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บทคัดย่อ 
บทความนี้มุ่งเน้นศึกษาการประยุกต์ใช้ฮิวริสติกส์อัลกอริทึมที่พัฒนาขึ้นสำหรับการจัดตารางการผลิตเครื่องจักรขนานในอุตสาหกรรม    

ต่าง ๆ โดยมีการเปรียบเทียบผลลัพธ์จากการจัดตารางการผลิตของกรณีศึกษา 3 กรณี ได้แก่ อุตสาหกรรมการผลิตน้ำยาล้างจาน อุตสาหกรรม
การอบแผ่นยางพาราดิบ และอุตสาหกรรมการขนส่งสินค้าทางเรือ ซึ่งวิธีการที่นำมาใช้ในการจัดตารางการผลิตสำหรับทุกกรณีศึกษามีทั้งหมด 
6 อัลกอริทึม ประกอบด้วย 4 อัลกอริทึมที่ได้จากการปรับปรุงอัลกอริทึมที่มีอยู ่เดิม ได้แก่ SPT-BL SPT-UL EDD-BL EDD-UL และ 2 
อัลกอริทึมที่ได้ออกแบบขึ้นใหม่ ได้แก่ LBL และ LUL จากการดำเนินการทดลองเชิงคำนวณ พบว่า อัลกอริทึมที่มีความเหมาะสมกับ
อุตสาหกรรมการผลิตน้ำยาล้างจานและอุตสาหกรรมการอบแผ่นยางพาราดิบคือ อัลกอริทึม LUL ส่วนอัลกอริทึมที่มีความเหมาะสมกับ
อุตสาหกรรมการขนส่งสินค้าทางเรือ คือ อัลกอริทึม SPT-UL EDD-UL และ LUL 

คำสำคัญ 
ฮิวริสติกส์  เครื่องจักรขนาน  การจัดตารางการผลิต 

Abstract 
This paper focuses on studying an application of the heuristics algorithms. They have developed for parallel machines 

scheduling in various industries. Three case studies including dishwashing, raw rubber sheet, and sea freight industries 
have conducted to results comparison. The algorithm used in the production scheduling for all case studies are 6 
algorithms, consisting of 4  algorithms derived from the existing algorithms, namely SPT-BL, SPT- UL, EDD-BL, EDD-UL and 
2  new algorithms, LBL and LUL. From experimental computing, it founds that the algorithm suitable for the dishwashing 
industry and raw rubber sheet industry is the LUL algorithm. The algorithm that is suitable for the sea freight industry is 
the algorithms namely SPT-UL, EDD-UL and LUL 
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1. บทนำ 

การวางแผนการผลิตและการใช้ทรัพยากรในกระบวนการ

ผลิต เริ ่มต้นดำเนินการโดยการพยากรณ์ความต้องการของ

ตลาดจากข้อมูลในอดีต และทำการวางแผนการผลิตรวม 

(aggregate production planning) เพ ื ่ อประมาณการใช้

ทรัพยากรทั้งหมดสำหรับการผลิต โดยทำการวางแผนการผลิต

หลัก (master production scheduling) เพื่อกำหนดช่วงเวลา

และจำนวนผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดที่จะผลิต และทำการวางแผน

ความต้องการวัตถุดิบ (material requirement planning) 

เพื่อกำหนดความพอเพียงของวัตถุดิบสำหรับกระบวนการผลิต 

ให้มีความสอดคล้องและสามารถตอบสนองความต้องการของ

ลูกค้าได้ตามแผนที่วางไว้ อย่างไรก็ดี การควบคุมการผลิตให้

เป ็น ไปตามแผนด ั งกล ่ า ว  ต ้ องอาศ ัยตารางการผลิต 

(production schedule) ที่มีความเหมาะสมเพื่อจัดสรรลำดับ

งานให้แก่ทรัพยากร ซึ ่งการจัดตารางการผล ิตในระบบ

เครื ่องจักรขนาน (parallel machine scheduling) ถือเป็น

ปัญหาที่สำคัญและพบบ่อยในอุตสาหกรรมทั่วไป 

การจัดตารางการผลิตในระบบการผลิตที ่มีการจัดวาง

เครื่องจักรแบบขนาน กล่าวคืองานแต่ละงานสามารถถูกจัดสรร

ให้แก ่เคร ื ่องจ ักรเคร ื ่องใดก็ได ้  โดยแต่ละเคร ื ่องอาจมี

ประสิทธ ิภาพในการทำงานเท่ากัน ( identical machine) 

