางที ่ค1 คือ ตองการแรงงานลวงเวลาเทากับ 2 คน จากนั้นนําคาที่
ไดมาเติมในตารางที่ ค2 ดงันี ้

ตาราง ค2 ตารางการคํานวณความตองการแรงงานลวงเวลาตอจากตาราง ค1 
ตาราง 2 

i รอบที่ 0 1 2 3 4 
Pi รอบเวลา 0 180 240 420 450 
Fi ชวงหางของเวลา 0 180 60 180 30 
Ri แรงงานปกติ 2 2 0 0 0 
Ci กําลังการผลิต 0 360 0 0 0 
Di ความตองการ 0 0 330 0 0 
Ii ขาด-เหลือ 0 360 -330 0 0 
M เวลาที่มีทั้งหมด 0 360 360 0 0 
R ความตองสุทธิ 0 0 30 0 0 

OT แรงงานลวงเวลา 0 0 0 0 0 

ตอบที่ไดจากตาราง ค2 คือ ไมมีความตองการแรงงานลวงเวลาเพิ่มเติม จึงไมตองสราง
ตารางตอไป ดังนัน้ ความตองการแรงงานลวงเวลาที่เพยีงพอไมใหเกดิแรงงานลาชาจะเทากบั 2 คน 
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ภาคผนวก ง. 

แสดงวิธีการจัดสรรงานและลําดับการผลิต 
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ขั้นตอนที่ 1 จัดเตรียมขอมูลที่ใชในการจัดสรรงานและลาํดับการผลิต  

 ขอมูลทัว่ไป 

ตาราง ง1 ขอมูลเบื้องตน 
ขอมูลเบื้องตน 

รายการ จํานวน หนวย 
จํานวนคนงานแรงงานปกติ 80 คน 
ช่ัวโมงแรงงานปกติ 7.5 ชม. 
ช่ัวโมงแรงงานลวงเวลา 3:00 ชม. 
อัตราคาจางแรงงานลวงเวลาตอการจาง 500 บาท 
เวลาสูญเสียในการปรับเปลี่ยนสายการผลิต 5 นาที/สายผลิต 
จํานวนรอบรถ 5 รอบ 
เวลาเริ่มตนงาน 7:45 AM น. 
เวลาพัก 30 นาที 
จํานวนงานทั้งหมด 112 งาน 
ความตองการเวลารวม 34,850 นาที 

ตาราง ง2 ขอมูลรอบรถ 

รอบที่ เวลา จํานวนชั่วโมง 
จํานวนนาที
ระหวางรอบรถ 

กําหนดสง 
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 ขอมูลระดับความสําคัญ 
ระดับความสําคัญ 

น้ําหนัก
ความสําคัญ คาใชจาย 

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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 ขอมูลรายละเอียดของงานแตละงาน 

