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บทคดัยอ่ 
 

 งานวจิยันี้เป็นการศกึษาการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ เพือ่ลดเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวม
ใหม้คี่าน้อยทีสุ่ด โดยวธิกีารจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ประกอบดว้ย 2 ขัน้ตอน ขัน้ตอนแรกเป็นการ
แบ่งกลุ่มงาน มอบหมายงานใหเ้ครื่องจกัรโดยใชก้ฎการจ่ายงานดว้ยเกณฑ์ท างานทีถ่งึวนัก าหนดส่งเรว็ที ่
สดุก่อน โดยพจิารณาขอ้จ ากดัในการผลติขวดพลาสตกิและล าดบัความส าคญัของลูกคา้ ขัน้ตอนทีส่องการ
จดัล าดบังานใหก้บัเครือ่งจกัร โดยการคน้หาแบบตาบูเพือ่หาผลลพัธ์ทีด่ทีีส่ดุ สว่นการสรา้งค าตอบตัง้ตน้ได้
ท าการหาค าตอบขา้งเคยีงเพื่อช่วยหาค าตอบที่เป็นไปได้ทัง้หมด โดยการหาค าตอบขา้งเคยีงได้พฒันา
โปรแกรมคอมพวิเตอร์ช่วยค านวณหาผลลพัธ์ตามวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงและการคน้หาแบบตาบู 
จากผลการทดลองในช่วงงานที ่70-90 งาน ช่วงงานที ่91-110 งาน ช่วงงานที ่111-130 งาน และช่วงงานที ่
131-150 งาน พบวา่วธิกีารจดัตารางการผลติโดยวธิ ีInsertion Interchange ใหค้า่เวลาสง่งานไมท่นัก าหนด
รวมน้อยกว่าการจดัตารางการผลติแบบเก่าโดยใชห้ลกัเกณฑร์บัก่อนท าก่อนประมาณ 95% ส่วนของเวลา
ในการจดัตารางการผลติใชเ้วลาน้อยกวา่วธิกีารจดัตารางการผลติแบบเก่าโดยใชห้ลกัเกณฑร์บัก่อนท าก่อน
ประมาณ 80% ในทุกๆ ช่วงงาน ในการหารอบการคน้หาทีใ่หค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมน้อยทีส่ดุมี
ลกัษณะแบบสุม่ สว่นการจดัตารางการผลติแบบใหม่ เมือ่น ามาเปรยีบเทยีบกนัพบว่า รอบการคน้หาที ่ 20 
40 60 80 100 และ 120 รอบ วธิ ี Insertion Interchange ใหค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมทีด่แีตกต่าง
กนัขึน้กบัแต่ละช่วงงาน และเวลาในการรนัโปรแกรมมคีวามสมัพนัธก์บัรอบการคน้หาและจ านวนงานทีท่ า
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บทคดัยอ่ 
 
 การศกึษาน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อการสรา้งหลกัสตูรตน้แบบ การด าเนินการฝึกอบรมและพฒันา 
และการประเมนิผลการฝึกอบรมและพฒันาหลกัสูตรพระธรรมทูตเชงิรุกในจงัหวดัชายแดนใต้ โดยมี
ประชากรเป็นพระภกิษุสามเณรที่ปฏบิตัภิารกจิในจงัหวดัปตัตานี ยะลา และนราธวิาส ซึ่งมอียู่ทัง้สิน้ 
1,400 รปู ในการวจิยัเชงิปรมิาณไดใ้ชแ้บบสอบถามเป็นเครื่องมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู โดยวธิกีาร
สุม่ตวัอยา่งตามสะดวกไดแ้บบสอบถาม 332 ชุด ในการวจิยัเชงิคุณภาพไดใ้ชก้ารสนทนากลุ่มพระภกิษุ
และผูบ้รหิารในพืน้ที ่3 กลุ่ม และใชก้ารสมัภาษณ์เป็นเครื่องมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู หลงัจากนัน้
น าหลกัสูตรที่วางไว้ไปด าเนินการ แล้วประเมนิผลหาคะแนนความพงึพอใจ และทดสอบหาคะแนน
พฒันาการในตอนสดุทา้ย  
 ผลการศกึษาเชงิปรมิาณพบวา่กลุม่ตวัอยา่งสว่นใหญ่มอีายรุะหวา่ง 20-30 ปี มพีรรษาตัง้แต่ 5 
พรรษาลงมาส่วนใหญ่มีความรู้ทัง้ทางโลกและทางธรรม วุฒิทางธรรมส่วนใหญ่มีความรู้นักธรรม
มากกว่า วุฒทิางโลกส่วนใหญ่มคีวามรูช้ ัน้มธัยมศกึษาตอนปลาย ที่วดัมพีระภกิษุสามเณรจ าพรรษา
รวมทัง้ผูต้อบทัง้สิน้ 5-6 รปู ผูต้อบสว่นใหญ่มาจากจงัหวดัปตัตานี สว่นใหญ่วดัมรีะยะห่างจากตวัอ าเภอ 
7-8 กโิลเมตร ทางดา้นการสรรหาผูต้อบคดิวา่มปีญัหา กลยทุธก์ารฝึกอบรมและพฒันาทรพัยากรมนุษย ์
ประกอบด้วยการหาความจ าเป็นในการฝึกอบรมเป็นประการแรก ซึ่งผูต้อบส่วนใหญ่ตอบว่าเกดิจาก
ความตอ้งการขององคก์าร มวีตัถุประสงคเ์พื่อพฒันาความรูใ้นการท างาน และมคีวามตอ้งการหลกัสตูร
การเพิม่ขดีความสามารถพเิศษ ต่อมาด้านการด าเนินการฝึกอบรม ผู้ตอบส่วนใหญ่ไม่เคยผ่านการ
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การผลิตของทางโรงงานเป็นการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ของเครื่องจกัรแบบขนาน (Parallel 
Machine) เพื่อลดเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยที่สุด ภายใต้ขอ้จ ากดัของจ านวนสทีี่พมิพ์
และจ านวนหน้าที่พมิพข์องแต่ละเครื่องจกัร และพจิารณาถงึเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยให้ความ
สนใจเครื่องจกัรพมิพส์จี านวน 14 เครื่อง ในสว่นงานพมิพส์ ี ขอ้มลูทีน่ ามาท าการจดัตารางการผลติจะ
เป็นค าสัง่ซือ้ในช่วง 1 ปี ของลกูคา้ทัง้หมด เน่ืองจากการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่มคีวามซบัซอ้น
และยากในการแกไ้ขดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรท์ัว่ไป จงึไดน้ าวธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล (Heuristic Approach) 
มาใชใ้นการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ โดยเลอืกวธิกีารคน้หาแบบตาบู (Tabu Search) ส าหรบัการ
จดัตารางการผลติแบบตามสัง่ ซึง่เป็นวธิทีีส่ามารถแกไ้ขปญัหาเชงิป้องกนัคอื ไมใ่หม้กีารวนซ ้ารอบของ
ค าตอบเดมิและเหมาะสมกบัการแกป้ญัหาการจดัล าดบังานทีม่คีวามซบัซอ้นไดด้ ีสามารถหาค าตอบทีด่ี
ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ มขี ัน้ตอนทีง่า่ยและรวดเรว็ในการคน้หา (Ponsich and Coello, 2013)  
 
วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 

เพื่อน าวธิกีารคน้หาแบบตาบมูาใชใ้นการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่
ส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิ 

 
ประโยชนข์องการวิจยั 
 

เป็นแนวทางการประยกุตใ์ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ส าหรบั
อุตสาหกรรมการผลติขวดพลาสติกที่ค านึงถึงขอ้จ ากดัของเครื่องจกัร  และข้อจ ากดัในการจดัล าดบั
ความส าคญัของลกูคา้ 
 
การทบทวนวรรณกรรม 
 
การจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ (Job Shop Scheduling) 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่มรีะบบทีป่ระกอบดว้ยเครือ่งจกัร m เครื่อง ในแต่ละงานจะมี
เสน้ทางการไหลของงานเฉพาะของตนเอง ตามทีผู่ว้างแผนกระบวนการก าหนดใหเ้ท่านัน้ ทศิทางการ
ไหลของงานมีได้หลายทิศทาง (Non-Unidirectional Flow) แต่ละงานสามารถที่จะด าเนินงานบน
เครื่องจกัรใดๆ กต็ามทีอ่ยู่บนเสน้ทางงานของตนไดเ้พยีงแค่ 1 ครัง้เท่านัน้ โดยในสว่นแรกจะเป็นการ
พจิารณาปญัหาของหน่วยผลติ m หน่วยทีข่นานกนั (m Parallel Processors) โดยการจดัล าดบังานบน
หน่วยผลติแบบขนาน 2 หน่วยขึน้ไปทีเ่หมอืนกนัและประสทิธภิาพในการท างานของแต่ละหน่วยงาน
เท่ากนั ดงัรปูที ่1 เมือ่มงีานหลายงานทีเ่ขา้มาในระบบ เราจะเลอืกหน่วยผลติทุกหน่วยมาใชแ้ลว้ท าการ
จดัล าดบังานบนหน่วยผลติแต่ละหน่วย งานแต่ละงานนัน้ไมว่่าจะถูกจดัใหท้ างานบนหน่วยผลติใดกจ็ะ
ใชเ้วลาเทา่กนั (Gaither and Frazier, 1999) 
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การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

ABSTRACT 
 

This research studies and solves the problem of Job Shop Scheduling for Plastic bottle 
Production. The objective of the study is to reduce the total tardiness of the scheduling results. 
A two-phase approach is proposed for solving this problem. In the initial phase, a starting 
solution is allocated that uses priority rule common Earliest Due Date and constraint of 
machine. The second phase is a sequencing that uses a tabu search. In the start of operation, 
an initial building answer uses the Neighborhood Search with Insertion Interchange. Finally, a 
tabu search approach is used to search and optimize the answer. The experiments are ran 
using range 70-90, 91-110, 111-130, and 131-150 jobs. The result reveals that the Insertion 
Interchange method has 95 percent less total tardiness than the First Come – First Served 
method. The method can reduce the time for planning scheduling by 80 percent. The number 
of iteration resulting the minimum total tardiness has the random pattern. The result indicates 
that the total tardiness is different at each iteration 20, 40, 60, 80, 100 and 120 iterations. In 
addition, the run time is related to number of iteration and number of job. 
 
Keywords: Job Shop Scheduling, Plastic bottle Production, Tabu Search 
 
 
บทน า 
 

ในอุตสาหกรรมการผลติขวดพลาสตกินัน้การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ เป็นการจดัล าดบั
งานและก าลงัการผลติที่มคีวามส าคญัต่อการผลติแบบตามสัง่  เน่ืองจากเครื่องจกัรที่ใช้ในการผลติมี
ความสามารถในการผลติทีต่่างกนัคอื จ านวนหน้าทีพ่มิพล์งบนขวดพลาสตกิ จ านวนสทีีพ่มิพล์งบนขวด
พลาสตกิไดข้องเครื่องจกัร ขวดพลาสตกิมหีลากหลายรปูทรงต่อครัง้ในการจดัตารางการผลติแบบตาม
สัง่ และข้อจ ากดัในการจดัล าดบัความส าคญัของลูกค้า ดงันั ้นการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ที่
ผดิพลาดจะสง่ผลใหส้ง่งานไมท่นัก าหนด ในโรงงานตวัอย่างทีท่ าการศกึษาการจดัตารางการผลติแบบ
ตามสัง่เป็นโรงงานผลติขวดพลาสตกิ ท าการผลติขวดพลาสตกิในรปูทรงต่างๆ เช่น ขวดพลาสตกิทรง
กลม ขวดพลาสตกิทรงเหลีย่ม และขวดพลาสตกิรปูทรงต่างๆ โดยมรีปูทรงต่างๆ ทีท่ าการผลติประมาณ 
200-300 รปูทรงต่อเดอืน การผลติเป็นแบบตามสัง่ มลีกูคา้ประมาณ 60-80 ราย ลกูคา้แต่ละรายมคีวาม
ต้องการขวดพลาสตกิหลายรูปทรง โดยมจี านวนสทีี่พมิพ์แตกต่างกนัไป และจ านวนหน้าที่พมิพ์เป็น
แบบ 2 หน้า หรอื 4 หน้า โรงงานพจิารณาการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ตามขอ้จ ากดัของเครื่องที่
สามารถพิมพ์จ านวนสีและจ านวนหน้าที่แตกต่างกัน  การจัดตารางการผลิตต้องค านึงถึงล าดับ
ความส าคญัของลูกคา้ สง่ผลใหท้างโรงงานเกดิปญัหาการส่งงานไม่ทนัก าหนด โดยที่ในการจดัตาราง
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ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

การผลิตของทางโรงงานเป็นการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ของเครื่องจกัรแบบขนาน (Parallel 
Machine) เพื่อลดเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยที่สุด ภายใต้ขอ้จ ากดัของจ านวนสทีี่พมิพ์
และจ านวนหน้าที่พมิพข์องแต่ละเครื่องจกัร และพจิารณาถงึเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยให้ความ
สนใจเครื่องจกัรพมิพส์จี านวน 14 เครื่อง ในสว่นงานพมิพส์ ี ขอ้มลูทีน่ ามาท าการจดัตารางการผลติจะ
เป็นค าสัง่ซือ้ในช่วง 1 ปี ของลกูคา้ทัง้หมด เน่ืองจากการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่มคีวามซบัซอ้น
และยากในการแกไ้ขดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรท์ัว่ไป จงึไดน้ าวธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล (Heuristic Approach) 
มาใชใ้นการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ โดยเลอืกวธิกีารคน้หาแบบตาบู (Tabu Search) ส าหรบัการ
จดัตารางการผลติแบบตามสัง่ ซึง่เป็นวธิทีีส่ามารถแกไ้ขปญัหาเชงิป้องกนัคอื ไมใ่หม้กีารวนซ ้ารอบของ
ค าตอบเดมิและเหมาะสมกบัการแกป้ญัหาการจดัล าดบังานทีม่คีวามซบัซอ้นไดด้ ีสามารถหาค าตอบทีด่ี
ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ มขี ัน้ตอนทีง่า่ยและรวดเรว็ในการคน้หา (Ponsich and Coello, 2013)  
 
วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 

เพื่อน าวธิกีารคน้หาแบบตาบมูาใชใ้นการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่
ส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิ 

 
ประโยชนข์องการวิจยั 
 

เป็นแนวทางการประยกุตใ์ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ส าหรบั
อุตสาหกรรมการผลติขวดพลาสติกที่ค านึงถึงขอ้จ ากดัของเครื่องจกัร  และข้อจ ากดัในการจดัล าดบั
ความส าคญัของลกูคา้ 
 
การทบทวนวรรณกรรม 
 
การจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ (Job Shop Scheduling) 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่มรีะบบทีป่ระกอบดว้ยเครือ่งจกัร m เครื่อง ในแต่ละงานจะมี
เสน้ทางการไหลของงานเฉพาะของตนเอง ตามทีผู่ว้างแผนกระบวนการก าหนดใหเ้ท่านัน้ ทศิทางการ
ไหลของงานมีได้หลายทิศทาง (Non-Unidirectional Flow) แต่ละงานสามารถที่จะด าเนินงานบน
เครื่องจกัรใดๆ กต็ามทีอ่ยู่บนเสน้ทางงานของตนไดเ้พยีงแค่ 1 ครัง้เท่านัน้ โดยในสว่นแรกจะเป็นการ
พจิารณาปญัหาของหน่วยผลติ m หน่วยทีข่นานกนั (m Parallel Processors) โดยการจดัล าดบังานบน
หน่วยผลติแบบขนาน 2 หน่วยขึน้ไปทีเ่หมอืนกนัและประสทิธภิาพในการท างานของแต่ละหน่วยงาน
เท่ากนั ดงัรปูที ่1 เมือ่มงีานหลายงานทีเ่ขา้มาในระบบ เราจะเลอืกหน่วยผลติทุกหน่วยมาใชแ้ลว้ท าการ
จดัล าดบังานบนหน่วยผลติแต่ละหน่วย งานแต่ละงานนัน้ไมว่่าจะถูกจดัใหท้ างานบนหน่วยผลติใดกจ็ะ
ใชเ้วลาเทา่กนั (Gaither and Frazier, 1999) 
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พรไพบูลย ปุษปาคม 

การจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตขวดพลาสติกแบบที่มีการพิมพสี 
 

ABSTRACT 
 

This research studies and solves the problem of Job Shop Scheduling for Plastic bottle 
Production. The objective of the study is to reduce the total tardiness of the scheduling results. 
A two-phase approach is proposed for solving this problem. In the initial phase, a starting 
solution is allocated that uses priority rule common Earliest Due Date and constraint of 
machine. The second phase is a sequencing that uses a tabu search. In the start of operation, 
an initial building answer uses the Neighborhood Search with Insertion Interchange. Finally, a 
tabu search approach is used to search and optimize the answer. The experiments are ran 
using range 70-90, 91-110, 111-130, and 131-150 jobs. The result reveals that the Insertion 
Interchange method has 95 percent less total tardiness than the First Come – First Served 
method. The method can reduce the time for planning scheduling by 80 percent. The number 
of iteration resulting the minimum total tardiness has the random pattern. The result indicates 
that the total tardiness is different at each iteration 20, 40, 60, 80, 100 and 120 iterations. In 
addition, the run time is related to number of iteration and number of job. 
 