หรือไม่เท่ากัน (non-identical machine) ก็ได้ ดังนั้นลำดับ

งานที่ถูกจัดสรรให้แก่เครื่องจักรแต่ละเครื่องจะมีผลต่อค่าชี้วัด 

(criteria) ที่มาจากความเก่ียวข้องหรือสัมพันธ์ต่อการจัดตาราง

การผลิต ตัวอย่างเช่น เวลาปิดงานของระบบ (makespan) 

เวลาการไหลของงาน (flow time) ซึ่งสะท้อนให้เห็นในด้าน

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต หรือเวลาสายของงาน 

(lateness) ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงจำนวนงานที่ล่าช้า โดยผลที่ได้

จากค่าชี้วัดแต่ละตัวนั้น อาจมีความแตกต่างกันไปขึ้นอยู่กับ

เงื่อนไขของการจัดสรรงานในแต่ละกรณี โดยเฉพาะอย่างยิ่ง

เวลาปิดงานของระบบนั้น ถือว่ามีความสำคัญต่อประสิทธภิาพ

การไหลของกระบวนการผลิต ยกตัวอย่างเช่น อุตสาหกรรม

การผลิตสินค้าอุปโภคที่มีการจัดสถานีงาน (workstations) 

แบบขนานในบางขั้นตอนการผลิต โดยงาน ( job) จะสามารถ

เข้าไปยังสถานีงานใดก็ได้ ซึ่งการจัดลำดับของงานให้แก่แต่ละ

สถานีงานนั้นมีผลต่อเวลาที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ทั้งหมด 