ตาราง ง4 ขอมูลรายละเอยีดงาน 
NO. กลุม 

กําหนดสง 
นาทีที่  

ชนิด
ผลิตภัณฑ รอบที่ 

ความตองการ
เวลา 

ระดับ
ความสําคัญ 

J1 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 4 
J2 A1 165 กุง 1 450 3 
J3 B1 165 ปลาหมึกสด 1 150 1 
J4 A2 345 กุง 2 600 4 
J5 B2 345 ปลาหมึกสด 2 300 1 
J6 A2 345 กุง 2 450 3 
J7 A3 450 กุง 3 300 3 
J8 A3 450 กุง 3 150 1 
J9 A2 345 กุง 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 กุง 1 300 1 
J24 A2 345 กุง 2 300 1 
J25 A2 345 กุง 2 150 1 
J26 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 3 
J27 B2 345 ปลาหมึกสด 2 200 3 
J28 A2 345 กุง 2 150 3 
J29 C3 450 เนื้อปลาสด 3 600 1 
J30 A1 165 กุง 1 600 2 
J31 A2 345 กุง 2 450 1 
J32 C3 450 เนื้อปลาสด 3 200 2 
J33 B3 450 ปลาหมึกสด 3 300 1 
J34 A3 450 กุง 3 300 4 
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J35 A1 165 กุง 1 100 1 
J36 C3 450 เนื้อปลาสด 3 300 4 
J37 C1 165 เนื้อปลาสด 1 200 4 
J38 A1 165 กุง 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 กุง 3 450 1 
J45 A3 450 กุง 3 200 2 
J46 A3 450 กุง 3 300 1 
J47 A2 345 กุง 2 100 4 
J48 A2 345 กุง 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 กุง 2 100 1 
J54 C3 450 เนื้อปลาสด 3 600 1 
J55 A2 345 กุง 2 100 4 
J56 C1 165 เนื้อปลาสด 1 100 3 
J57 A3 450 กุง 3 450 2 
J58 A1 165 กุง 1 100 1 
J59 B1 165 ปลาหมึกสด 1 100 1 
J60 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 4 
J61 A3 450 กุง 3 450 1 
J62 A3 450 กุง 3 300 2 
J63 C2 345 เนื้อปลาสด 2 200 4 
J64 A1 165 กุง 1 150 3 
J65 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 3 
J66 A3 450 กุง 3 600 3 
J67 A3 450 กุง 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 กุง 2 600 1 
J72 A3 450 กุง 3 450 4 
J73 A1 165 กุง 1 450 3 
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J74 A2 345 กุง 2 150 1 
J75 A3 450 กุง 3 450 1 
J76 B2 345 ปลาหมึกสด 2 100 3 
J77 A3 450 กุง 3 100 4 
J78 B1 165 ปลาหมึกสด 1 150 1 
J79 B2 345 ปลาหมึกสด 2 450 4 
J80 A1 165 กุง 1 100 2 
J81 A1 165 กุง 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 กุง 3 600 3 
J89 C1 165 เนื้อปลาสด 1 150 1 
J90 A3 450 กุง 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 กุง 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 กุง 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 กุง 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 จัดกลุมงาน 

ตาราง ง5 ผลการจัดกลุมงาน 

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 เรียงลาํดับกลุมงาน 

ตาราง ง6 ผลการเรียงลาํดบักลุมงาน 

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 การประเมินงานลาชาและคาใชจายงานลาชา 
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ตาราง ง7 ผลการประเมินคาเสียหายงานลาชา
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 ผลการประเมินคาเสียหายงานลาชา (ตอ)
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ขั้นตอนที่ 5 การคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลา 

ตาราง ง8 ผลการคํานวณหาจํานวนแรงงานลวงเวลา 
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 การจัดสรรกลุมงานใหกับสายการผลิตแตละสายการผลิต
ตาราง ง9 ผลการจัดสรรเวลาในแตละกลุมงานใหกับสายการผลิต
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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 ผลการจัดสรรงานใหกับสายการผลิต
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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 ผลการจัดสรรงานใหกับสายการผลิต (ตอ)
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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

JO
B

 N
o.

TIME (min)

รูปภาพ ง11 ผลการจัดลําดับงานและแผนภูมิแกนต สายการผลิตที่  11
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ตาราง ง11 สรุปรายงาน
รายงาน สายการผลิต จํานวนคน จํานวนงาน เวลาปดงาน เวลาเหลือ

จํานวนครั้งการปรับสายการผลิต 5 แรงงานปกติ 1 10 17 450 0

จํานวนแรงงาน OT ที่ตองการเพิ่ม 4 แรงงานปกติ 2 10 16 450 0

จํานวนงานลาชา 0 แรงงานปกติ 3 10 15 450 0

คาใชจายงานลาชา 0.00 แรงงานปกติ 4 10 19 450 0

คาใชจายแรงงาน 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. 