Keywords: Job Shop Scheduling, Plastic Bottle Production, Tabu Search 
 
 
บทนํา 
 

ในอุตสาหกรรมการผลิตขวดพลาสติกนั้นการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่ง เปนการจัดลําดับ
งานและกําลังการผลิตที่มีความสําคัญตอการผลิตแบบตามสั่ง เนื่องจากเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมี
ความสามารถในการผลิตที่ตางกันคือ จํานวนหนาที่พิมพลงบนขวดพลาสติก จํานวนสีที่พิมพลงบนขวด
พลาสติกไดของเครื่องจักร ขวดพลาสติกมีหลากหลายรูปทรงตอครั้งในการจัดตารางการผลิตแบบตาม
สั่ง และขอจํากัดในการจัดลําดับความสําคัญของลูกคา ดังนั้นการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งที่
ผิดพลาดจะสงผลใหสงงานไมทันกําหนด ในโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาการจัดตารางการผลิตแบบ
ตามสั่งเปนโรงงานผลิตขวดพลาสติก ทําการผลิตขวดพลาสติกในรูปทรงตางๆ เชน ขวดพลาสติกทรง
กลม ขวดพลาสติกทรงเหลี่ยม และขวดพลาสติกรูปทรงตางๆ โดยมีรูปทรงตางๆ ที่ทําการผลิตประมาณ 
200-300 รูปทรงตอเดือน การผลิตเปนแบบตามสั่ง มีลูกคาประมาณ 60-80 ราย ลูกคาแตละรายมีความ
ตองการขวดพลาสติกหลายรูปทรง โดยมีจํานวนสีที่พิมพแตกตางกันไป และจํานวนหนาที่พิมพเปน
แบบ 2 หนา หรือ 4 หนา โรงงานพิจารณาการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งตามขอจํากัดของเครื่องที่
สามารถพิมพจํานวนสีและจํานวนหนาที่แตกตางกัน การจัดตารางการผลิตตองคํานึงถึงลําดับ
ความสําคัญของลูกคา สงผลใหทางโรงงานเกิดปญหาการสงงานไมทันกําหนด โดยที่ในการจัดตาราง
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ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

การผลิตของทางโรงงานเป็นการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ของเครื่องจกัรแบบขนาน (Parallel 
Machine) เพื่อลดเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยที่สุด ภายใต้ขอ้จ ากดัของจ านวนสทีี่พมิพ์
และจ านวนหน้าที่พมิพข์องแต่ละเครื่องจกัร และพจิารณาถงึเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยให้ความ
สนใจเครื่องจกัรพมิพส์จี านวน 14 เครื่อง ในสว่นงานพมิพส์ ี ขอ้มลูทีน่ ามาท าการจดัตารางการผลติจะ
เป็นค าสัง่ซือ้ในช่วง 1 ปี ของลกูคา้ทัง้หมด เน่ืองจากการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่มคีวามซบัซอ้น
และยากในการแกไ้ขดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรท์ัว่ไป จงึไดน้ าวธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล (Heuristic Approach) 
มาใชใ้นการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ โดยเลอืกวธิกีารคน้หาแบบตาบู (Tabu Search) ส าหรบัการ
จดัตารางการผลติแบบตามสัง่ ซึง่เป็นวธิทีีส่ามารถแกไ้ขปญัหาเชงิป้องกนัคอื ไมใ่หม้กีารวนซ ้ารอบของ
ค าตอบเดมิและเหมาะสมกบัการแกป้ญัหาการจดัล าดบังานทีม่คีวามซบัซอ้นไดด้ ีสามารถหาค าตอบทีด่ี
ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ มขี ัน้ตอนทีง่า่ยและรวดเรว็ในการคน้หา (Ponsich and Coello, 2013)  
 
วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 

เพื่อน าวธิกีารคน้หาแบบตาบมูาใชใ้นการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่
ส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิ 

 
ประโยชนข์องการวิจยั 
 

เป็นแนวทางการประยกุตใ์ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ส าหรบั
อุตสาหกรรมการผลติขวดพลาสติกที่ค านึงถึงขอ้จ ากดัของเครื่องจกัร  และข้อจ ากดัในการจดัล าดบั
ความส าคญัของลกูคา้ 
 
การทบทวนวรรณกรรม 
 
การจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ (Job Shop Scheduling) 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่มรีะบบทีป่ระกอบดว้ยเครือ่งจกัร m เครื่อง ในแต่ละงานจะมี
เสน้ทางการไหลของงานเฉพาะของตนเอง ตามทีผู่ว้างแผนกระบวนการก าหนดใหเ้ท่านัน้ ทศิทางการ
ไหลของงานมีได้หลายทิศทาง (Non-Unidirectional Flow) แต่ละงานสามารถที่จะด าเนินงานบน
เครื่องจกัรใดๆ กต็ามทีอ่ยู่บนเสน้ทางงานของตนไดเ้พยีงแค่ 1 ครัง้เท่านัน้ โดยในสว่นแรกจะเป็นการ
พจิารณาปญัหาของหน่วยผลติ m หน่วยทีข่นานกนั (m Parallel Processors) โดยการจดัล าดบังานบน
หน่วยผลติแบบขนาน 2 หน่วยขึน้ไปทีเ่หมอืนกนัและประสทิธภิาพในการท างานของแต่ละหน่วยงาน
เท่ากนั ดงัรปูที ่1 เมือ่มงีานหลายงานทีเ่ขา้มาในระบบ เราจะเลอืกหน่วยผลติทุกหน่วยมาใชแ้ลว้ท าการ
จดัล าดบังานบนหน่วยผลติแต่ละหน่วย งานแต่ละงานนัน้ไมว่่าจะถูกจดัใหท้ างานบนหน่วยผลติใดกจ็ะ
ใชเ้วลาเทา่กนั (Gaither and Frazier, 1999) 
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พรไพบลูย ์ปุษปาคม 

การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

ABSTRACT 
 

This research studies and solves the problem of Job Shop Scheduling for Plastic bottle 
Production. The objective of the study is to reduce the total tardiness of the scheduling results. 
A two-phase approach is proposed for solving this problem. In the initial phase, a starting 
solution is allocated that uses priority rule common Earliest Due Date and constraint of 
machine. The second phase is a sequencing that uses a tabu search. In the start of operation, 
an initial building answer uses the Neighborhood Search with Insertion Interchange. Finally, a 
tabu search approach is used to search and optimize the answer. The experiments are ran 
using range 70-90, 91-110, 111-130, and 131-150 jobs. The result reveals that the Insertion 
Interchange method has 95 percent less total tardiness than the First Come – First Served 
method. The method can reduce the time for planning scheduling by 80 percent. The number 
of iteration resulting the minimum total tardiness has the random pattern. The result indicates 
that the total tardiness is different at each iteration 20, 40, 60, 80, 100 and 120 iterations. In 
addition, the run time is related to number of iteration and number of job. 
 
Keywords: Job Shop Scheduling, Plastic bottle Production, Tabu Search 
 
 
บทน า 
 

ในอุตสาหกรรมการผลติขวดพลาสตกินัน้การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ เป็นการจดัล าดบั
งานและก าลงัการผลติที่มคีวามส าคญัต่อการผลติแบบตามสัง่  เน่ืองจากเครื่องจกัรที่ใช้ในการผลติมี
ความสามารถในการผลติทีต่่างกนัคอื จ านวนหน้าทีพ่มิพล์งบนขวดพลาสตกิ จ านวนสทีีพ่มิพล์งบนขวด
พลาสตกิไดข้องเครื่องจกัร ขวดพลาสตกิมหีลากหลายรปูทรงต่อครัง้ในการจดัตารางการผลติแบบตาม
สัง่ และข้อจ ากดัในการจดัล าดบัความส าคญัของลูกค้า ดงันั ้นการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ที่
ผดิพลาดจะสง่ผลใหส้ง่งานไมท่นัก าหนด ในโรงงานตวัอย่างทีท่ าการศกึษาการจดัตารางการผลติแบบ
ตามสัง่เป็นโรงงานผลติขวดพลาสตกิ ท าการผลติขวดพลาสตกิในรปูทรงต่างๆ เช่น ขวดพลาสตกิทรง
กลม ขวดพลาสตกิทรงเหลีย่ม และขวดพลาสตกิรปูทรงต่างๆ โดยมรีปูทรงต่างๆ ทีท่ าการผลติประมาณ 
200-300 รปูทรงต่อเดอืน การผลติเป็นแบบตามสัง่ มลีกูคา้ประมาณ 60-80 ราย ลกูคา้แต่ละรายมคีวาม
ต้องการขวดพลาสตกิหลายรูปทรง โดยมจี านวนสทีี่พมิพ์แตกต่างกนัไป และจ านวนหน้าที่พมิพ์เป็น
แบบ 2 หน้า หรอื 4 หน้า โรงงานพจิารณาการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ตามขอ้จ ากดัของเครื่องที่
สามารถพิมพ์จ านวนสีและจ านวนหน้าที่แตกต่างกัน  การจัดตารางการผลิตต้องค านึงถึงล าดับ
ความส าคญัของลูกคา้ สง่ผลใหท้างโรงงานเกดิปญัหาการส่งงานไม่ทนัก าหนด โดยที่ในการจดัตาราง
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ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

การผลิตของทางโรงงานเป็นการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ของเครื่องจกัรแบบขนาน (Parallel 
Machine) เพื่อลดเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยที่สุด ภายใต้ขอ้จ ากดัของจ านวนสทีี่พมิพ์
และจ านวนหน้าที่พมิพข์องแต่ละเครื่องจกัร และพจิารณาถงึเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยให้ความ
สนใจเครื่องจกัรพมิพส์จี านวน 14 เครื่อง ในสว่นงานพมิพส์ ี ขอ้มลูทีน่ ามาท าการจดัตารางการผลติจะ
เป็นค าสัง่ซือ้ในช่วง 1 ปี ของลกูคา้ทัง้หมด เน่ืองจากการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่มคีวามซบัซอ้น
และยากในการแกไ้ขดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรท์ัว่ไป จงึไดน้ าวธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล (Heuristic Approach) 
มาใชใ้นการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ โดยเลอืกวธิกีารคน้หาแบบตาบู (Tabu Search) ส าหรบัการ
จดัตารางการผลติแบบตามสัง่ ซึง่เป็นวธิทีีส่ามารถแกไ้ขปญัหาเชงิป้องกนัคอื ไมใ่หม้กีารวนซ ้ารอบของ
ค าตอบเดมิและเหมาะสมกบัการแกป้ญัหาการจดัล าดบังานทีม่คีวามซบัซอ้นไดด้ ีสามารถหาค าตอบทีด่ี
ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ มขี ัน้ตอนทีง่า่ยและรวดเรว็ในการคน้หา (Ponsich and Coello, 2013)  
 
วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 

เพื่อน าวธิกีารคน้หาแบบตาบมูาใชใ้นการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่
ส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิ 

 
ประโยชนข์องการวิจยั 
 

เป็นแนวทางการประยกุตใ์ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ส าหรบั
อุตสาหกรรมการผลติขวดพลาสติกที่ค านึงถึงขอ้จ ากดัของเครื่องจกัร  และข้อจ ากดัในการจดัล าดบั
ความส าคญัของลกูคา้ 
 
การทบทวนวรรณกรรม 
 
การจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ (Job Shop Scheduling) 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่มรีะบบทีป่ระกอบดว้ยเครือ่งจกัร m เครื่อง ในแต่ละงานจะมี
เสน้ทางการไหลของงานเฉพาะของตนเอง ตามทีผู่ว้างแผนกระบวนการก าหนดใหเ้ท่านัน้ ทศิทางการ
ไหลของงานมีได้หลายทิศทาง (Non-Unidirectional Flow) แต่ละงานสามารถที่จะด าเนินงานบน
เครื่องจกัรใดๆ กต็ามทีอ่ยู่บนเสน้ทางงานของตนไดเ้พยีงแค่ 1 ครัง้เท่านัน้ โดยในสว่นแรกจะเป็นการ
พจิารณาปญัหาของหน่วยผลติ m หน่วยทีข่นานกนั (m Parallel Processors) โดยการจดัล าดบังานบน
หน่วยผลติแบบขนาน 2 หน่วยขึน้ไปทีเ่หมอืนกนัและประสทิธภิาพในการท างานของแต่ละหน่วยงาน
เท่ากนั ดงัรปูที ่1 เมือ่มงีานหลายงานทีเ่ขา้มาในระบบ เราจะเลอืกหน่วยผลติทุกหน่วยมาใชแ้ลว้ท าการ
จดัล าดบังานบนหน่วยผลติแต่ละหน่วย งานแต่ละงานนัน้ไมว่่าจะถูกจดัใหท้ างานบนหน่วยผลติใดกจ็ะ
ใชเ้วลาเทา่กนั (Gaither and Frazier, 1999) 
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พรไพบูลย ปุษปาคม 

การจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตขวดพลาสติกแบบที่มีการพิมพสี 
 

ABSTRACT 
 

This research studies and solves the problem of Job Shop Scheduling for Plastic bottle 
Production. The objective of the study is to reduce the total tardiness of the scheduling results. 
A two-phase approach is proposed for solving this problem. In the initial phase, a starting 
solution is allocated that uses priority rule common Earliest Due Date and constraint of 
machine. The second phase is a sequencing that uses a tabu search. In the start of operation, 
an initial building answer uses the Neighborhood Search with Insertion Interchange. Finally, a 
tabu search approach is used to search and optimize the answer. The experiments are ran 
using range 70-90, 91-110, 111-130, and 131-150 jobs. The result reveals that the Insertion 
Interchange method has 95 percent less total tardiness than the First Come – First Served 
method. The method can reduce the time for planning scheduling by 80 percent. The number 
of iteration resulting the minimum total tardiness has the random pattern. The result indicates 
that the total tardiness is different at each iteration 20, 40, 60, 80, 100 and 120 iterations. In 
addition, the run time is related to number of iteration and number of job. 
 