เช่นเดียวกันกับอุตสาหกรรมการอบแผ่นยางพาราดิบที่มีการใช้

ตู้อบ (ovens) หลายตู้สำหรับการอบแผ่นยางจำนวนมาก ซึ่ง

สามารถจัดแผ่นยางแต่ละชนิดเข้าสู่ตู ้อบใดก็ได้ การจัดสรร

ลำดับของการอบแผ่นยางแต่ละชนิดให้แก่ตู้อบแต่ละตู้จะส่งผล

ให้จำนวนแผ ่นยางท ี ่อบได ้เฉล ี ่ยในหนึ ่งว ันแตกต่างกัน 

นอกจากนี้ ยังมีอุตสาหกรรมการขนส่งสินค้าทางเรือที่มีการใช้

เครนหน้าท่า (quay cranes) ยกตู้สินค้าเพื่อขนตู้สินค้าไปวาง

บนเรือที่มาจอดรอรับสินค้า โดยเรือแต่ละลำใช้เวลาในการเข้า

จอด (berthing) ที่แตกต่างกันสำหรับแต่ละท่าเทียบ และยัง

ต้องใช้เวลาจอดรอเพื่อบรรทุกสินค้าด้วยระยะเวลาที่ขึ้นอยู่กับ

จำนวนตู้สินค้าและการทำงานของเครนหน้าท่าอีกด้วย ดังนั้น

เวลาทั้งหมดในการจอดเรือที่ท่าเทียบที่แตกต่างกันจะส่งผลต่อ

ต้นทุนการให้บริการ เป็นต้น 

จากที่กล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่าการบริหารจัดการลำดับ
การผลิตมีผลต่อต้นทุนในการผลิตในอุตสาหกรรมนั้น ๆ ไม่ว่า
จะเป็นผลที่ทำให้มีเวลาปิดงานของระบบที่น้อยที ่สุดซึ ่งจะ
ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพที ่สูงขึ ้น ผลผลิต
เพิ่มขึ้น ต้นทุนต่อหน่วยลดลง หรือมีผลที่ทำให้มีเวลาล่าช้าที่
น้อยลงซึ่งจะส่งผลให้จำนวนงานที่ล่าช้าน้อยลง ทำให้ต้นทุน
เก่ียวกับค่าปรับของจำนวนงานที่ล่าช้าลดน้อยลงไปด้วย ดังนั้น
แนวคิดทางฮิวริสติกส์อัลกอริทึมในการจัดตารางการผลิตใน
ระบบการผลิตที่มีเครื ่องจักรแบบขนานที่เหมาะสมจึงได้รับ
ความสนใจในการศึกษาและพัฒนาขึ้นเพื่อช่วยในการตัดสินใจ
วางแผนการผลิตอย่างเต็มประสิทธิภาพ 

บทความนี ้จ ึงมุ ่งเน้นการศึกษาและพัฒนาฮิวริสติกส์
อัลกอริทึมในการจัดตารางการผลิตเครื่องจักรขนาน และทำ
การเปร ียบเท ียบผลท ี ่ ได ้จากการจ ัดตารางการผล ิตใน
กรณีศึกษาทั้ง 3 กรณี คือ อุตสาหกรรมการผลิตน้ำยาล้างจาน 
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อุตสาหกรรมการอบแผ่นยางพาราดิบ และอุตสาหกรรมการ
ขนส่งสินค้าทางเรือ ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัยนี้
ค ือการนำอัลกอริท ึมที ่พ ัฒนาขึ ้นไปประยุกต์ใช้ได ้อย่าง
เหมาะสมโดยให้ผลลัพธ์ของการจัดตารางการผลิตที่ดีและมี
ประสิทธิภาพสูงสุดในแต่ละกรณีศึกษา งานวิจัยนี้แบ่งออกเป็น 
6 ส่วน ดังนี้ ส่วนที่ 1 บทนำ ส่วนที่ 2 การทบทวนวรรณกรรม 
ส่วนที่ 3 การศึกษาสภาพปัจจุบันของกรณีศึกษา ส่วนที่ 4 การ
กำหนดวิธีการแก้ปัญหา ส่วนที่ 5 ผลการทดลอง และส่วนที่ 6 
สรุปผลการทดลอง 