ผลเปรียบเทียบขอมูลเดิมและผลโปรแกรม 
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ผลการทดสอบที่ไดจากโปรแกรมแบงไดเปน 3 ชุดขอมลู โดยในแตละชุดขอมูลเปนขอมูล
จาก 3 รอบการผลิตซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

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

โดยจะสูญเสียเวลาในการเริม่ตนสายการผลิตประมาณ 15 นาที ซึ่งจะเริ่มตนทาํการผลิต
ในเวลา 7:45 – 15:45 น. และมีชวงพกัที่เวลา 11:30 – 12:00 น. ซึ่งเปนเวลาพกั 30 นาที และเปน
เวลาทํางาน 7 ชั่วโมงกบั 30 นาท ี

 เวลาเริ่มตนของแรงงานลวงเวลาจะเริ่มตนไดที่เวลา 8:00 จนถึงเวลา 11:00 น. ซึ่งเปน
เวลาทํางานแรงงานลวงเวลาเทากับ 3 ชั่วโมง 

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

โดยจะสูญเสียเวลาในการเริม่ตนสายการผลิตประมาณ 15 นาที ซึ่งจะเริ่มตนทาํการผลิต
ในเวลา 15 :45 – 23:45 น. และมีชวงพักที่เวลา 19:30 – 20:00 น. ซึ่งเปนเวลาพกั 30 นาที และ
เปนเวลาทํางาน 7 ชัว่โมงกับ 30 นาท ี

 เวลาเริ่มตนของแรงงานลวงเวลาจะเริ่มตนไดที่เวลา 16:00 จนถงึเวลา 19:00 น. ซึง่เปน
เวลาทํางานแรงงานลวงเวลาเทากับ 3 ชั่วโมง 

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

โดยจะสูญเสียเวลาในการเริม่ตนสายการผลิตประมาณ 15 นาที ซึ่งจะเริ่มตนทาํการผลิต
ในเวลา 23 :45 – 07:45 น. และมีชวงพักที่เวลา 04:00 – 04:30 น. ซึ่งเปนเวลาพกั 30 นาที และ
เปนเวลาทํางาน 7 ชัว่โมงกับ 30 นาท ี

 เวลาเริ่มตนของแรงงานลวงเวลาจะเริ่มตนไดที่เวลา 24:00 จนถงึเวลา 03:30 น. ซึง่เปน
เวลาทํางานแรงงานลวงเวลาเทากับ 3 ชั่วโมง 

 ผลทดสอบชุดขอมูลทั้งหมด 30 ชุดตอรอบการผลิต โดยในแตละชุดขอมูลสามารถแบง
ขอมูลเปน 2 สวนดังนี ้
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ขอมูลที่ไดจากกรณีศึกษาจะประกอบดวย 

 จํานวนงานทีผ่ลิต 

 จํานวนแรงงานลวงเวลาที่เพิ่มเติมในรอบการผลิตนัน้ 

 หมายเหตุซึง่รายงานผลการปฎิบัติงานในรอบการผลิตนั้นวามงีานลาชาหรือไม 
โดยลักษณะของงานลาชาอธิบายไดโดยการที่ในรอบการผลิตนั้นรถทีจ่ัดสงสินคา
ไปยังทาเรือไมสามารถออกไดตามทนักําหนดเวลาเนื่องจากการรองานทีย่ังปดไม
เสร็จบางงานในสายการผลติ 

ผลทดสอบขอมูลที่ไดจากโปรแกรมจะประกอบดวย 

 ประเมินเวลารวมที่ใชในการผลิตทั้งหมด 

 ผลการประเมนิแรงงานลวงเวลาที่ไดจากโปรแกรม 

 จํานวนครั้งในการปรับเปลี่ยนกลุมงานรวมในสายการผลิต 

 สัดสวนการสูญเสียเวลาในการเปลี่ยนกลุมงานเมื่อเทียบกับเวลาที่ใชในการผลิต
รวมทัง้หมด 

 สัดสวนเวลาทีเ่หลือในรอบการผลิตเมื่อนําเวลาที่ตองการทั้งหมดเทยีบกับกําลงั
การผลิตทัง้หมดในรอบการผลิตที่พิจารณา 
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กุง 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