Keywords: Job Shop Scheduling, Plastic Bottle Production, Tabu Search 
 
 
บทนํา 
 

ในอุตสาหกรรมการผลิตขวดพลาสติกนั้นการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่ง เปนการจัดลําดับ
งานและกําลังการผลิตที่มีความสําคัญตอการผลิตแบบตามสั่ง เนื่องจากเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมี
ความสามารถในการผลิตที่ตางกันคือ จํานวนหนาที่พิมพลงบนขวดพลาสติก จํานวนสีที่พิมพลงบนขวด
พลาสติกไดของเครื่องจักร ขวดพลาสติกมีหลากหลายรูปทรงตอครั้งในการจัดตารางการผลิตแบบตาม
สั่ง และขอจํากัดในการจัดลําดับความสําคัญของลูกคา ดังนั้นการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งที่
ผิดพลาดจะสงผลใหสงงานไมทันกําหนด ในโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาการจัดตารางการผลิตแบบ
ตามสั่งเปนโรงงานผลิตขวดพลาสติก ทําการผลิตขวดพลาสติกในรูปทรงตางๆ เชน ขวดพลาสติกทรง
กลม ขวดพลาสติกทรงเหลี่ยม และขวดพลาสติกรูปทรงตางๆ โดยมีรูปทรงตางๆ ที่ทําการผลิตประมาณ 
200-300 รูปทรงตอเดือน การผลิตเปนแบบตามสั่ง มีลูกคาประมาณ 60-80 ราย ลูกคาแตละรายมีความ
ตองการขวดพลาสติกหลายรูปทรง โดยมีจํานวนสีที่พิมพแตกตางกันไป และจํานวนหนาที่พิมพเปน
แบบ 2 หนา หรือ 4 หนา โรงงานพิจารณาการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งตามขอจํากัดของเครื่องที่
สามารถพิมพจํานวนสีและจํานวนหนาที่แตกตางกัน การจัดตารางการผลิตตองคํานึงถึงลําดับ
ความสําคัญของลูกคา สงผลใหทางโรงงานเกิดปญหาการสงงานไมทันกําหนด โดยที่ในการจัดตาราง
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พรไพบลูย ์ปุษปาคม 

การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 1: ปญัหาการจดัตารางการผลติบนหน่วยผลติแบบขนาน m หน่วย 
 
งานวจิยัน้ีเป็นการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ที่ค านึงถึงคุณลกัษณะของการจดังานเป็น

กลุ่มที่ขึ้นกบังานก่อนหน้า การแบ่งกลุ่มของปญัหาการจดัตารางการผลิตที่ค านึงถึงเครื่องจกัร โดย
สามารถแบ่งการปรบัตัง้เครื่องไดเ้ป็น 2 รปูแบบคอื การปรบัตัง้เครื่องทีเ่กดิขึน้กบังานทีท่ าอยูก่่อนหน้า 
(Sequence-Independent) และการปรบัตัง้เครื่องไมเ่พยีงแต่ขึน้อยู่กบังานทีท่ าอยู่ก่อนหน้าเท่านัน้  แต่
ยงัขึน้กบังานทีต่ามมาดว้ย (Sequence-Dependent) ในการจดัตารางการผลติทีก่ารปรบัตัง้เครื่องทีเ่กดิ
ขึน้กบังานทีท่ าอยูก่่อนหน้าโดยเลอืกใชว้ธิกีารทีเ่หมาะสม เพือ่ลดเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวม โดยการ
จดัตารางการผลติส าหรบัหน่วยผลติแบบขนานนัน้ แบ่งออกเป็น 2 ขัน้ตอนไดแ้ก่ ข ัน้ตอนการแบ่งกลุ่ม
งาน (Allocation) และการจดัล าดบัก่อนหลงั (Sequencing) โดยทัง้สองขัน้ตอนดงักล่าวมคีวามสมัพนัธ์
ซึง่กนัและกนั (Vilcot and Billaut, 2008) 
 
การค้นหาแบบตาบสู าหรบัการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 

วธิีการค้นหาแบบตาบูส าหรบัการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่เป็นวธิกีารค้นหาเฉพาะที่ 
(Local Search) ซึ่งเป็นวิธีการที่ใช้แก้ปญัหาการหาค่าเหมาะสมที่สุดเชิงการจัด (Combinatorial 
Optimization Problem) ซึง่เป็นปญัหาทีไ่มส่ามารถใชว้ธิกีารทางคณิตศาสตรโ์ดยตรงในการแกป้ญัหา
ได ้ส าหรบัในกรณีที่ปญัหามขีนาดใหญ่วธิกีารคน้หาแบบตาบูสามารถด าเนินการคน้หาค าตอบต่อไป
เรื่ อยๆ  จนกระทัง่ ได้ค าตอบที่ ใกล้ เคียงค าตอบที่ดีที่ สุด ในวงกว้าง  (Near Global Optimum) 
(Ponnambalam et al., 2000) 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ของเครื่องจกัรแบบขนานนัน้ มวีธิกีารทีใ่ชใ้นการจดัตาราง
การผลติแบง่ได ้3 วธิกีาร คอื วธิเีชงิวเิคราะห์ (Analytical Approaches)  วธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล (Heuristic 
Approaches) และวธิกีารเชงิปญัญาประดษิฐ ์(Artificial Intelligence Approaches) ซึง่วธิกีารแกป้ญัหา
ของการจดัตารางการผลตินัน้ วธิสีุม่อยา่งมเีหตุผลมคีวามเหมาะสมกบัปญัหาทีซ่บัซอ้น นอกจากนัน้วธิี

หน่วยผลิตท่ี 1 

หน่วยผลิตท่ี 2 

หน่วยผลิตท่ี m 

        

n งาน 

30 
 

พรไพบลูย ์ปุษปาคม 

การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 1: ปญัหาการจดัตารางการผลติบนหน่วยผลติแบบขนาน m หน่วย 
 
งานวจิยัน้ีเป็นการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ที่ค านึงถึงคุณลกัษณะของการจดังานเป็น

กลุ่มที่ขึ้นกบังานก่อนหน้า การแบ่งกลุ่มของปญัหาการจดัตารางการผลิตที่ค านึงถึงเครื่องจกัร โดย
สามารถแบ่งการปรบัตัง้เครื่องไดเ้ป็น 2 รปูแบบคอื การปรบัตัง้เครื่องทีเ่กดิขึน้กบังานทีท่ าอยูก่่อนหน้า 
(Sequence-Independent) และการปรบัตัง้เครื่องไมเ่พยีงแต่ขึน้อยู่กบังานทีท่ าอยู่ก่อนหน้าเท่านัน้  แต่
ยงัขึน้กบังานทีต่ามมาดว้ย (Sequence-Dependent) ในการจดัตารางการผลติทีก่ารปรบัตัง้เครื่องทีเ่กดิ
ขึน้กบังานทีท่ าอยูก่่อนหน้าโดยเลอืกใชว้ธิกีารทีเ่หมาะสม เพือ่ลดเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวม โดยการ
จดัตารางการผลติส าหรบัหน่วยผลติแบบขนานนัน้ แบ่งออกเป็น 2 ขัน้ตอนไดแ้ก่ ข ัน้ตอนการแบ่งกลุ่ม
งาน (Allocation) และการจดัล าดบัก่อนหลงั (Sequencing) โดยทัง้สองขัน้ตอนดงักล่าวมคีวามสมัพนัธ์
ซึง่กนัและกนั (Vilcot and Billaut, 2008) 
 
การค้นหาแบบตาบสู าหรบัการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 

วธิีการค้นหาแบบตาบูส าหรบัการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่เป็นวธิกีารค้นหาเฉพาะที่ 
(Local Search) ซึ่งเป็นวิธีการที่ใช้แก้ปญัหาการหาค่าเหมาะสมที่สุดเชิงการจัด (Combinatorial 
Optimization Problem) ซึง่เป็นปญัหาทีไ่มส่ามารถใชว้ธิกีารทางคณิตศาสตรโ์ดยตรงในการแกป้ญัหา
ได ้ส าหรบัในกรณีที่ปญัหามขีนาดใหญ่วธิกีารคน้หาแบบตาบูสามารถด าเนินการคน้หาค าตอบต่อไป
เรื่ อยๆ  จนกระทัง่ ได้ค าตอบที่ ใกล้ เคียงค าตอบที่ดีที่ สุด ในวงกว้าง  (Near Global Optimum) 
(Ponnambalam et al., 2000) 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ของเครื่องจกัรแบบขนานนัน้ มวีธิกีารทีใ่ชใ้นการจดัตาราง
การผลติแบง่ได ้3 วธิกีาร คอื วธิเีชงิวเิคราะห์ (Analytical Approaches)  วธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล (Heuristic 
Approaches) และวธิกีารเชงิปญัญาประดษิฐ ์(Artificial Intelligence Approaches) ซึง่วธิกีารแกป้ญัหา
ของการจดัตารางการผลตินัน้ วธิสีุม่อยา่งมเีหตุผลมคีวามเหมาะสมกบัปญัหาทีซ่บัซอ้น นอกจากนัน้วธิี

หน่วยผลิตท่ี 1 

หน่วยผลิตท่ี 2 

หน่วยผลิตท่ี m 

        

n งาน 
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ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

สุม่อยา่งมเีหตุผลยงัมคีวามสะดวกและรวดเรว็ในการแกป้ญัหา (Shao et al., 2009) วธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล
ทีน่ ามาใชแ้กป้ญัหาการจดัตารางการผลติจากงานวจิยัทีผ่่านมา พบว่าการแกป้ญัหาการจดัตารางการ
ผลติบนหน่วยงานผลติแบบขนาน ซึง่เวลาในการตัง้เครื่องขึน้กบัล าดบัของงาน เพื่อท าใหช้่วงกวา้งของ
เวลาการท างานทัง้หมด (Make Span) มคีา่ต ่าทีส่ดุ สามารถแกไ้ขปญัหาไดเ้ป็นอยา่งด ี(Li et al., 2010) 
โดยวธิกีารคน้หาแบบตาบูสามารถแก้ปญัหาการจดัตารางการผลติของเครื่องจกัรแบบขนาน โดยมขีอ้ 
จ ากดัของเวลาตัง้เครื่องทีข่ ึน้กบัล าดบัของงาน และแต่ละงานนัน้มเีวลาก าหนดส่งแตกต่างกนั เพื่อให้
ความล่าชา้รวมมคีา่ต ่าทีส่ดุ สามารถลดเวลาล่าชา้รวมใหม้คีา่ลดลง (Zhang et al., 2007) 

วิธีการต่อมาที่ใช้ในการแก้ปญัหาการจัดตารางการผลิตคือ  วิธี Branch-and-Bound  ใช้
แก้ปญัหาการจดัตารางการผลิตบนหน่วยงานแบบขนาน โดยให้ความสนใจด้านเวลาล่าช้าและวนั
ก าหนดสง่ของแต่ละงาน รวมถงึพจิารณาการแบ่งกลุ่มงาน ซึ่งเป็นการค านึงถงึการรวมงานหลายงาน 
โดยจดังานที่เหมอืนกนัเขา้ด้วยกนั เพื่อลดเวลาในการตัง้เครื่อง มุ่งเน้นการลดความเบี่ยงเบนสงูสุด 
(Maximum Lateness) ใหม้คีา่ต ่าทีส่ดุ ซึ่งใหผ้ลดกีบัการจดัตารางงานทีม่จี านวนงานไมม่ากเกนิไป (Lin  
et al., 2011) 

วธิทีีนิ่ยมใชใ้นการแกป้ญัหาการจดัตารางการผลติอกีวธิหีน่ึงคอื Simulated Annealing ในการ
จดัตารางการผลติของเครื่องจกัรแบบขนานโดยทีเ่วลาตัง้เครื่องขึน้กบัล าดบังาน เพื่อใหเ้วลาล่าชา้มคี่า
ต ่าสดุ น าเสนอวธิกีารจดัเรยีงงาน 6 วธิ ีแลว้ท าการเปรยีบเทยีบผลกบัการหาค าตอบขา้งเคยีง (Naderi 
et al., 2010) การแกป้ญัหาการจดัตารางการผลติบนหน่วยงานแบบขนาน โดยวธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล โดย
พจิารณาถงึเวลาตัง้เครือ่งทีข่ ึน้กบัล าดบัของงาน เพือ่ท าใหเ้วลาเสรจ็สิน้เฉลีย่แบบถ่วงน ้าหนกัของงานมี
ค่าต ่าทีสุ่ด ท าการจ าลองสถานการณ์ และเปรยีบเทยีบผลของการจดัตารางการผลติโดยวธิสีุ่มอย่างมี
เหตุผล 7 วธิ ีโดยไดท้ีพ่จิารณาภายใตเ้งือ่นไขของเครื่องจกัรที่มจี านวนต่างกนัที่ 4 6 8 10 และ 12 
เครื่องจกัรตามล าดบั กบัจ านวนงานทีต่่างกนัที่ 40 60 80 100 และ 120 งาน ผลเวลาเสรจ็สิน้เฉลีย่
แบบถ่วงน ้าหนักของงาน ซึ่งได้ผลดกีบัจ านวนงานน้อยแต่เครื่องจกัรจ านวนมาก (Bozorgirad and 
Logendran, 2012) 
 
ระเบียบวิธีการวิจยั 
 
การก าหนดปัญหาการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 
 ปญัหาการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ ก าหนดขึน้จากความตอ้งการของลูกคา้แต่ละรายมคีวาม
ตอ้งการขวดพลาสตกิหลายรปูทรง โดยมจี านวนสทีีพ่มิพแ์ตกต่างกนั และจ านวนหน้าทีพ่มิพเ์ป็นแบบ 
2 หน้า หรอื 4 หน้า ดงันัน้การจดัตารางผลติแบบตามสัง่ตอ้งค านึงถงึล าดบัความส าคญัของลกูคา้ เพื่อ
ลดเวลาส่งไม่ทนัก าหนดร่วมให้มีค่าน้อยที่สุด ภายใต้ข้อจ ากัดการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ของ
เครือ่งจกัรแบบขนาน (Parallel Machine) ดงัน้ี 

1. จ านวนสทีีพ่มิพล์งบนขวดพลาสตกิ เน่ืองจากเครือ่งพมิพส์แีต่ละเครือ่ง มจี านวนสทีีพ่มิพไ์ด้
ไมเ่ท่ากนัคอื เครือ่งพมิพส์ไีด ้12 ส ีและเครือ่งพมิพส์ไีด ้3 ส ี