2. การทบทวนวรรณกรรม 

การแก้ปัญหาการจัดตารางการผลิตเครื่องจักรขนานใน

งานวิจัยส่วนใหญ่จะมุ่งเน้นวิธีการที่ทำให้ได้ผลของตัวชี้วัดที่ดี 

เช่น งานวิจัยที่เกี่ยวกับการใช้เทคนิคในการหาค่าที่เหมาะสม

ที ่ส ุดสำหร ับการจัดตารางการผลิตในกระบวนการผลิต

แบบต่อเนื่องในอุตสาหกรรมอุปโภค [1] และการจัดตารางการ

ผลิตเครื่องจักรขนานที่มีประสิทธิภาพเหมือนกัน (identical 

parallel machines) เมื่อสามารถทำการแทรกงานได้ [2] ซึ่ง

เป็นการศึกษาและพัฒนาแบบจำลองทางคณิตศาสตร์เพื่อการ

แก้ปัญหา 

อย่างไรก็ตาม การพัฒนาฮิวริสติกส์อัลกอริทึม ยังคงเป็น

หนึ่งในแนวทางที่ได้รับความนิยมในการมุ่งเน้นศึกษาสำหรับ

การจัดตารางการผลิต เนื่องจากข้อจำกัดทางด้านขนาดปัญหา 

(problem scale) ของการหาคำตอบด้วยการโปรแกรมทาง

คณิตศาสตร์ เช่น งานวิจัยที่ศึกษาเกี่ยวกับการจัดตารางการ

ผลิตสำหรับเครื่องจักรขนานแบบหลายจุดประสงค์ [3] หรือ

การจัดตารางการผลิตสำหรับเครื่องจักรแบบขนานโดยมีเวลา

เตรียมการผลิตเป็นแบบไม่อิสระ [4] และการศึกษาเกี่ยวกับฮิว

ริสติกสําหรับการจัดตารางการผลิตเครื่องจักรขนาน กรณีมี

เวลาติดตั้งเครื่องและมีข้อจํากัดของเครื่องจักร [5] เป็นต้น 

มากกว่านั้น ยังมีการนำเทคโนโลยีสารสนเทศและคอมพิวเตอร์

ซอฟแวร์เข้ามาช่วยในการประยุกต์วิธีการต่าง  ๆ สำหรับ

แก้ปัญหาจริงในระดับอุตสาหกรรม เช่น งานวิจัยที ่ศึกษา

เกี่ยวกับการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการช่วยตัดสินใจ

วางแผนการจัดตารางการผลิตในระบบการผลิตเครื่องจักร

ขนานที่มีประสิทธิภาพไม่เท่ากัน [6] อีกด้วย การจัดตารางงาน

การผลิตที่มีความยืดหยุ่นบนเครื่องจักรที่ทำงานแบบคู่ขนานได้

มีการนำเจนเนติกอัลกอริทึมซึ่งเป็นอัลกอริทึมทางคอมพิวเตอร์

ปัญญาประดิษฐ์ มาประยุกต์ใช้ช่วยสนับสนุนให้การจัดตาราง

การผลิตที ่ม ีความยืดหยุ ่นบนเครื ่องจ ักรแบบคู ่ขนานใน

อุตสาหกรรมการผลิต [7] การจัดสมดุลสายการประกอบ

ผลิตภัณฑ์ผสมแบบลักษณะตัวยูขนาน ใช้วิธีการถอดรหัสสตริง

คำตอบและการหาค่าที่เหมาะสมด้วยวิธีการเชิงวิวัฒนาการ

แบบหลายวัตถุประสงค์ ได้แก่ จำนวนสถานีงานน้อยที่สุด 

ความไม่สมดุลของภาระงานระหว่างสถานีงานน้อยที่สุด และ

ความไม่สัมพันธ์ของขั้นงานน้อยที่สุด [8] 

จากที่กล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่า การแก้ปัญหาการจัด

ตารางการผลิตในระบบการผลิตเครื่องจักรขนานเป็นเรื ่องที่

สำคัญที ่ช่วยเพิ ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต โดยใน

ปัจจุบันมีผู ้ศึกษาและคิดค้นวิธ ีการแก้ปัญหาในรูปแบบที่

แตกต่างกัน ซึ่งแต่ละวิธีการที่คิดค้นขึ้นให้ผลที่เหมาะสมกับ

ปัญหาเฉพาะรูปแบบ จึงทำให้การแก้ปัญหาการจัดตารางการ

ผลิตในระบบการผลิตเครื่องจักรขนานยังกลายเป็นหนึ ่งใน

ปัญหาที่ถูกนำมาศึกษาและวิจัยอย่างต่อเนื่องมาจนถึงปัจจุบัน 

3. การศึกษาสภาพปัจจุบันของกรณีศึกษา 

การพัฒนาอัลกอริท ึมสำหรับการจั ดตารางการผลิต

เครื ่องจักรขนานในบทความนี ้ มุ ่งเน้นการนำไปใช้งานใน

อุตสาหกรรมต่าง ๆ โดยมีการศึกษาลักษณะของระบบการผลิต

ในปัจจุบันของทั้ง 3 กรณีศึกษา ได้แก่ อุตสาหกรรมการผลิต

น ้ำยาล ้างจาน อ ุตสาหกรรมการอบยางพาราแผ่น และ

อุตสาหกรรมการขนส่งสินค้าทางเรือ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

3.1 อุตสาหกรรมการผลิตน้ำยาล้างจาน 

กระบวนการผลิตน้ำยาล้างจานในอุตสาหกรรมอุปโภคที่มี

การผลิตผลิตภัณฑ์อย่างต่อเนื่อง กล่าวคือ ระบบการผลิตที่มี
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การไหลของวัตถุดิบต่อเนื่องไปตามสายการผลิต ซึ่งการผลิต