ขอมูล

จํานวนงาน
มีการเพิ่ม
แรงงาน
หรือไม

มีงาน
ลาชาหรือไม

ตาราง จ1 ผลท่ีไดจากโปรแกรมและขอมูลวิธีการเดิม รอบการผลิตท่ี 1

ประเมิณคาใชจาย
งานลาชา

ผลท่ีไดจากโปรแกรม

รอบผลิตท่ี 1

วันท่ี รายงานการเพิ่มแรงงาน
ลวงเวลา

ประเมิณความตองการ
เวลารวม

จํานวนแรงงาน
ลวงเวลาท่ีตองการ
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กุง 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 ผลที่ไดจากโปรแกรมและขอมูลวิธีการเดิม รอบการผลิตที่ 2
รอบผลิตที่ 2

ชุดที่
มีการเพ่ิม
แรงงาน
หรือไม

มีงานลาชา
หรือไม

ประเมิณคาใชจาย
งานลาชา

รายงานการเพิ่ม
แรงงานลวงเวลา

ประเมิณความ
ตองการเวลารวม

จํานวนแรงงาน
ลวงเวลาที่ตองการ

จํานวนครั้งการ
ปรับเปล่ียน
สายการผลิต

ขอมูล

จํานวนงาน

ผลที่ไดจากโปรแกรม
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กุง 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

ผลท่ีไดจากโปรแกรม

จํานวนงาน

ตาราง จ3 ผลที่ไดจากโปรแกรมและขอมูลวิธีการเดิม รอบการผลิตที่ 3

มีงาน
ลาชาหรือไม

มีการเพิ่ม
แรงงาน
หรือไม

รอบผลิตที่ 3

รายงานการเพิ่ม
แรงงานลวงเวลา

ประเมิณความ
ตองการเวลารวม

จํานวนแรงงาน
ลวงเวลาที่ตองการ

จํานวนครั้งการ
ปรับเปลี่ยน
สายการผลิต

ชุดที่

ขอมูล

ประเมิณคาใชจาย
งานลาชา
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ภาคผนวก ฉ. 

ผลทดสอบการปฏิบัติงาน 
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 ผลการทดสอบโดยการนําขอมูลที่จะทําการผลิตในวนัที ่3 และ 4 กันยายน 2548  

 ตาราง ฉ1 ขอมูลเบื้องตนชดุที่ 1 
รายการ จํานวน หนวย 

จํานวนคนงานแรงงานปกติ 70 คน 
ชั่วโมงแรงงานปกติ 7.5 ชม. 
ชั่วโมงแรงงานลวงเวลา 3:00 ชม. 
อัตราคาจางแรงงานลวงเวลาตอการจาง 500 บาท 
เวลาสูญเสียในการปรับเปล่ียนสายการผลิต 5 นาที/สายผลิต 
จํานวนรอบรถ 5 รอบ 
เวลาเริ่มตนงาน 7:45 AM น. 
เวลาพัก 30 นาที 
จํานวนงานทั้งหมด 74 งาน 
ความตองการเวลารวม 25,900 นาที 

 โดยนําขอมูลใบส่ังงานทั้งหมดที่ตองผลิตในรอบที่พจิารณาแลวทาํการตรวจสอบวา
สามารถที่จะปดงานดังกลาวไดตามแผนหรือไม ผลที่ไดและหมายเหตุในแตละสายการผลิตแสดง
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
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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 - มีการปดงานไดกอนพัก และไดใหแรงงานสวนนี้ไปชวยในการลางทําความสะอาด
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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 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
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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 - มีการปดงานไดกอนพัก และไดใหแรงงานสวนนี้ไปชวยในการลางทําความสะอาด
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 ขอมูลเบื้องตนชดุที่ 2 
รายการ จํานวน หนวย 