31 
 

ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

สุม่อยา่งมเีหตุผลยงัมคีวามสะดวกและรวดเรว็ในการแกป้ญัหา (Shao et al., 2009) วธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล
ทีน่ ามาใชแ้กป้ญัหาการจดัตารางการผลติจากงานวจิยัทีผ่่านมา พบว่าการแกป้ญัหาการจดัตารางการ
ผลติบนหน่วยงานผลติแบบขนาน ซึง่เวลาในการตัง้เครื่องขึน้กบัล าดบัของงาน เพื่อท าใหช้่วงกวา้งของ
เวลาการท างานทัง้หมด (Make Span) มคีา่ต ่าทีส่ดุ สามารถแกไ้ขปญัหาไดเ้ป็นอยา่งด ี(Li et al., 2010) 
โดยวธิกีารคน้หาแบบตาบูสามารถแก้ปญัหาการจดัตารางการผลติของเครื่องจกัรแบบขนาน โดยมขีอ้ 
จ ากดัของเวลาตัง้เครื่องทีข่ ึน้กบัล าดบัของงาน และแต่ละงานนัน้มเีวลาก าหนดส่งแตกต่างกนั เพื่อให้
ความล่าชา้รวมมคีา่ต ่าทีส่ดุ สามารถลดเวลาล่าชา้รวมใหม้คีา่ลดลง (Zhang et al., 2007) 

วิธีการต่อมาที่ใช้ในการแก้ปญัหาการจัดตารางการผลิตคือ  วิธี Branch-and-Bound  ใช้
แก้ปญัหาการจดัตารางการผลิตบนหน่วยงานแบบขนาน โดยให้ความสนใจด้านเวลาล่าช้าและวนั
ก าหนดสง่ของแต่ละงาน รวมถงึพจิารณาการแบ่งกลุ่มงาน ซึ่งเป็นการค านึงถงึการรวมงานหลายงาน 
โดยจดังานที่เหมอืนกนัเขา้ด้วยกนั เพื่อลดเวลาในการตัง้เครื่อง มุ่งเน้นการลดความเบี่ยงเบนสงูสุด 
(Maximum Lateness) ใหม้คีา่ต ่าทีส่ดุ ซึ่งใหผ้ลดกีบัการจดัตารางงานทีม่จี านวนงานไมม่ากเกนิไป (Lin  
et al., 2011) 

วธิทีีนิ่ยมใชใ้นการแกป้ญัหาการจดัตารางการผลติอกีวธิหีน่ึงคอื Simulated Annealing ในการ
จดัตารางการผลติของเครื่องจกัรแบบขนานโดยทีเ่วลาตัง้เครื่องขึน้กบัล าดบังาน เพื่อใหเ้วลาล่าชา้มคี่า
ต ่าสดุ น าเสนอวธิกีารจดัเรยีงงาน 6 วธิ ีแลว้ท าการเปรยีบเทยีบผลกบัการหาค าตอบขา้งเคยีง (Naderi 
et al., 2010) การแกป้ญัหาการจดัตารางการผลติบนหน่วยงานแบบขนาน โดยวธิสีุม่อยา่งมเีหตุผล โดย
พจิารณาถงึเวลาตัง้เครือ่งทีข่ ึน้กบัล าดบัของงาน เพือ่ท าใหเ้วลาเสรจ็สิน้เฉลีย่แบบถ่วงน ้าหนกัของงานมี
ค่าต ่าทีสุ่ด ท าการจ าลองสถานการณ์ และเปรยีบเทยีบผลของการจดัตารางการผลติโดยวธิสีุ่มอย่างมี
เหตุผล 7 วธิ ีโดยไดท้ีพ่จิารณาภายใตเ้งือ่นไขของเครื่องจกัรที่มจี านวนต่างกนัที่ 4 6 8 10 และ 12 
เครื่องจกัรตามล าดบั กบัจ านวนงานทีต่่างกนัที่ 40 60 80 100 และ 120 งาน ผลเวลาเสรจ็สิน้เฉลีย่
แบบถ่วงน ้าหนักของงาน ซึ่งได้ผลดกีบัจ านวนงานน้อยแต่เครื่องจกัรจ านวนมาก (Bozorgirad and 
Logendran, 2012) 
 
ระเบียบวิธีการวิจยั 
 
การก าหนดปัญหาการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 
 ปญัหาการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ ก าหนดขึน้จากความตอ้งการของลูกคา้แต่ละรายมคีวาม
ตอ้งการขวดพลาสตกิหลายรปูทรง โดยมจี านวนสทีีพ่มิพแ์ตกต่างกนั และจ านวนหน้าทีพ่มิพเ์ป็นแบบ 
2 หน้า หรอื 4 หน้า ดงันัน้การจดัตารางผลติแบบตามสัง่ตอ้งค านึงถงึล าดบัความส าคญัของลกูคา้ เพื่อ
ลดเวลาส่งไม่ทนัก าหนดร่วมให้มีค่าน้อยที่สุด ภายใต้ข้อจ ากัดการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ของ
เครือ่งจกัรแบบขนาน (Parallel Machine) ดงัน้ี 
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พรไพบลูย ์ปุษปาคม 

การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

2. จ านวนหน้าทีพ่มิพล์งบนขวดพลาสตกิไดใ้นแต่ละเครื่อง มจี านวนหน้าทีพ่มิพไ์ดไ้ม่เท่ากนั
คอื เครือ่งพมิพไ์ด ้2 หน้า และเครือ่งพมิพไ์ด ้4 หน้า 

3. เวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรใหม ่ใชเ้วลาประมาณ 2 ชัว่โมง ถา้ท าการเปลีย่นแมพ่มิพ ์หรอื
ตอ้งการเปลีย่นเพยีงขวดพลาสตกิทีม่สีเีหมอืนกนั 3 ส ีใชเ้วลาประมาณ 1 ชัว่โมง 

4. ความเรว็ของเครื่องจกัร เครื่องจกัรส่วนใหญ่ของทางโรงงานเป็นเครื่องจกัรที่ใช้คนงาน
ควบคุม และเครือ่งจกัรอตัโนมตัมิคีวามเรว็ประมาณ 2 เท่าของเครือ่งจกัรทีใ่ชค้นงานควบคุม 

 
ขอ้จ ากดัของลูกคา้ทีม่ลี าดบัความส าคญัของลูกคา้และความตอ้งการชนิดของขวดพลาสติกที่

แตกต่างกนั มดีงัน้ี 
1. ล าดบัความส าคญัของลกูคา้ มลีกูคา้รายใหญ่ 5 ราย ทีเ่ป็นลกูคา้ประจ า และรายยอ่ยอกี

ประมาณ 70 ราย โดยทีล่กูคา้รายใหญ่มปีรมิาณค าสัง่ซือ้อยูท่ี่ 65 - 75% ของค าสัง่ซือ้ทัง้หมด 
2. ความหลากหลายของขวดพลาสตกิของการจดัตารางการผลติ 1 ครัง้ ตอ้งท าการจดัรปูทรง

ขวดพลาสตกิ 80 ถงึ 150 รปูทรง ซึง่เป็นการยากทีจ่ะท าการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ หรอืท าการ
เปลีย่นแผนการผลติใน 1 ครัง้ 
 
การสร้างตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 
 การสรา้งตวัแบบแทนระบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่นัน้ โรงงานมลีูกค้า
จ านวนตัง้แต่ 1 ถงึ j ราย ผลติภณัฑข์องลกูคา้แต่ละรายเริม่ทีล่ าดบัที่ N = 1 ถงึ nj ของลกูคา้ที ่1 และ
ลกูคา้ถดัไปเป็น N = nj + 1 จนถงึ nj ซึง่ผลติภณัฑข์องลกูคา้แต่ละรายจะไมเ่หมอืนกนั เมือ่น าผลติภณัฑ์
ของลูกคา้แต่ละรายมารวมกนัจะเท่ากบัผลติภณัฑร์วมของทัง้โรงงาน ในสว่นของผลติภณัฑข์องลูกคา้
นัน้มลีกัษณะทีแ่ตกต่างกนั ผลติภณัฑม์จี านวนสตีัง้แต่ 1 ส ีถงึ y ส ีมลีกัษณะการพมิพท์ีแ่ตกต่างกนัคอื 
จ านวนหน้าทีพ่มิพเ์ป็นแบบ 2 หน้า ถงึจ านวนหน้าทีพ่มิพ ์Z หน้า ดงัรปูที ่2 แสดงรปูแบบปญัหาส าหรบั
การจดัตารางผลติแบบตามสัง่ 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

33 
 

ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

ขวดพลาสติกของลกูค้า ข้อจ ากดัของเครื่องจกัร 
  

 
รปูท่ี 2: รปูแบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ 

 
การจัดตารางการผลิตแบบตามสัง่ของเครื่องจักรแบบขนานต้องมีการค านึงถึงล าดับ

ความส าคญัของลกูคา้ ขอ้จ ากดัต่างๆ ของเครือ่งจกัรทีม่คีวามเหมอืนและแตกต่างกนั เวลาทีท่ าการผลติ
ขวดพลาสตกิ เพื่อลดเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดร่วมใหม้คี่าน้อยที่สุดนัน้ขึน้อยู่กบัเวลาที่ใชใ้นการผลติ 
ดงันัน้การจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ของงานวจิยัน้ีให้ความส าคญักบัเวลาที่ใช้ในการผลิตขวด
พลาสติกในส่วนงานเดยีว โดยเวลาที่ใช้ในการผลติคือ เวลาในการผลิตบนเครื่องจกัร เวลาปรบัตัง้

ขวดพลาสติก N = 1 

ขวดพลาสติก N = 2 

ขวดพลาสติก n1 

ขวดพลาสติก N = nj +1 

ขวดพลาสติก N = nj +2 

ขวดพลาสติก nj 

ลกูค้าท่ี 1 

ลกูค้าท่ี j 

โดยท่ี                                                                          
n1 + n2 + … + nj = ขวดพลาสติกของทัง้โรงงาน 

 

เคร่ืองจกัรท่ี 1 y สี z หน้า 

เคร่ืองจกัรท่ี 14 y สี z หน้า 

โดยท่ี                                                                          
y = 1, 2, 3, …, 9 และ z = 2 หรือ 4               
เคร่ืองจกัรท่ี 9 และ 14                                 
เป็นเครื่องจกัรอตัโนมติั 
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ขวดพลาสติกของลกูค้า ข้อจ ากดัของเครื่องจกัร 
  

 
รปูท่ี 2: รปูแบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ 

 
การจัดตารางการผลิตแบบตามสัง่ของเครื่องจักรแบบขนานต้องมีการค านึงถึงล าดับ

ความส าคญัของลกูคา้ ขอ้จ ากดัต่างๆ ของเครือ่งจกัรทีม่คีวามเหมอืนและแตกต่างกนั เวลาทีท่ าการผลติ
ขวดพลาสตกิ เพื่อลดเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดร่วมใหม้คี่าน้อยที่สุดนัน้ขึน้อยู่กบัเวลาที่ใชใ้นการผลติ 
ดงันัน้การจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ของงานวจิยัน้ีให้ความส าคญักบัเวลาที่ใช้ในการผลิตขวด
พลาสติกในส่วนงานเดยีว โดยเวลาที่ใช้ในการผลติคือ เวลาในการผลิตบนเครื่องจกัร เวลาปรบัตัง้

ขวดพลาสติก N = 1 

ขวดพลาสติก N = 2 

ขวดพลาสติก n1 

ขวดพลาสติก N = nj +1 

ขวดพลาสติก N = nj +2 

ขวดพลาสติก nj 

ลกูค้าท่ี 1 

ลกูค้าท่ี j 

โดยท่ี                                                                          
n1 + n2 + … + nj = ขวดพลาสติกของทัง้โรงงาน 

 

เคร่ืองจกัรท่ี 1 y สี z หน้า 

เคร่ืองจกัรท่ี 14 y สี z หน้า 

โดยท่ี                                                                          
y = 1, 2, 3, …, 9 และ z = 2 หรือ 4               
เคร่ืองจกัรท่ี 9 และ 14                                 
เป็นเครื่องจกัรอตัโนมติั 
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ศนูย ์โดยมรีายละเอยีดวธิกีารการจดัตารางการผลติ ดงัรปูที ่3 แสดงถงึวธิกีารในการจดัตารางการผลติ 
โดยเริม่จากการรบัขอ้มลูป้อนเขา้ประกอบดว้ย รายการสนิคา้ จ านวนสทีีพ่มิพ ์ประเภทของสทีีใ่ชพ้มิพ์ 
ปรมิาณที่ผลติ เวลาก าหนดส่งงาน ขอ้จ ากดัของเครื่องจกัรคอื จ านวนหน้า จ านวนส ีความเรว็ของ
เครือ่งจกัร เวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร และล าดบัความส าคญัของลกูคา้ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3: วธิกีารในการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ 
 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่เริม่ตน้จากการค านวณเวลาในการผลติของขวดพลาสตกิแต่
ละใบ จากนัน้แบง่กลุ่มงานเป็น 2 กลุม่ คอื งานทีม่จี านวนหน้าทีพ่มิพเ์ป็นแบบ  2  หน้า และงานทีม่จี านวน
หน้าที่พมิพ์เป็นแบบ 4 หน้า ภายในแต่ละกลุ่มท าการจดัล าดบังานตามเวลาก าหนดส่งงาน โดยงาน
ก าหนดส่งก่อนจะท าก่อน แต่ถา้มกี าหนดส่งวนัเดยีวกนัใหเ้ลอืกงานของลูกคา้ทีม่คีวามส าคญัมากกว่า
ท าก่อน เมื่อท าการแบ่งกลุ่มงานเสร็จจะน างานลงบนเครื่องจกัร ในขัน้ตอนการจดัล าดบังานลงบน
เครือ่งจกัร โดยมอบงานใหก้บัเครือ่งพมิพแ์บบ 4 หน้าก่อน จากนัน้ท าการตรวจสอบจ านวนสทีีเ่ครื่องจกัร
สามารถพมิพไ์ด ้โดยตอ้งมจี านวนสทีีม่ากกวา่หรอืเท่ากบัสขีองขวดพลาสตกิ เมื่อท าการจดัล าดบังาน
เสรจ็จะท าการคดิเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยดูจากงานทีท่ าก่อนหน้า สุดทา้ยท าการคดิเวลาสง่ไม่ทนั
ก าหนดรวมจากการจดัตารางการผลติ โดยค าตอบทีไ่ดเ้ป็นค าตอบตัง้ตน้ของการคน้หาแบบตาบ ู 

ป้อนข้อมลูในการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 

 
ค านวณเวลาในการผลิตขวดพลาสติก 

 
ท าการแบง่กลุ่มงาน 2 กลุ่ม คือ กลุ่มงานพิมพ ์2 หน้า และกลุ่มงานพิมพ ์4 หน้า  

 

 
จดัล าดบังานตามก าหนดส่งงาน  

 
จดัล าดบังานตามล าดบัความส าคญัของลกูค้า  

 

 
ค านวณเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ (ค าตอบตัง้ต้น) 

 

 
หาค าตอบตัง้ต้นจากการค้นหาค าตอบข้างเคียง 

 

 
ค้นหาค าตอบท่ีดีท่ีสดุโดยการค้นหาแบบตาบ ู

 
แสดงค าตอบของการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 
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การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

เครื่องจกัร เวลาที่เริม่ท าการผลติ และเวลาก าหนดสง่ของสนิคา้ ดงัแสดงดงัสมการที่ 1 แสดงถงึความ 
สมัพนัธข์องเวลาทีท่ าการผลติขวดพลาสตกิ 
 
 

(1)  
 
 

โดยที ่
T.T.  =  เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลติ 
Dij  =  เวลาก าหนดสง่ขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Eij  =  เวลาทีเ่ริม่ท าการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Sj,i,m =  เวลาในการตัง้เครือ่งจกัรที ่m ในการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Hj,i,m =  เวลาทีใ่ชใ้นการผลติขวดพลาสตกิ nj บนเครือ่งจกัรที ่m 