น้ำยาล้างจานในปัจจุบัน มีขั ้นตอนการผลิตหลัก  ๆ คือ การ

ผสมส่วนผสมสำหรับน้ำยาล้างจานให้ได้ตามสูตรของแต่ละ

ผลิตภัณฑ์ (jobs) ในถังผสม (mixing tanks) ขนาดใหญ่ที่มี

จำนวนถัง (m) จำกัด ซึ่งถังผสมนี้เปรียบเสมือนเป็นเครื่องจักร

ที่วางขนานกันอยู่ในระบบการผลิต โดยมีเงื่อนไขในการผลิต 

ดังต่อไปนี้ คือ (1) งานใด ๆ จะสามารถถูกผสมด้วยการใช้ถัง

ผสมใด ๆ ก็ได้ไม่จำกัด และถังผสมแต่ละถังมีประสิทธิภาพ

เท่ากัน (2) สามารถทำการผสมได้หนึ่งงานต่อหนึ่งการผสม 

และ (3) เวลาในการล้างถังขึ้นอยู่กับลำดับของการผสม ดังนั้น 

เวลาล้างถังก่อนการผสม อาจแตกต่างกันเมื่อลำดับการผสม

แตกต่างกัน เป็นต้น หลังจากนั้น ส่วนผสมที่เข้ากันแล้วจะถูก

ส่งไปตามท่อ เพื่อคอยและบรรจุใส่ซองผลิตภัณฑ์ต่อไป [1] ดัง

รูปที่ 1 

3.2 อุตสาหกรรมการอบแผ่นยางพาราดิบ 

การอบยางพาราเป็นหนึ่งในกระบวนการแปรรูปยางพารา

แผ่น ซึ ่งต้องดำเนินการภายหลังจากที ่ได้ทำการผลิตแผ่น

ยางพาราดิบแล้ว โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อไล่ความชื้นในแผ่น

ยางพาราดิบให้เหมาะสม เนื่องจากความชื้นในแผ่นยางพารา

ดิบมีผลต่อคุณภาพแผ่นยางพาราเป็นอย่างมาก โดยขั้นตอนใน

กระบวนการอบยางพาราแผ่น เร่ิมต้นจากการนำแผ่นยางพารา

ดิบเกรดต่าง ๆ (jobs) ที่ยังไม่ผ่านการอบ ซึ่งสามารถจัดกลุ่ม

เวลาท ี ่ ใช ้ ในการอบ (processing time) ได ้ เป ็น 2 กลุ่ม 

(groups) มาทำการคัดแยก ล้างทำความสะอาดในบ่อล้าง และ

นำแผ่นยางไปรีดน้ำออกด้วยเครื่องรีด ซึ่งขั้นตอนที่กล่าวมา

ข้างต้น คือ ขั้นตอนก่อนการเตรียม (pre-setup) หลังจากนั้น 

เป ็นข ั ้นตอนการเตร ียมการอบ ( setup) โดยการนำแผ่น

ยางพาราไปแขวนไว้บนเก๊ะ (มีลักษณะเป็นโครงเหล็กทรง

สี่เหลี่ยมและมีราวไม้ไผ่ซ้อนกันหลายชั้นสำหรับแขวนตากแผ่น

ยางพารา) ทีละแผ่นเพื่อให้ได้ตามจำนวนที่กำหนด ต่อจากนั้น 

จะดำเนินการขั้นตอนของการอบ (drying process) โดยการ

นำเก๊ะที่แขวนยางพาราแผ่นที่ถูกเตรียมไว้ทั้งหมดเข้าตู้อบ และ

ทำการอบไล่ความชื้น สุดท้ายเมื่ออบเสร็จจะนำเก๊ะออกจาก

ตู้อบเพื่อเอาแผ่นยางพาราออกจากเก๊ะ นำไปทำการชั่งน้ำหนัก

และบรรจ ุใส ่ถ ุง (packaging) และนำไปย ังพ ื ้นท ี ่จ ัด เก็บ 

(storage) ต่อไป ดังรูปที่ 2 

 
รูปท่ี 1 ระบบเครื่องจักรขนานในกระบวนการผลิตน้ำยาล้างจาน (ท่ีมา: 

จันจิรา คงชื่นใจ และคณะ 2559) 
                              