จํานวนคนงานแรงงานปกติ 70 คน 
ชั่วโมงแรงงานปกติ 7.5 ชม. 
ชั่วโมงแรงงานลวงเวลา 3:00 ชม. 
อัตราคาจางแรงงานลวงเวลาตอการจาง 500 บาท 
เวลาสูญเสียในการปรับเปล่ียนสายการผลิต 5 นาที/สายผลิต 
จํานวนรอบรถ 5 รอบ 
เวลาเริ่มตนงาน 7:45 AM น. 
เวลาพัก 30 นาที 
จํานวนงานทั้งหมด 84 งาน 
ความตองการเวลารวม 22,200 นาที 

 โดยนําขอมูลใบส่ังงานทั้งหมดที่ตองผลิตในรอบที่พจิารณาแลวทาํการตรวจสอบวา
สามารถที่จะปดงานดังกลาวไดตามแผนหรือไม ผลที่ไดและหมายเหตุในแตละสายการผลิตแสดง
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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 19  และมีสามารถปดงานไดในเวลา 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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 3, 12 และงานหมายเลข 49 มีสามารถปดงานไดใน
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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 45, 3, 7, 49 และงานหมายเลข 18 มีสามารถปด
งานไดในเวลา 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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 11 มีสามารถปดงานไดในเวลา 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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 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 - มีการแบงงานในงานหมายเลข 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. 

วิธีการใชงานโปรแกรมและผลที่ไดจากโปรแกรม 
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การใชงานโปรแกรม 

 โปรแกรมที่ไดทําการออกแบบไดสรางโดยใชโปรแกรมเอ็กเซลเวอรชัน่ 2003 โดยสามารถ
ใชโปรแกรมนีไ้ดก็ตอเมื่อไดมีการเพิ่มเติมการใชมาโครในโปรแกรมนี้เทานั้น 

 สําหรับวธิีการใชงานดวยโปรแกรมจะประกอบดวย 3 สวนคือ 

1. สวนรับขอมูล โดยการรับขอมูลจะอยูในชทีชื่อ “Input Data” โดยในสวนนี้จะมี
ลักษณะ แสดงดังรูปภาพ ช1 

2. สวนการประมวลผล โดยใหผูใชทําการคลิ๊กปุม SCHEDULE ที่ปรากฎอยูที่ชที “Input 
Data” แสดงดังรูปภาพ ช1 เมื่อทําการคลิก๊ปุมแลวรอจนกระทั่งโปรแกรมทําการ
ประมวลผลเสร็จสิ้นซึ่งหนาจอของโปรแกรมจะไปอยูในชทีที่ชื่อ “Total” 

 
รูปภาพ ช1 ลกัษณะหนาตาของของสวนรับขอมูล 

3. สวนรายงาน โดยเมื่อโปรแกรมทําการประมวลผลเสร็จเรียบรอยหนาจอของโปรแกรม
จะอยูที่ชที “Total” โดยสามารถที่จะดูผลการจัดลําดับการผลิตไดจากสวนนี ้
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การออกรายงานการผลิต 

 เมื่อไดผลของโปรแกรมผูใชสามารถที่จะออกรายงานในรูปแบบของขอมูลหรือในลักษณะ
ของกราฟก็ไดโดยสวนรายงานที่ไดจะเปนรายงานของลาํดับงานในแตละสายการผลติ  

 ถาผูใชตองการที่จะออกรายงานในลักษณะของกราฟใหเลือกสายการผลิตที่ตองการแลว
คลิ๊กปุม Gantt Chart โปรแกรมจะแสดงผลกราฟให 

 
รูปภาพ ช2 ผลที่ไดจากชทีผลลัพธที่ไดและแสดงตําแหนงปุม 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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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นางสาวชลทิชา จาํรัสพร เกดิเมื่อวันที่ 19 เมษายน พ.ศ.2519 ที่กรุงเทพมหานคร 
สําเร็จการศึกษาปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากมหาวิทยาลยั
เทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี เมื่อปการศึกษา 2541 และไดเขารับการศึกษาตอในระดับ
บัณฑิตศึกษา สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลยั ในป
การศึกษา 2545 
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