 
การหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

จากตวัแบบแทนระบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ในการผลติขวดพลาสตกิที่
มคีวามซบัซอ้น เน่ืองจากปจัจยัต่างๆ ของลกูคา้ รปูทรงของขวดพลาสตกิ และความสามารถของเครื่อง 
จกัร ท าใหไ้มส่ามารถใชก้ารหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปญัหาดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรก์บัตวัแบบ
แทนระบบปญัหาน้ีได ้ดงันัน้ผูว้จิยัไดใ้ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบู โดยการสรา้งค าตอบทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมด 
ซึ่งในขัน้ตอนน้ีไดน้ าวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงโดยใช้ วธิ ีInsertion Interchange มาช่วยในการหา
ผลลพัธท์ีเ่หมาะสมจากคา่ต่างๆ ทีอ่ยูใ่กลเ้คยีง 

 
การทดสอบความถกูต้องของตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ของเครื่องแบบขนาน (Parallel Machine) รวมถงึชนิดของ
ขวดพลาสตกิที่มคีวามหลากหลาย โดยค านึงถงึล าดบัความส าคญัของลูกคา้ในการจดัตารางการผลติ 
งานวจิยัน้ีไดเ้สนอแนวทางการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่โดยด าเนินงานเป็น 2 ขัน้ตอน คอื  

ขัน้ตอนที ่1 การแบ่งกลุ่มงาน (Allocation) โดยจดัล าดบัรายการขวดพลาสตกิทีท่ าการผลติโดย
ใชเ้กณฑท์ างานทีจ่ะถงึวนัก าหนดสง่เรว็ทีส่ดุก่อน (Early Due Date) โดยจดัล าดบังาน n งาน เรยีงล าดบั
ดว้ยวนัก าหนดสง่เรว็ทีสุ่ดก่อน และน างานน้ีมาท าการจดัตารางการผลติใหก้บัหน่วยผลติที่พรอ้มทีสุ่ด
ก่อน แลว้ท าซ ้าส าหรบังานในล าดบัต่อไปจนกระทัง่งานหมดรายการทีจ่ดัล าดบัไว้ 

ข ัน้ตอนที ่2 การจดัล าดบังาน (Sequencing) งานวจิยัน้ีใชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัล าดบั
งาน เพื่อลดเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยทีส่ดุ จากขัน้ตอนการแบ่งกลุ่มงานท าใหไ้ดต้ารางการ
ผลติที่เป็นค าตอบตัง้ต้นของการค้นหาแบบตาบู โดยใชว้ธิกีารสรา้งค าตอบขา้งเคยีงดว้ยวธิ ีInsertion 
Interchange ซึ่งเป็นวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงในการจดัล าดบังาน และท าการหยุดการคน้หาตาม
จ านวนรอบทีก่ าหนดไวห้รอืไดค้่าเป้าหมายตามทีต่อ้งการ ในทีน้ี่คอืค่าเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมเท่ากบั
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ศนูย ์โดยมรีายละเอยีดวธิกีารการจดัตารางการผลติ ดงัรปูที ่3 แสดงถงึวธิกีารในการจดัตารางการผลติ 
โดยเริม่จากการรบัขอ้มลูป้อนเขา้ประกอบดว้ย รายการสนิคา้ จ านวนสทีีพ่มิพ ์ประเภทของสทีีใ่ชพ้มิพ์ 
ปรมิาณที่ผลติ เวลาก าหนดส่งงาน ขอ้จ ากดัของเครื่องจกัรคอื จ านวนหน้า จ านวนส ีความเรว็ของ
เครือ่งจกัร เวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร และล าดบัความส าคญัของลกูคา้ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3: วธิกีารในการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ 
 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่เริม่ตน้จากการค านวณเวลาในการผลติของขวดพลาสตกิแต่
ละใบ จากนัน้แบง่กลุ่มงานเป็น 2 กลุม่ คอื งานทีม่จี านวนหน้าทีพ่มิพเ์ป็นแบบ  2  หน้า และงานทีม่จี านวน
หน้าที่พมิพ์เป็นแบบ 4 หน้า ภายในแต่ละกลุ่มท าการจดัล าดบังานตามเวลาก าหนดส่งงาน โดยงาน
ก าหนดส่งก่อนจะท าก่อน แต่ถา้มกี าหนดส่งวนัเดยีวกนัใหเ้ลอืกงานของลูกคา้ทีม่คีวามส าคญัมากกว่า
ท าก่อน เมื่อท าการแบ่งกลุ่มงานเสร็จจะน างานลงบนเครื่องจกัร ในขัน้ตอนการจดัล าดบังานลงบน
เครือ่งจกัร โดยมอบงานใหก้บัเครือ่งพมิพแ์บบ 4 หน้าก่อน จากนัน้ท าการตรวจสอบจ านวนสทีีเ่ครื่องจกัร
สามารถพมิพไ์ด ้โดยตอ้งมจี านวนสทีีม่ากกวา่หรอืเท่ากบัสขีองขวดพลาสตกิ เมื่อท าการจดัล าดบังาน
เสรจ็จะท าการคดิเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยดูจากงานทีท่ าก่อนหน้า สุดทา้ยท าการคดิเวลาสง่ไม่ทนั
ก าหนดรวมจากการจดัตารางการผลติ โดยค าตอบทีไ่ดเ้ป็นค าตอบตัง้ตน้ของการคน้หาแบบตาบ ู 

ป้อนข้อมลูในการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 

 
ค านวณเวลาในการผลิตขวดพลาสติก 

 
ท าการแบง่กลุ่มงาน 2 กลุ่ม คือ กลุ่มงานพิมพ ์2 หน้า และกลุ่มงานพิมพ ์4 หน้า  

 

 
จดัล าดบังานตามก าหนดส่งงาน  

 
จดัล าดบังานตามล าดบัความส าคญัของลกูค้า  

 

 
ค านวณเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ (ค าตอบตัง้ต้น) 

 

 
หาค าตอบตัง้ต้นจากการค้นหาค าตอบข้างเคียง 

 

 
ค้นหาค าตอบท่ีดีท่ีสดุโดยการค้นหาแบบตาบ ู

 
แสดงค าตอบของการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 
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การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

เครื่องจกัร เวลาที่เริม่ท าการผลติ และเวลาก าหนดสง่ของสนิคา้ ดงัแสดงดงัสมการที่ 1 แสดงถงึความ 
สมัพนัธข์องเวลาทีท่ าการผลติขวดพลาสตกิ 
 
 

(1)  
 
 

โดยที ่
T.T.  =  เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลติ 
Dij  =  เวลาก าหนดสง่ขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Eij  =  เวลาทีเ่ริม่ท าการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Sj,i,m =  เวลาในการตัง้เครือ่งจกัรที ่m ในการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Hj,i,m =  เวลาทีใ่ชใ้นการผลติขวดพลาสตกิ nj บนเครือ่งจกัรที ่m 

 
การหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

จากตวัแบบแทนระบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ในการผลติขวดพลาสตกิที่
มคีวามซบัซอ้น เน่ืองจากปจัจยัต่างๆ ของลกูคา้ รปูทรงของขวดพลาสตกิ และความสามารถของเครื่อง 
จกัร ท าใหไ้มส่ามารถใชก้ารหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปญัหาดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรก์บัตวัแบบ
แทนระบบปญัหาน้ีได ้ดงันัน้ผูว้จิยัไดใ้ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบู โดยการสรา้งค าตอบทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมด 
ซึ่งในขัน้ตอนน้ีไดน้ าวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงโดยใช้ วธิ ีInsertion Interchange มาช่วยในการหา
ผลลพัธท์ีเ่หมาะสมจากคา่ต่างๆ ทีอ่ยูใ่กลเ้คยีง 

 
การทดสอบความถกูต้องของตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ของเครื่องแบบขนาน (Parallel Machine) รวมถงึชนิดของ
ขวดพลาสตกิที่มคีวามหลากหลาย โดยค านึงถงึล าดบัความส าคญัของลูกคา้ในการจดัตารางการผลติ 
งานวจิยัน้ีไดเ้สนอแนวทางการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่โดยด าเนินงานเป็น 2 ขัน้ตอน คอื  

ขัน้ตอนที ่1 การแบ่งกลุ่มงาน (Allocation) โดยจดัล าดบัรายการขวดพลาสตกิทีท่ าการผลติโดย
ใชเ้กณฑท์ างานทีจ่ะถงึวนัก าหนดสง่เรว็ทีส่ดุก่อน (Early Due Date) โดยจดัล าดบังาน n งาน เรยีงล าดบั
ดว้ยวนัก าหนดสง่เรว็ทีสุ่ดก่อน และน างานน้ีมาท าการจดัตารางการผลติใหก้บัหน่วยผลติที่พรอ้มทีสุ่ด
ก่อน แลว้ท าซ ้าส าหรบังานในล าดบัต่อไปจนกระทัง่งานหมดรายการทีจ่ดัล าดบัไว้ 

ข ัน้ตอนที ่2 การจดัล าดบังาน (Sequencing) งานวจิยัน้ีใชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัล าดบั
งาน เพื่อลดเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยทีส่ดุ จากขัน้ตอนการแบ่งกลุ่มงานท าใหไ้ดต้ารางการ
ผลติที่เป็นค าตอบตัง้ต้นของการค้นหาแบบตาบู โดยใชว้ธิกีารสรา้งค าตอบขา้งเคยีงดว้ยวธิ ีInsertion 
Interchange ซึ่งเป็นวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงในการจดัล าดบังาน และท าการหยุดการคน้หาตาม
จ านวนรอบทีก่ าหนดไวห้รอืไดค้่าเป้าหมายตามทีต่อ้งการ ในทีน้ี่คอืค่าเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมเท่ากบั
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การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

เครื่องจกัร เวลาที่เริม่ท าการผลติ และเวลาก าหนดสง่ของสนิคา้ ดงัแสดงดงัสมการที่ 1 แสดงถงึความ 
สมัพนัธข์องเวลาทีท่ าการผลติขวดพลาสตกิ 
 
 

(1)  
 
 

โดยที ่
T.T.  =  เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลติ 
Dij  =  เวลาก าหนดสง่ขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Eij  =  เวลาทีเ่ริม่ท าการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Sj,i,m =  เวลาในการตัง้เครือ่งจกัรที ่m ในการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Hj,i,m =  เวลาทีใ่ชใ้นการผลติขวดพลาสตกิ nj บนเครือ่งจกัรที ่m 

 
การหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

จากตวัแบบแทนระบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ในการผลติขวดพลาสตกิที่
มคีวามซบัซอ้น เน่ืองจากปจัจยัต่างๆ ของลกูคา้ รปูทรงของขวดพลาสตกิ และความสามารถของเครื่อง 
จกัร ท าใหไ้มส่ามารถใชก้ารหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปญัหาดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรก์บัตวัแบบ
แทนระบบปญัหาน้ีได ้ดงันัน้ผูว้จิยัไดใ้ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบู โดยการสรา้งค าตอบทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมด 
ซึ่งในขัน้ตอนน้ีไดน้ าวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงโดยใช้ วธิ ีInsertion Interchange มาช่วยในการหา
ผลลพัธท์ีเ่หมาะสมจากคา่ต่างๆ ทีอ่ยูใ่กลเ้คยีง 

 
การทดสอบความถกูต้องของตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ของเครื่องแบบขนาน (Parallel Machine) รวมถงึชนิดของ
ขวดพลาสตกิที่มคีวามหลากหลาย โดยค านึงถงึล าดบัความส าคญัของลูกคา้ในการจดัตารางการผลติ 
งานวจิยัน้ีไดเ้สนอแนวทางการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่โดยด าเนินงานเป็น 2 ขัน้ตอน คอื  

ขัน้ตอนที ่1 การแบ่งกลุ่มงาน (Allocation) โดยจดัล าดบัรายการขวดพลาสตกิทีท่ าการผลติโดย
ใชเ้กณฑท์ างานทีจ่ะถงึวนัก าหนดสง่เรว็ทีส่ดุก่อน (Early Due Date) โดยจดัล าดบังาน n งาน เรยีงล าดบั
ดว้ยวนัก าหนดสง่เรว็ทีสุ่ดก่อน และน างานน้ีมาท าการจดัตารางการผลติใหก้บัหน่วยผลติที่พรอ้มทีสุ่ด
ก่อน แลว้ท าซ ้าส าหรบังานในล าดบัต่อไปจนกระทัง่งานหมดรายการทีจ่ดัล าดบัไว้ 

ข ัน้ตอนที ่2 การจดัล าดบังาน (Sequencing) งานวจิยัน้ีใชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัล าดบั
งาน เพื่อลดเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยทีส่ดุ จากขัน้ตอนการแบ่งกลุ่มงานท าใหไ้ดต้ารางการ
ผลติที่เป็นค าตอบตัง้ต้นของการค้นหาแบบตาบู โดยใชว้ธิกีารสรา้งค าตอบขา้งเคยีงดว้ยวธิ ีInsertion 
Interchange ซึ่งเป็นวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงในการจดัล าดบังาน และท าการหยุดการคน้หาตาม
จ านวนรอบทีก่ าหนดไวห้รอืไดค้่าเป้าหมายตามทีต่อ้งการ ในทีน้ี่คอืค่าเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมเท่ากบั
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ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

ศนูย ์โดยมรีายละเอยีดวธิกีารการจดัตารางการผลติ ดงัรปูที ่3 แสดงถงึวธิกีารในการจดัตารางการผลติ 
โดยเริม่จากการรบัขอ้มลูป้อนเขา้ประกอบดว้ย รายการสนิคา้ จ านวนสทีีพ่มิพ ์ประเภทของสทีีใ่ชพ้มิพ์ 
ปรมิาณที่ผลติ เวลาก าหนดส่งงาน ขอ้จ ากดัของเครื่องจกัรคอื จ านวนหน้า จ านวนส ีความเรว็ของ
เครือ่งจกัร เวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร และล าดบัความส าคญัของลกูคา้ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3: วธิกีารในการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ 
 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่เริม่ตน้จากการค านวณเวลาในการผลติของขวดพลาสตกิแต่
ละใบ จากนัน้แบง่กลุ่มงานเป็น 2 กลุม่ คอื งานทีม่จี านวนหน้าทีพ่มิพเ์ป็นแบบ  2  หน้า และงานทีม่จี านวน
หน้าที่พมิพ์เป็นแบบ 4 หน้า ภายในแต่ละกลุ่มท าการจดัล าดบังานตามเวลาก าหนดส่งงาน โดยงาน
ก าหนดส่งก่อนจะท าก่อน แต่ถา้มกี าหนดส่งวนัเดยีวกนัใหเ้ลอืกงานของลูกคา้ทีม่คีวามส าคญัมากกว่า
ท าก่อน เมื่อท าการแบ่งกลุ่มงานเสร็จจะน างานลงบนเครื่องจกัร ในขัน้ตอนการจดัล าดบังานลงบน
เครือ่งจกัร โดยมอบงานใหก้บัเครือ่งพมิพแ์บบ 4 หน้าก่อน จากนัน้ท าการตรวจสอบจ านวนสทีีเ่ครื่องจกัร
สามารถพมิพไ์ด ้โดยตอ้งมจี านวนสทีีม่ากกวา่หรอืเท่ากบัสขีองขวดพลาสตกิ เมื่อท าการจดัล าดบังาน
เสรจ็จะท าการคดิเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยดูจากงานทีท่ าก่อนหน้า สุดทา้ยท าการคดิเวลาสง่ไม่ทนั
ก าหนดรวมจากการจดัตารางการผลติ โดยค าตอบทีไ่ดเ้ป็นค าตอบตัง้ตน้ของการคน้หาแบบตาบ ู 