 

… Mixing 

Tank 1 
Mixing 

Tank 2 
Mixing 

Tank m 

Waiting State 

Packing State 

Job1, Job2, …, Jobn 

 

Job1, Job2, …, Jobn 

 
รูปท่ี 2 ระบบเครื่องจักรขนานในกระบวนการอบยางพาราแผ่น 
                              

 Group 1: 
 Job1, Job3, Job5, Job6 

Group 2: 
 Job2, Job4 

Pre-setup 

Setup 

Oven 1 Oven 2 Oven 3 Oven 4 

Packaging 

Storage 

Job1, Job2, Job3, Job4, Job5, Job6 
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3.3 อุตสาหกรรมการขนส่งสินค้าทางเรือ 

อุตสาหกรรมการขนส่งสินค้าทางเรือเป็นช่องทางหนึ่งใน

การขนส่งที่ใช้มากที่สุด เนื่องจากสามารถใช้ในการขนส่งสินค้า

ได้ครั้งละมาก ๆ และใช้ต้นทุนต่ำ ซึ่งในกรณีศึกษานี้ได้ทำการ

สำรวจและศึกษาข้อมูลการขนส่งสินค้าที ่บรรจุในตู ้ส ินค้า 

(containers) ของท่าเร ือ (container terminal port) แห่ง

หนึ่งซึ่งตั้งอยู่บริเวณริมฝั่งแม่น้ำเจ้าพระยา โดยมีการบริหาร

จัดการกิจรรมการขนถ่ายสินค้าที่ประกอบด้วยท่าบริการกลุ่มที่ 

1 (TG 1) ซึ่งมีท่าเทียบเรือสินค้า (berth) ทั้งหมด 4 ท่า และ

ท่าบริการกลุ่มที่ 2 (TG 2) ซึ่งมีท่าเทียบเรือสินค้า (berth) 

ทั้งหมด 3 ท่า ดังนั้น ท่าเรือกรณีศึกษาจะมีท่าเทียบเรือที่พร้อม

สำหรับการเทียบท่าของเรือสินค้า (ship) ทั้งหมด 7 ท่า โดยแต่

ละท่าเทียบจะมีเครนหน้าท่า (quay crane) ที่ใช้สำหรับขน

ลำเลียงตู้สินค้า 2 ตัวต่อท่าเทียบ (berth) ซึ่งมีกระบวนการที่

เรือสินค้าจะต้องดำเนินการเพื่อให้เกิดการขนถ่ายสินค้าที่ท่า

เทียบจนแล้วเสร็จ ดังนี้ เมื่อเรือบรรทุกสินค้ามาถึงตรงบริเวณที่

ให้จอดคอย เรือสินค้าดังกล่าวจะอยู่ในสถานะมาถึง (arrival 

state) ซึ่งจะต้องเดินทางตามร่องน้ำเข้ามาเทียบที่ท่าเรือโดยมี

เรือนำทาง และเมื่อเรือบรรทุกสินค้าเทียบท่าเรียบร้อยแล้ว จะ

ทำการขนตู้สินค้าทั้งขาเข้าและขาออกโดยใช้เครนหน้าท่าชว่ย

ในการขนครบตามจำนวนที่กำหนด จากนั้น จะมีการนำเรือ

ออกจากท่าเทียบเมื่อดำเนินการขนถ่ายเสร็จสิ้น ดังรูปที่ 3 

4. การกำหนดวิธีการแก้ปัญหา 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบันของแต่ละกรณีศึกษา ทำให้

ทราบว่า การจัดตารางการผลิตในระบบการผลิตเครื่องจักร

ขนานเป็นการจัดลำดับงานเพื่อให้ได้ค่าวัตถุประสงค์ที่แตกตา่ง

กันไปในแต่ละกรณีศึกษา โดยงานวิจัยนี้ได้มุ่งเน้นศึกษาวิธีการ

ที่จะนำมาใช้ในการแก้ปัญหาในทั้ง 3 กรณีศึกษา ดังนั้น ฮิวริ

สติกส์อัลกอริทึมทั้ง 6 อัลกอริทึมจึงได้ถูกพัฒนาขึ้น โดยการ

ปรับปรุงอัลกอริทึมที่มีอยู่เดิมและการออกแบบอัลกอริทึมใหม่ 

ได้แก่ (1) วิธีเวลาในการผลิตน้อยที่สุดและสมดุลเครื่องจักร 

 
(SPT-BL) (2) ว ิธ ีเวลาในการผลิตน้อยที ่ส ุดและไม ่สมดุล

เครื่องจักร (SPT-UL) (3) วิธีกำหนดการส่งมอบเร็วที่สุดและ

สมดุลเครื่องจักร (EDD-BL) (4) วิธีกำหนดส่งมอบเร็วที่สุดและ

ไม่สมดุลเครื่องจักร (EDD-UL) (5) วิธีการมองไปข้างหน้าและ

สมดุลเครื่องจักร (LBL) และ (6) วิธีการมองไปข้างหน้าและไม่

สมดุลเคร่ืองจักร (LUL) 

ในการจัดตารางการผลิตทั้ง 3 กรณีศึกษา ขั้นตอนงาน

ย่อยถือว่ามีความสำคัญต่อตัวชี้วัดในการจัดตารางผลิตของแต่

ละอัลกอริทึมเป็นดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 การจัดเรียงเวลาในการผลิตของแต่ละงานจาก

น้อยที่สุดไปมากที่สุด 

กำหนดให้เซต P  คือเซตที่เก็บค่าเวลาในการผลิตของแต่

ละงานที่ยังไม่ได้จัดเรียงและเซต S  คือเซตที่เก็บค่าเวลาใน

การผลิตของแต่ละงานที่จัดเรียงจากน้อยที่สุดไปมากที่สุดแล้ว 

กำหนดให้ INDEX เป็นเซตที่เก็บค่าดัชนีของงานที่จัดตาม

เซต S  

1) x k=  เมื่อ k  คือดัชนีของงานที่มีเวลาในการผลิต

น้อยที่สุด ( kt ) ในเซต P  ล่าสุด 

 
 

รูปท่ี 3 ระบบเครื่องจักรขนานในการขนส่งสินค้าทางเรือ 
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2) กำหนด 
xP  เป็นสมาชิกตัวล่าสุดของเซต S  และ