ป้อนข้อมลูในการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 

 
ค านวณเวลาในการผลิตขวดพลาสติก 

 
ท าการแบง่กลุ่มงาน 2 กลุ่ม คือ กลุ่มงานพิมพ ์2 หน้า และกลุ่มงานพิมพ ์4 หน้า  

 

 
จดัล าดบังานตามก าหนดส่งงาน  

 
จดัล าดบังานตามล าดบัความส าคญัของลกูค้า  

 

 
ค านวณเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ (ค าตอบตัง้ต้น) 

 

 
หาค าตอบตัง้ต้นจากการค้นหาค าตอบข้างเคียง 

 

 
ค้นหาค าตอบท่ีดีท่ีสดุโดยการค้นหาแบบตาบ ู

 
แสดงค าตอบของการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 
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การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

เครื่องจกัร เวลาที่เริม่ท าการผลติ และเวลาก าหนดสง่ของสนิคา้ ดงัแสดงดงัสมการที่ 1 แสดงถงึความ 
สมัพนัธข์องเวลาทีท่ าการผลติขวดพลาสตกิ 
 
 

(1)  
 
 

โดยที ่
T.T.  =  เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลติ 
Dij  =  เวลาก าหนดสง่ขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Eij  =  เวลาทีเ่ริม่ท าการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Sj,i,m =  เวลาในการตัง้เครือ่งจกัรที ่m ในการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Hj,i,m =  เวลาทีใ่ชใ้นการผลติขวดพลาสตกิ nj บนเครือ่งจกัรที ่m 

 
การหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

จากตวัแบบแทนระบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ในการผลติขวดพลาสตกิที่
มคีวามซบัซอ้น เน่ืองจากปจัจยัต่างๆ ของลกูคา้ รปูทรงของขวดพลาสตกิ และความสามารถของเครื่อง 
จกัร ท าใหไ้มส่ามารถใชก้ารหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปญัหาดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรก์บัตวัแบบ
แทนระบบปญัหาน้ีได ้ดงันัน้ผูว้จิยัไดใ้ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบู โดยการสรา้งค าตอบทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมด 
ซึ่งในขัน้ตอนน้ีไดน้ าวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงโดยใช้ วธิ ีInsertion Interchange มาช่วยในการหา
ผลลพัธท์ีเ่หมาะสมจากคา่ต่างๆ ทีอ่ยูใ่กลเ้คยีง 

 
การทดสอบความถกูต้องของตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ของเครื่องแบบขนาน (Parallel Machine) รวมถงึชนิดของ
ขวดพลาสตกิที่มคีวามหลากหลาย โดยค านึงถงึล าดบัความส าคญัของลูกคา้ในการจดัตารางการผลติ 
งานวจิยัน้ีไดเ้สนอแนวทางการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่โดยด าเนินงานเป็น 2 ขัน้ตอน คอื  

ขัน้ตอนที ่1 การแบ่งกลุ่มงาน (Allocation) โดยจดัล าดบัรายการขวดพลาสตกิทีท่ าการผลติโดย
ใชเ้กณฑท์ างานทีจ่ะถงึวนัก าหนดสง่เรว็ทีส่ดุก่อน (Early Due Date) โดยจดัล าดบังาน n งาน เรยีงล าดบั
ดว้ยวนัก าหนดสง่เรว็ทีสุ่ดก่อน และน างานน้ีมาท าการจดัตารางการผลติใหก้บัหน่วยผลติที่พรอ้มทีสุ่ด
ก่อน แลว้ท าซ ้าส าหรบังานในล าดบัต่อไปจนกระทัง่งานหมดรายการทีจ่ดัล าดบัไว้ 

ข ัน้ตอนที ่2 การจดัล าดบังาน (Sequencing) งานวจิยัน้ีใชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัล าดบั
งาน เพื่อลดเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยทีส่ดุ จากขัน้ตอนการแบ่งกลุ่มงานท าใหไ้ดต้ารางการ
ผลติที่เป็นค าตอบตัง้ต้นของการค้นหาแบบตาบู โดยใชว้ธิกีารสรา้งค าตอบขา้งเคยีงดว้ยวธิ ีInsertion 
Interchange ซึ่งเป็นวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงในการจดัล าดบังาน และท าการหยุดการคน้หาตาม
จ านวนรอบทีก่ าหนดไวห้รอืไดค้่าเป้าหมายตามทีต่อ้งการ ในทีน้ี่คอืค่าเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมเท่ากบั
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ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

ศนูย ์โดยมรีายละเอยีดวธิกีารการจดัตารางการผลติ ดงัรปูที ่3 แสดงถงึวธิกีารในการจดัตารางการผลติ 
โดยเริม่จากการรบัขอ้มลูป้อนเขา้ประกอบดว้ย รายการสนิคา้ จ านวนสทีีพ่มิพ ์ประเภทของสทีีใ่ชพ้มิพ์ 
ปรมิาณที่ผลติ เวลาก าหนดส่งงาน ขอ้จ ากดัของเครื่องจกัรคอื จ านวนหน้า จ านวนส ีความเรว็ของ
เครือ่งจกัร เวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัร และล าดบัความส าคญัของลกูคา้ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3: วธิกีารในการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ 
 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่เริม่ตน้จากการค านวณเวลาในการผลติของขวดพลาสตกิแต่
ละใบ จากนัน้แบง่กลุ่มงานเป็น 2 กลุม่ คอื งานทีม่จี านวนหน้าทีพ่มิพเ์ป็นแบบ  2  หน้า และงานทีม่จี านวน
หน้าที่พมิพ์เป็นแบบ 4 หน้า ภายในแต่ละกลุ่มท าการจดัล าดบังานตามเวลาก าหนดส่งงาน โดยงาน
ก าหนดส่งก่อนจะท าก่อน แต่ถา้มกี าหนดส่งวนัเดยีวกนัใหเ้ลอืกงานของลูกคา้ทีม่คีวามส าคญัมากกว่า
ท าก่อน เมื่อท าการแบ่งกลุ่มงานเสร็จจะน างานลงบนเครื่องจกัร ในขัน้ตอนการจดัล าดบังานลงบน
เครือ่งจกัร โดยมอบงานใหก้บัเครือ่งพมิพแ์บบ 4 หน้าก่อน จากนัน้ท าการตรวจสอบจ านวนสทีีเ่ครื่องจกัร
สามารถพมิพไ์ด ้โดยตอ้งมจี านวนสทีีม่ากกวา่หรอืเท่ากบัสขีองขวดพลาสตกิ เมื่อท าการจดัล าดบังาน
เสรจ็จะท าการคดิเวลาปรบัตัง้เครื่องจกัร โดยดูจากงานทีท่ าก่อนหน้า สุดทา้ยท าการคดิเวลาสง่ไม่ทนั
ก าหนดรวมจากการจดัตารางการผลติ โดยค าตอบทีไ่ดเ้ป็นค าตอบตัง้ตน้ของการคน้หาแบบตาบ ู 

ป้อนข้อมลูในการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 

 
ค านวณเวลาในการผลิตขวดพลาสติก 

 
ท าการแบง่กลุ่มงาน 2 กลุ่ม คือ กลุ่มงานพิมพ ์2 หน้า และกลุ่มงานพิมพ ์4 หน้า  

 

 
จดัล าดบังานตามก าหนดส่งงาน  

 
จดัล าดบังานตามล าดบัความส าคญัของลกูค้า  

 

 
ค านวณเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ (ค าตอบตัง้ต้น) 

 

 
หาค าตอบตัง้ต้นจากการค้นหาค าตอบข้างเคียง 

 

 
ค้นหาค าตอบท่ีดีท่ีสดุโดยการค้นหาแบบตาบ ู

 
แสดงค าตอบของการจดัตารางการผลิตแบบตามสัง่ 
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การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

เครื่องจกัร เวลาที่เริม่ท าการผลติ และเวลาก าหนดสง่ของสนิคา้ ดงัแสดงดงัสมการที่ 1 แสดงถงึความ 
สมัพนัธข์องเวลาทีท่ าการผลติขวดพลาสตกิ 
 
 

(1)  
 
 

โดยที ่
T.T.  =  เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลติ 
Dij  =  เวลาก าหนดสง่ขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Eij  =  เวลาทีเ่ริม่ท าการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Sj,i,m =  เวลาในการตัง้เครือ่งจกัรที ่m ในการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Hj,i,m =  เวลาทีใ่ชใ้นการผลติขวดพลาสตกิ nj บนเครือ่งจกัรที ่m 

 
การหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

จากตวัแบบแทนระบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ในการผลติขวดพลาสตกิที่
มคีวามซบัซอ้น เน่ืองจากปจัจยัต่างๆ ของลกูคา้ รปูทรงของขวดพลาสตกิ และความสามารถของเครื่อง 
จกัร ท าใหไ้มส่ามารถใชก้ารหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปญัหาดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรก์บัตวัแบบ
แทนระบบปญัหาน้ีได ้ดงันัน้ผูว้จิยัไดใ้ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบู โดยการสรา้งค าตอบทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมด 
ซึ่งในขัน้ตอนน้ีไดน้ าวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงโดยใช้ วธิ ีInsertion Interchange มาช่วยในการหา
ผลลพัธท์ีเ่หมาะสมจากคา่ต่างๆ ทีอ่ยูใ่กลเ้คยีง 

 
การทดสอบความถกูต้องของตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ของเครื่องแบบขนาน (Parallel Machine) รวมถงึชนิดของ
ขวดพลาสตกิที่มคีวามหลากหลาย โดยค านึงถงึล าดบัความส าคญัของลูกคา้ในการจดัตารางการผลติ 
งานวจิยัน้ีไดเ้สนอแนวทางการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่โดยด าเนินงานเป็น 2 ขัน้ตอน คอื  

ขัน้ตอนที ่1 การแบ่งกลุ่มงาน (Allocation) โดยจดัล าดบัรายการขวดพลาสตกิทีท่ าการผลติโดย
ใชเ้กณฑท์ างานทีจ่ะถงึวนัก าหนดสง่เรว็ทีส่ดุก่อน (Early Due Date) โดยจดัล าดบังาน n งาน เรยีงล าดบั
ดว้ยวนัก าหนดสง่เรว็ทีสุ่ดก่อน และน างานน้ีมาท าการจดัตารางการผลติใหก้บัหน่วยผลติที่พรอ้มทีสุ่ด
ก่อน แลว้ท าซ ้าส าหรบังานในล าดบัต่อไปจนกระทัง่งานหมดรายการทีจ่ดัล าดบัไว้ 

ข ัน้ตอนที ่2 การจดัล าดบังาน (Sequencing) งานวจิยัน้ีใชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัล าดบั
งาน เพื่อลดเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยทีส่ดุ จากขัน้ตอนการแบ่งกลุ่มงานท าใหไ้ดต้ารางการ
ผลติที่เป็นค าตอบตัง้ต้นของการค้นหาแบบตาบู โดยใชว้ธิกีารสรา้งค าตอบขา้งเคยีงดว้ยวธิ ีInsertion 
Interchange ซึ่งเป็นวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงในการจดัล าดบังาน และท าการหยุดการคน้หาตาม
จ านวนรอบทีก่ าหนดไวห้รอืไดค้่าเป้าหมายตามทีต่อ้งการ ในทีน้ี่คอืค่าเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมเท่ากบั
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การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

เครื่องจกัร เวลาที่เริม่ท าการผลติ และเวลาก าหนดสง่ของสนิคา้ ดงัแสดงดงัสมการที่ 1 แสดงถงึความ 
สมัพนัธข์องเวลาทีท่ าการผลติขวดพลาสตกิ 
 
 

(1)  
 
 

โดยที ่
T.T.  =  เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมของการจดัตารางการผลติ 
Dij  =  เวลาก าหนดสง่ขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Eij  =  เวลาทีเ่ริม่ท าการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Sj,i,m =  เวลาในการตัง้เครือ่งจกัรที ่m ในการผลติขวดพลาสตกิ nj ของลกูคา้ j 
Hj,i,m =  เวลาทีใ่ชใ้นการผลติขวดพลาสตกิ nj บนเครือ่งจกัรที ่m 

 
การหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

จากตวัแบบแทนระบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ในการผลติขวดพลาสตกิที่
มคีวามซบัซอ้น เน่ืองจากปจัจยัต่างๆ ของลกูคา้ รปูทรงของขวดพลาสตกิ และความสามารถของเครื่อง 
จกัร ท าใหไ้มส่ามารถใชก้ารหาผลลพัธข์องตวัแบบแทนระบบปญัหาดว้ยวธิทีางคณิตศาสตรก์บัตวัแบบ
แทนระบบปญัหาน้ีได ้ดงันัน้ผูว้จิยัไดใ้ชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบู โดยการสรา้งค าตอบทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมด 
ซึ่งในขัน้ตอนน้ีไดน้ าวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงโดยใช้ วธิ ีInsertion Interchange มาช่วยในการหา
ผลลพัธท์ีเ่หมาะสมจากคา่ต่างๆ ทีอ่ยูใ่กลเ้คยีง 

 
การทดสอบความถกูต้องของตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ 

การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ของเครื่องแบบขนาน (Parallel Machine) รวมถงึชนิดของ
ขวดพลาสตกิที่มคีวามหลากหลาย โดยค านึงถงึล าดบัความส าคญัของลูกคา้ในการจดัตารางการผลติ 
งานวจิยัน้ีไดเ้สนอแนวทางการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่โดยด าเนินงานเป็น 2 ขัน้ตอน คอื  

ขัน้ตอนที ่1 การแบ่งกลุ่มงาน (Allocation) โดยจดัล าดบัรายการขวดพลาสตกิทีท่ าการผลติโดย
ใชเ้กณฑท์ างานทีจ่ะถงึวนัก าหนดสง่เรว็ทีส่ดุก่อน (Early Due Date) โดยจดัล าดบังาน n งาน เรยีงล าดบั
ดว้ยวนัก าหนดสง่เรว็ทีสุ่ดก่อน และน างานน้ีมาท าการจดัตารางการผลติใหก้บัหน่วยผลติที่พรอ้มทีสุ่ด
ก่อน แลว้ท าซ ้าส าหรบังานในล าดบัต่อไปจนกระทัง่งานหมดรายการทีจ่ดัล าดบัไว้ 

ข ัน้ตอนที ่2 การจดัล าดบังาน (Sequencing) งานวจิยัน้ีใชว้ธิกีารคน้หาแบบตาบใูนการจดัล าดบั
งาน เพื่อลดเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมใหม้คี่าน้อยทีส่ดุ จากขัน้ตอนการแบ่งกลุ่มงานท าใหไ้ดต้ารางการ
ผลติที่เป็นค าตอบตัง้ต้นของการค้นหาแบบตาบู โดยใชว้ธิกีารสรา้งค าตอบขา้งเคยีงดว้ยวธิ ีInsertion 
Interchange ซึ่งเป็นวธิกีารคน้หาค าตอบขา้งเคยีงในการจดัล าดบังาน และท าการหยุดการคน้หาตาม
จ านวนรอบทีก่ าหนดไวห้รอืไดค้่าเป้าหมายตามทีต่อ้งการ ในทีน้ี่คอืค่าเวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมเท่ากบั
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การคน้หาแบบตาบูทีน่ ามาใชใ้นการจดัล าดบังานตอ้งท าการสรา้งค าตอบทีเ่ป็นไปไดก่้อนท า
การคน้หา โดยการสรา้งค าตอบไดน้ าวธิกีารสรา้งค าตอบขา้งเคยีงโดยวธิี Insertion Interchange ซึง่น า
งานทัง้หมดในเครือ่งจกัรทีม่เีวลาสง่ไมท่นัก าหนดรวมมากทีส่ดุไปท าการสลบักบังานในต าแหน่งอื่นๆ ที่
เป็นไปได ้โดยต าแหน่งทีเ่ป็นไปไดน้ัน้ตอ้งท าการตรวจสอบขอ้จ ากดัของเครื่องจกัรในเรื่องจ านวนส ีและ
จ านวนหน้าก่อนวา่สามารถน างานไปสลบัในต าแหน่งนัน้ๆ ของเครื่องจกัรอื่นๆ ไดห้รอืไม่ เมื่อท าการ
สรา้งผลลพัธ์ทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมดแลว้ การคน้หาแบบตาบูจะท าการดงึผลลพัธ์ของการสลบังานทีท่ าให้
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การน าตวัแบบแทนระบบปัญหาส าหรบัการจดัตารางผลิตแบบตามสัง่ไปใช้ 

การน าตวัแบบแทนระบบปญัหาส าหรบัการจดัตารางผลติแบบตามสัง่ไปใชน้ี้ ไดท้ าการทดลอง
เพือ่ศกึษาปจัจยัทีค่าดวา่จะสง่ผลต่อคา่เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวม และเวลาในการจดัตารางการผลติ 
ซึง่เวลาทัง้ 2 ค่าน้ี เป็นเวลาทีต่อ้งการจากการจดัตารางการผลติในแต่ละครัง้ โดยทดลองท าการรนัโปร- 
แกรม เพื่อหาคา่เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมและเวลาในการรนัโปรแกรม โดยการวเิคราะหข์อ้มลูของ
จ านวนงานและจ านวนรอบการคน้หาใหม้คีา่คงที ่ไดท้ าการทดลองเกบ็ขอ้มลูรอบการคน้หาและช่วงงาน
ทีเ่หมาะสมส าหรบัการทดลอง พบวา่มกีารกระจายตวัแบบปกตจิงึน ามาทดลองจดัตารางการผลติต่อไป 
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ผลการวิจยั 
 
การศึกษาเปรียบเทียบวิธีการจดัตารางการผลิตแบบใหม่กบัแบบเก่า 
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ที ่1 รปูที ่4 และรปูที ่5 พบวา่ในช่วงงานที ่70-90 งาน 91-110 งาน 111-130 งาน และ 131-150 งาน 
ค่าเวลาสง่งานไม่ทนัก าหนดรวมของวธิกีารจดัตารางการผลติแบบใหม่มคี่าน้อยกว่าค่าเวลาส่งงานไม่
ทนัก าหนดรวมของวธิกีารจดัตารางการผลติแบบเก่า โดยวธิกีารจดัตารางการผลติแบบใหม่ให้ค่าใน
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ชว่งเวลาไมเ่กนิ 20 ชัว่โมงของทุกช่วงงาน แต่วธิกีารจดัตารางการผลติแบบเก่าใหค้่าเวลาสง่งานไมท่นั
ก าหนดรวม 296 ชัว่โมง ดงันัน้วธิกีารจดัตารางการผลติแบบใหม่ให้ผลการจดัตารางการผลติที่ดกีว่า 
ส าหรบัค่าเวลาในการจดัตารางการผลิต พบว่าวธิีการจดัตารางการผลิตแบบใหม่ใช้เวลาในการจดั
ตารางการผลติคงทีค่อื ในชว่งงาน 70-90 งาน ใชเ้วลาประมาณ 28 นาท ีแบบเก่าใชเ้วลาประมาณ 125 
นาท ีชว่งงาน 91-110 งาน ใชเ้วลาประมาณ 39 นาท ีแบบเก่าใชเ้วลาประมาณ 155 นาท ีช่วงงาน111-
130 งาน ใชเ้วลาประมาณ 51 นาท ีแบบเก่าใชเ้วลาประมาณ 185 นาท ีและช่วงงาน 131-150 งาน ใช้
เวลาประมาณ 63 นาท ีแบบเก่าใชเ้วลา ประมาณ 215 นาท ีดงันัน้วธิกีารจดัตารางการผลติแบบใหมใ่ช้
เวลาในการจดัตารางน้อยกว่าวธิกีารจดัตารางการผลติแบบแบบเก่า จากการทดลองพบว่า วธิกีารจดั
ตารางการผลติแบบใหมส่ามารถแกป้ญัหาไดด้ ีเน่ืองจากใชเ้วลาในการจดัตารางการผลติทีร่วดเรว็ และ
ผลการจดัตารางการผลติจากคา่เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมทีด่กีวา่วธิกีารจดัตารางการผลติแบบเก่า 
 
ตารางท่ี 1: ผลการศกึษาเปรยีบเทยีบเวลาส่งงานไมท่นัก าหนดรวมและเวลาทีใ่ชใ้นการจดัตารางการผลติของช่วงงาน
จากการจดัตารางการผลติแบบเก่าและแบบใหม ่

ช่วงงานท่ี ชดุ
ข้อมลู 

การจดัตารางการผลิตแบบใหม่ การจดัตารางการผลิตแบบเก่า 
เวลาส่งงานไม่ทนั

ก าหนดรวม 
(ชัว่โมง) 

เวลาในการจดั
ตาราง (นาที) 

เวลาส่งงานไม่ทนั
ก าหนดรวม 

(ชัว่โมง) 

เวลาในการจดั
ตาราง (นาที) 

70-90 งาน 1 5.61 26.15 95.55 125 
2 3.23 29.07 52.66 125 
3 3.84 28.60 49.55 125 
4 12.57 31.17 84.56 125 
5 13.55 28.44 165.33 125 

91-110 งาน 1 11.67 39.06 207.67 155 
2 9.82 40.77 166.58 155 
3 8.55 39.56 91.10 155 
4 6.34 39.67 85.54 155 
5 1.57 38.88 101.77 155 

111-130 
งาน 

1 1.75 50.34 56.60 185 
2 9.44 51.56 126.88 185 
3 12.56 52.41 213.87 185 
4 8.66 50.34 242.23 185 
5 13.54 51.45 120.66 185 

131-150 
งาน 

1 19.56 62.32 278.63 215 
2 4.25 63.85 112.35 215 
3 8.75 64.29 296.55 215 
4 6.77 61.33 145.37 215 
5 11.25 62.76 101.44 215 
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พรไพบลูย ์ปุษปาคม 

การจดัตารางการผลติส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิแบบทีม่กีารพมิพส์ ี
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูท่ี 4: ผลการศกึษาเปรยีบเทยีบเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมของช่วงงานจากการจดัตารางการผลติแบบเก่าและแบบใหม ่
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 5: ผลการศกึษาเปรยีบเทยีบเวลาทีใ่ชใ้นการจดัตารางการผลติของชว่งงานจากการจดัตารางการผลติแบบเก่าและแบบใหม่ 
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การหาความสมัพนัธข์องเวลาในการจดัตารางการผลิต 
ในการจดัตารางการผลตินัน้นอกจากศกึษาเปรยีบเทยีบวธิกีารจดัตารางการผลติ สิง่ที่ต้อง

ค านึงถึงคอื เวลาที่ใชใ้นการจดัตารางการผลติ เน่ืองจากการจดัตารางการผลติที่จ านวนรอบมากขึน้ 
สง่ผลต่อเวลาทีใ่ชใ้นการจดัตารางมากขึน้ดว้ย จากการทดลองเพื่อหาความสมัพนัธข์องเวลาในการจดั
ตารางการผลติ โดยใชข้อ้มลูในช่วงงานที่ 70-90 งาน 91-110 งาน 111-130 งาน และ 131-150 งาน 
โดยแบง่ขอ้มลู 5 ชุดตวัอยา่ง และรอบการคน้หาที ่20 40 60 80 100 และ 120 รอบ การวเิคราะหผ์ลได้
ใชส้มการที่ 2 แสดงความสมัพนัธ์ของค่าเวลาในการรนัโปรแกรมกบัจ านวนงานและจ านวนรอบการ
คน้หา พบวา่เวลาในการรนัโปรแกรมมคีา่มากแปรผนัตามกบัจ านวนรอบการคน้หาทีม่ากขึน้และจ านวน
งานทีม่ากขึน้ ดงัน้ี  

 
                                    R.TIi = - 31.7 + 0.523 IIi + 0.353 JIi                              (2) 
 
โดยที ่
R.TIi  =  เวลาในการรนัโปรแกรมของวธิ ีInsertion Interchange 
IIi  =  จ านวนรอบการคน้หาของวธิ ีInsertion Interchange 
JIi  =  จ านวนงานของวธิ ีInsertion Interchange 
 

การเลือกจ านวนรอบท่ีเหมาะสมกบัจ านวนงานส าหรบัการจดัล าดบังาน 
การหารอบของการคน้หาทีใ่หค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมทีเ่หมาะสมนัน้ จากการทดลอง

ไดพ้จิารณาเวลาในการรนัโปรแกรม ช่วงการทดลองทีช่่วงงานที่ 70-90 งาน ช่วง 91-110 งาน ช่วง 
111-130 งาน และช่วงงานที่ 131-150 งาน โดยใชต้วัอยา่ง 5 ชุดตวัอยา่ง และใชร้อบการคน้หาที่ 20 
40 60 80 100 และ 120 รอบ โดยน าผลทีไ่ดจ้ากชุดตวัอยา่งมาท าการเฉลีย่ค่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนด
รวม และเวลาในการรนัโปรแกรม ดงัตารางที ่ 2 และตารางที ่ 3 พบวา่ช่วงงานที ่ 70-90 งาน และช่วง
งานที ่ 91-110 งาน ใชร้อบการคน้หาที่ 60 รอบ ใหค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดทีเ่หมาะสม ถา้ใชร้อบ
การคน้หาที ่80 รอบ ถงึแมท้ีช่ว่งงานที ่91-110 งาน เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดเท่ากนั แต่ใชเ้วลาในการ
รนัโปรแกรมทีม่ากขึน้ 4 นาท ีสว่นช่วงงานที่ 111-130 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 80 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไม่
ทนัก าหนดทีเ่หมาะสม สดุทา้ยชว่งงานที ่131-150 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 100 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไมท่นั
ก าหนดทีเ่หมาะสม 
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สง่ผลต่อเวลาทีใ่ชใ้นการจดัตารางมากขึน้ดว้ย จากการทดลองเพื่อหาความสมัพนัธข์องเวลาในการจดั
ตารางการผลติ โดยใชข้อ้มลูในช่วงงานที่ 70-90 งาน 91-110 งาน 111-130 งาน และ 131-150 งาน 
โดยแบง่ขอ้มลู 5 ชุดตวัอยา่ง และรอบการคน้หาที ่20 40 60 80 100 และ 120 รอบ การวเิคราะหผ์ลได้
ใชส้มการที่ 2 แสดงความสมัพนัธ์ของค่าเวลาในการรนัโปรแกรมกบัจ านวนงานและจ านวนรอบการ
คน้หา พบวา่เวลาในการรนัโปรแกรมมคีา่มากแปรผนัตามกบัจ านวนรอบการคน้หาทีม่ากขึน้และจ านวน
งานทีม่ากขึน้ ดงัน้ี  

 
                                    R.TIi = - 31.7 + 0.523 IIi + 0.353 JIi                              (2) 
 
โดยที ่
R.TIi  =  เวลาในการรนัโปรแกรมของวธิ ีInsertion Interchange 
IIi  =  จ านวนรอบการคน้หาของวธิ ีInsertion Interchange 
JIi  =  จ านวนงานของวธิ ีInsertion Interchange 
 

การเลือกจ านวนรอบท่ีเหมาะสมกบัจ านวนงานส าหรบัการจดัล าดบังาน 
การหารอบของการคน้หาทีใ่หค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมทีเ่หมาะสมนัน้ จากการทดลอง

ไดพ้จิารณาเวลาในการรนัโปรแกรม ช่วงการทดลองทีช่่วงงานที่ 70-90 งาน ช่วง 91-110 งาน ช่วง 
111-130 งาน และช่วงงานที่ 131-150 งาน โดยใชต้วัอยา่ง 5 ชุดตวัอยา่ง และใชร้อบการคน้หาที่ 20 
40 60 80 100 และ 120 รอบ โดยน าผลทีไ่ดจ้ากชุดตวัอยา่งมาท าการเฉลีย่ค่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนด
รวม และเวลาในการรนัโปรแกรม ดงัตารางที ่ 2 และตารางที ่ 3 พบวา่ช่วงงานที ่ 70-90 งาน และช่วง
งานที ่ 91-110 งาน ใชร้อบการคน้หาที่ 60 รอบ ใหค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดทีเ่หมาะสม ถา้ใชร้อบ
การคน้หาที ่80 รอบ ถงึแมท้ีช่ว่งงานที ่91-110 งาน เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดเท่ากนั แต่ใชเ้วลาในการ
รนัโปรแกรมทีม่ากขึน้ 4 นาท ีสว่นช่วงงานที่ 111-130 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 80 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไม่
ทนัก าหนดทีเ่หมาะสม สดุทา้ยชว่งงานที ่131-150 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 100 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไมท่นั
ก าหนดทีเ่หมาะสม 
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ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

การหาความสมัพนัธข์องเวลาในการจดัตารางการผลิต 
ในการจดัตารางการผลตินัน้นอกจากศกึษาเปรยีบเทยีบวธิกีารจดัตารางการผลติ สิง่ที่ต้อง

ค านึงถึงคอื เวลาที่ใชใ้นการจดัตารางการผลติ เน่ืองจากการจดัตารางการผลติที่จ านวนรอบมากขึน้ 
สง่ผลต่อเวลาทีใ่ชใ้นการจดัตารางมากขึน้ดว้ย จากการทดลองเพื่อหาความสมัพนัธข์องเวลาในการจดั
ตารางการผลติ โดยใชข้อ้มลูในช่วงงานที่ 70-90 งาน 91-110 งาน 111-130 งาน และ 131-150 งาน 
โดยแบง่ขอ้มลู 5 ชุดตวัอยา่ง และรอบการคน้หาที ่20 40 60 80 100 และ 120 รอบ การวเิคราะหผ์ลได้
ใชส้มการที่ 2 แสดงความสมัพนัธ์ของค่าเวลาในการรนัโปรแกรมกบัจ านวนงานและจ านวนรอบการ
คน้หา พบวา่เวลาในการรนัโปรแกรมมคีา่มากแปรผนัตามกบัจ านวนรอบการคน้หาทีม่ากขึน้และจ านวน
งานทีม่ากขึน้ ดงัน้ี  

 
                                    R.TIi = - 31.7 + 0.523 IIi + 0.353 JIi                              (2) 
 
โดยที ่
R.TIi  =  เวลาในการรนัโปรแกรมของวธิ ีInsertion Interchange 
IIi  =  จ านวนรอบการคน้หาของวธิ ีInsertion Interchange 
JIi  =  จ านวนงานของวธิ ีInsertion Interchange 
 

การเลือกจ านวนรอบท่ีเหมาะสมกบัจ านวนงานส าหรบัการจดัล าดบังาน 
การหารอบของการคน้หาทีใ่หค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมทีเ่หมาะสมนัน้ จากการทดลอง

ไดพ้จิารณาเวลาในการรนัโปรแกรม ช่วงการทดลองทีช่่วงงานที่ 70-90 งาน ช่วง 91-110 งาน ช่วง 
111-130 งาน และช่วงงานที่ 131-150 งาน โดยใชต้วัอยา่ง 5 ชุดตวัอยา่ง และใชร้อบการคน้หาที่ 20 
40 60 80 100 และ 120 รอบ โดยน าผลทีไ่ดจ้ากชุดตวัอยา่งมาท าการเฉลีย่ค่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนด
รวม และเวลาในการรนัโปรแกรม ดงัตารางที ่ 2 และตารางที ่ 3 พบวา่ช่วงงานที ่ 70-90 งาน และช่วง
งานที ่ 91-110 งาน ใชร้อบการคน้หาที่ 60 รอบ ใหค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดทีเ่หมาะสม ถา้ใชร้อบ
การคน้หาที ่80 รอบ ถงึแมท้ีช่ว่งงานที ่91-110 งาน เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดเท่ากนั แต่ใชเ้วลาในการ
รนัโปรแกรมทีม่ากขึน้ 4 นาท ีสว่นช่วงงานที่ 111-130 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 80 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไม่
ทนัก าหนดทีเ่หมาะสม สดุทา้ยชว่งงานที ่131-150 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 100 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไมท่นั
ก าหนดทีเ่หมาะสม 
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พรไรไร พบูลย ปุษปาคม

การจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตขวดพลาสติกแบบที่มีการพิมพสี ี

รูปท่ี 4: ผลการศึกษาษาษ เปรยีบเทียบเวลาสงงานไนไน มทันกําหนดรวมของชวงงานจากการจัดตารางการผลิตแบบเกาและแบบใหม

รูปท่ี 5: ผลการศึกษาษาษ เปรียบเทียบเวลาท่ีใชใใ นการจัดตารางการผลิตของชวงงานจากการจัดตารางการผลิตแบบเกาและแบบใหม
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ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

การหาความสมัพนัธข์องเวลาในการจดัตารางการผลิต 
ในการจดัตารางการผลตินัน้นอกจากศกึษาเปรยีบเทยีบวธิกีารจดัตารางการผลติ สิง่ที่ต้อง

ค านึงถึงคอื เวลาที่ใชใ้นการจดัตารางการผลติ เน่ืองจากการจดัตารางการผลติที่จ านวนรอบมากขึน้ 
สง่ผลต่อเวลาทีใ่ชใ้นการจดัตารางมากขึน้ดว้ย จากการทดลองเพื่อหาความสมัพนัธข์องเวลาในการจดั
ตารางการผลติ โดยใชข้อ้มลูในช่วงงานที่ 70-90 งาน 91-110 งาน 111-130 งาน และ 131-150 งาน 
โดยแบง่ขอ้มลู 5 ชุดตวัอยา่ง และรอบการคน้หาที ่20 40 60 80 100 และ 120 รอบ การวเิคราะหผ์ลได้
ใชส้มการที่ 2 แสดงความสมัพนัธ์ของค่าเวลาในการรนัโปรแกรมกบัจ านวนงานและจ านวนรอบการ
คน้หา พบวา่เวลาในการรนัโปรแกรมมคีา่มากแปรผนัตามกบัจ านวนรอบการคน้หาทีม่ากขึน้และจ านวน
งานทีม่ากขึน้ ดงัน้ี  

 
                                    R.TIi = - 31.7 + 0.523 IIi + 0.353 JIi                              (2) 
 
โดยที ่
R.TIi  =  เวลาในการรนัโปรแกรมของวธิ ีInsertion Interchange 
IIi  =  จ านวนรอบการคน้หาของวธิ ีInsertion Interchange 
JIi  =  จ านวนงานของวธิ ีInsertion Interchange 
 

การเลือกจ านวนรอบท่ีเหมาะสมกบัจ านวนงานส าหรบัการจดัล าดบังาน 
การหารอบของการคน้หาทีใ่หค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมทีเ่หมาะสมนัน้ จากการทดลอง

ไดพ้จิารณาเวลาในการรนัโปรแกรม ช่วงการทดลองทีช่่วงงานที่ 70-90 งาน ช่วง 91-110 งาน ช่วง 
111-130 งาน และช่วงงานที่ 131-150 งาน โดยใชต้วัอยา่ง 5 ชุดตวัอยา่ง และใชร้อบการคน้หาที่ 20 
40 60 80 100 และ 120 รอบ โดยน าผลทีไ่ดจ้ากชุดตวัอยา่งมาท าการเฉลีย่ค่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนด
รวม และเวลาในการรนัโปรแกรม ดงัตารางที ่ 2 และตารางที ่ 3 พบวา่ช่วงงานที ่ 70-90 งาน และช่วง
งานที ่ 91-110 งาน ใชร้อบการคน้หาที่ 60 รอบ ใหค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดทีเ่หมาะสม ถา้ใชร้อบ
การคน้หาที ่80 รอบ ถงึแมท้ีช่ว่งงานที ่91-110 งาน เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดเท่ากนั แต่ใชเ้วลาในการ
รนัโปรแกรมทีม่ากขึน้ 4 นาท ีสว่นช่วงงานที่ 111-130 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 80 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไม่
ทนัก าหนดทีเ่หมาะสม สดุทา้ยชว่งงานที ่131-150 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 100 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไมท่นั
ก าหนดทีเ่หมาะสม 
 
 
 
 
 
 

38

พรไรไร พบูลย ปุษปาคม

การจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตขวดพลาสติกแบบที่มีการพิมพสี ี

รูปท่ี 4: ผลการศึกษาษาษ เปรยีบเทียบเวลาสงงานไนไน มทันกําหนดรวมของชวงงานจากการจัดตารางการผลิตแบบเกาและแบบใหม

รูปท่ี 5: ผลการศึกษาษาษ เปรียบเทียบเวลาท่ีใชใใ นการจัดตารางการผลิตของชวงงานจากการจัดตารางการผลิตแบบเกาและแบบใหม
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ปีที ่11 ฉบบัที ่1 (มกราคม - มถุินายน 2557) 

วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

การหาความสมัพนัธข์องเวลาในการจดัตารางการผลิต 
ในการจดัตารางการผลตินัน้นอกจากศกึษาเปรยีบเทยีบวธิกีารจดัตารางการผลติ สิง่ที่ต้อง

ค านึงถึงคอื เวลาที่ใชใ้นการจดัตารางการผลติ เน่ืองจากการจดัตารางการผลติที่จ านวนรอบมากขึน้ 
สง่ผลต่อเวลาทีใ่ชใ้นการจดัตารางมากขึน้ดว้ย จากการทดลองเพื่อหาความสมัพนัธข์องเวลาในการจดั
ตารางการผลติ โดยใชข้อ้มลูในช่วงงานที่ 70-90 งาน 91-110 งาน 111-130 งาน และ 131-150 งาน 
โดยแบง่ขอ้มลู 5 ชุดตวัอยา่ง และรอบการคน้หาที ่20 40 60 80 100 และ 120 รอบ การวเิคราะหผ์ลได้
ใชส้มการที่ 2 แสดงความสมัพนัธ์ของค่าเวลาในการรนัโปรแกรมกบัจ านวนงานและจ านวนรอบการ
คน้หา พบวา่เวลาในการรนัโปรแกรมมคีา่มากแปรผนัตามกบัจ านวนรอบการคน้หาทีม่ากขึน้และจ านวน
งานทีม่ากขึน้ ดงัน้ี  

 
                                    R.TIi = - 31.7 + 0.523 IIi + 0.353 JIi                              (2) 
 
โดยที ่
R.TIi  =  เวลาในการรนัโปรแกรมของวธิ ีInsertion Interchange 
IIi  =  จ านวนรอบการคน้หาของวธิ ีInsertion Interchange 
JIi  =  จ านวนงานของวธิ ีInsertion Interchange 
 

การเลือกจ านวนรอบท่ีเหมาะสมกบัจ านวนงานส าหรบัการจดัล าดบังาน 
การหารอบของการคน้หาทีใ่หค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวมทีเ่หมาะสมนัน้ จากการทดลอง

ไดพ้จิารณาเวลาในการรนัโปรแกรม ช่วงการทดลองทีช่่วงงานที่ 70-90 งาน ช่วง 91-110 งาน ช่วง 
111-130 งาน และช่วงงานที ่ 131-150 งาน โดยใชต้วัอยา่ง 5 ชุดตวัอยา่ง และใชร้อบการคน้หาที่ 20 
40 60 80 100 และ 120 รอบ โดยน าผลทีไ่ดจ้ากชุดตวัอยา่งมาท าการเฉลีย่ค่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนด
รวม และเวลาในการรนัโปรแกรม ดงัตารางที ่ 2 และตารางที ่ 3 พบวา่ช่วงงานที ่ 70-90 งาน และช่วง
งานที ่ 91-110 งาน ใชร้อบการคน้หาที่ 60 รอบ ใหค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดทีเ่หมาะสม ถา้ใชร้อบ
การคน้หาที ่80 รอบ ถงึแมท้ีช่ว่งงานที ่91-110 งาน เวลาสง่งานไมท่นัก าหนดเท่ากนั แต่ใชเ้วลาในการ
รนัโปรแกรมทีม่ากขึน้ 4 นาท ีสว่นช่วงงานที่ 111-130 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 80 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไม่
ทนัก าหนดทีเ่หมาะสม สดุทา้ยชว่งงานที ่131-150 งาน ใชจ้ านวนรอบที่ 100 รอบ ใหเ้วลาสง่งานไมท่นั
ก าหนดทีเ่หมาะสม 
 
 
 
 
 
 



40 
 

พรไพบลูย ์ปุษปาคม 
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ตารางท่ี 2: แสดงคา่เฉลีย่ของเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดของชว่งงาน (ชัว่โมง) 
 

ช่วงงานท่ี 
รอบการค้นหาท่ี 

20 รอบ 40 รอบ 60 รอบ 80 รอบ 100 รอบ 120 รอบ 
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ตารางท่ี 3: แสดงคา่เฉลีย่ของเวลาในการรนัโปรแกรมของชว่งงาน (นาท)ี 

 
ช่วงงานท่ี 
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อภิปรายผลการวิจยั 
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 งานวจิยัน้ีเป็นการศกึษาการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ส าหรบัการผลติขวดพลาสตกิที่มี
ความสามารถของเครื่องจกัรทีแ่ตกต่างกนั ขวดพลาสตกิมหีลากหลายรปูทรงต่อครัง้ในการจดัตารางการ
ผลติ โดยมรีปูทรงต่างๆ ทีท่ าการผลติประมาณ 200 - 300 รปูแบบต่อเดอืน ปญัหาทีพ่บคอื การจดัตาราง
การผลติมคีวามยุ่งยากและซบัซอ้น สง่ผลใหก้ารผลติขวดพลาสตกิเกดิความล่าชา้ และเสยีค่าใชจ้่ายใน
การจา้งงานล่วงเวลาเป็นจ านวนมาก ในการจดัตารางการผลตินัน้ผูว้จิยัไดพ้ฒันาวธิกีารจดัตารางการ
ผลติแบบตามสัง่ ซึ่งเหมาะสมกบัปญัหาที่มกีารจดัตารางการผลติที่ยุ่งยากและซบัซ้อน เน่ืองมาจาก
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วารสารบรหิารธุรกจิเทคโนโลยมีหานคร 

เงื่อนไขของการจดัตารางการผลิต คือ ขวดพลาสติกมีจ านวนสแีละจ านวนหน้าที่พิมพ์แตกต่างกนั 
เครื่องจกัรมคีวามสามารถในการพมิพจ์ านวนสแีละจ านวนหน้าที่ต่างกนั และตอ้งค านึงถงึความส าคญั
ของลกูคา้อกีดว้ย การแกป้ญัหานัน้จงึไดเ้ลอืกการคน้หาแบบตาบสู าหรบัการจดัตารางการผลติแบบตาม
สัง่ ซึ่งเป็นวธิทีีส่ามารถแกไ้ขปญัหาเชงิป้องกนัคอื ไม่ใหม้กีารวนซ ้ารอบของค าตอบเดมิและเหมาะสม
กบัการแกป้ญัหาการจดัล าดบังานทีม่คีวามซบัซอ้นไดด้ ีสามารถหาค าตอบทีด่ไีดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
ในการคน้หานัน้ตอ้งมกีารสรา้งค าตอบใหม่ทุกรอบการคน้หา หรอืการสรา้งค าตอบขา้งเคยีง ซึง่ในงาน 
วจิยัน้ีไดน้ าวธิ ี Insertion Interchange มาใชใ้นการสรา้งค าตอบขา้งเคยีงในการจดัตารางการผลติแบบ
ตามสัง่ สว่นตวัชีว้ดัประสทิธภิาพของการจดัตารางการผลติไดใ้ชค้่าเวลาสง่งานไมท่นัก าหนดรวม เน่ือง 
จากทางโรงงานประสบปญัหาการสง่งานไมท่นัก าหนดสง่ โดยตวัชีว้ดัจะเป็นตวัวดัถงึประสทิธภิาพของ
การจดัตารางการผลติแบบเก่าของทางโรงงานกบัการจดัตารางการผลติแบบใหม่ที่ใชก้ารค้นหาแบบ
ตาบสูดุทา้ย คอื การทดลองเพือ่เปรยีบเทยีบผลการจดัตารางการผลติแบบใหมก่บัการจดัตารางการผลติ
แบบเก่าเพื่อหาว่าวิธีการจดัตารางการผลิตแบบใดที่ให้ค่าเวลาส่งงานไม่ทนัก าหนดรวมน้อยที่สุด  
จากนัน้ท าการทดลองเพื่อดูความสมัพนัธท์ีม่ผีลต่อค่าเวลาสง่งานไม่ทนัก าหนดรวมและค่าเวลาในการ
จดัตารางการผลติวา่มผีลมาจากปจัจยัใดบา้ง จากนัน้เลอืกจ านวนรอบการคน้หากบัวธิกีารจดัตารางการ
ผลติใหเ้หมาะสมแต่ละชว่งงาน 
 
ขอ้เสนอแนะ 
  
 งานวจิยัน้ีไดน้ าการคน้หาแบบตาบูมาช่วยในการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ ซึง่ในปจัจุบนั
มนีักวจิยัหลายท่านได้น ามาประยุกต์ใช้กบัการแก้ปญัหาการจดัเรยีงล าดบั ในอนาคตยงัมวีธิีการที่
อาจจะแก้ปญัหาได้ดกีว่าน้ี ซึ่งควรมกีารพฒันาการแก้ปญัหาการจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ให้มี
ประสทิธภิาพสามารถส่งสนิคา้ใหต้รงตามก าหนดเวลา ซึ่งเป็นปญัหาหลกัของอุตสาหกรรมที่มเีครื่อง 
จกัรทีใ่ชใ้นการผลติมคีวามสามารถในการผลติทีต่่างกนั ผลติภณัฑม์คีวามหลากหลายรปูแบบต่อครัง้ใน
การจดัตารางการผลติแบบตามสัง่ และขอ้จ ากดัในการจดัล าดบัความส าคญัของลกูคา้ 
 
รายการอา้งอิง 
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