กำหนดให้ x  เป็นสมาชิกตัวล่าสุดของเซต INDEX  

3) ลบ xP  ออกจากเซต P  

4) ทำซ้ำ 1) ถึง 3) จนกว่าเซต P  จะเป็นเซตว่าง 

5) สรุปการคำนวณจะได้เซต S  

ขั้นตอนที่ 2 การจัดเรียงกำหนดส่งมอบจากเร็วที่สุดไปช้าที่สุด 

กำหนดให้เซต F  คือเซตที่เก็บค่ากำหนดส่งมอบของแต่

ละงานที่ยังไม่ได้จัดเรียงและเซต S  คือเซตที่เก็บค่ากำหนดส่ง

มอบของแต่ละงานที่จัดเรียงจากเร็วที่สุดไปมากที่สุดแล้ว 

กำหนดให้ INDEX เป็นเซตที่เก็บค่าลำดับงานที่จัดตาม 

เซต S  

1) x k=  เมื่อ k  คือดัชนีของงานที่มีกำหนดส่งมอบ

เร็วที่สุด ( kd ) ในเซต F  ล่าสุด 

2) กำหนด xF  เป็นสมาชิกตัวล่าสุดของเซต S  และ

กำหนดให้ x  เป็นสมาชิกตัวล่าสุดของเซต INDEX 

3) ลบ xF  ออกจากเซต F  

4) ทำซ้ำ 1) ถึง 3) จนกว่าเซต F  จะเป็นเซตว่าง 

5) สรุปการคำนวณจะได้เซต S  

ขั ้นตอนที ่ 3 จัดสรรเวลาในการผลิตของแต่ละงานให้แก่

เครื่องจักรแต่ละเครื่องแบบสมดุล 

กำหนดเซต jM  เป็นเซตแทนเครื ่องจักรแต่ละเครื่อง  

โดยที่ 1,2,3,...,j m=  

กำหนด in  เป็นสมาชิกของเซต jN  

กำหนด m  คือรอบในการผลิตโดยที่ 1,2,3,...,m W=   

1 2 3 4 5 6( )W W W W W W W= + + + + +  

กำหนดให้ SETUP เป็นเซตที่เก็บค่าเวลาในการเซตอัพ

เครื่องจักรเมื่อเกิดจากการเปลี่ยนลำดับงาน 

กำหนดให้ ,i qsetup  เป็นสมาชิกของเซต SETUP ที่เก็บค่า

เวลาในการเซตอัพเครื่องจักรเมื่อเกิดจากการเปลี่ยนลำดับงาน

จ า ก ง า น  i  ไ ป ง า น  q  โ ด ย ท ี ่  1,2,3,...,i n=  แ ล ะ 
1,2,3,...,q n=  

กำหนดให้ POSITION เป็นเซตที่เก็บชื่องานที่เครื่องจักร

แต่ละเครื่องทำไปแล้ว 

กำหนดให้ jposition  เป็นสมาชิกของเซต POSITION 

ลำดับที่ j  (เครื่องที่ j  )  โดยที่ 1,2,3,...,j m=  

กำหนดให้ pindex  เป็นสมาชิกของเซต INDEX ตัวที่ p  

โดยที่ 1,2,3,...,p n=  

1) 1p =  

2) หาผลรวมของสมาชิกทั้งหมดของเซต jM  แต่ละ

เซต 

3) กำหนดค่าผลรวมของสมาชิกทั ้งหมดของทุกเซต 

jM  เป็นสมาชิกของเซต mT  

4) r u=  เมื่อ u  คือดัชนีบ่งบอกลำดับของสมาชิกใน

เซต mT  ที่มีค่าน้อยที่สุด (หากสมาชิกในเซต mT  มี

ค่าน้อยที่สุดมีมากกว่าหนึ่งตัวแล้ว r u=  เมื ่อ u  

คือดัชนีบ่งบอกลำดับของสมาชิกในเซต mT  ที่มีค่า

น้อยที่สุด โดยให้พิจารณาเลือกดัชนีบ่งบอกลำดับที่มี

ค่าน้อยที่สุดก่อน) 

5) pt index=  (ในกรณ ีท ี ่ เ ป ็ น ง านแรกท ี ่ ท ำบน

เครื่องจักรที่ j  แล้ว r pposition index= ) 

6) กำหนด tn  และ 
,r tpositionset  เป็นสมาชิกตัวล่าสุด

ของเซต rM  แล้ว r tposition =  

7) ลบ tn  ออกจากเซต tn  

8) ทำซ้ำ 2) ถึง 7) จนกว่าเซต tn  จะเป็นเซตว่าง 

9) 1p p= +  แล้วกลับไปทำ 2) ถึง 8) ใหม่อีกครั้ง

จนกว่า p n  

10) สรุปการคำนวณจะได้เซต jM  ทุกเซต 

ขั้นตอนที่ 1 และขั้นตอนที่ 3 เป็นขั้นตอนย่อยที่สำคัญต่อ

ตัวชี ้ว ัดในการจัดตารางผลิตของอัลกอริทึม SPT-BL ส่วน

ขั ้นตอนที ่ 2 และขั ้นตอนที ่ 3 เป็นขั ้นตอนย่อยที่สำคัญต่อ

ตัวชี้วัดในการจัดตารางผลิตของอัลกอริทึม EDD-BL 
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ขั้นตอนที่ 4 จัดสรรขอบเขตเวลางานที่สามารถผลิตได้ ให้แก่

เครื่องจักรแต่ละเครื่อง 

กำหนดให้ max(SPT BLorEDD BL)C − −  เป ็นเวลาปิดงานของ

ระบบจากการคำนวณด้วยอัลกอริทึมในการจัดตารางการผลิต

ในระบบการผลิตเครื่องจักรขนานด้วยวิธีเวลาการผลิตน้อย

ที่สุดหรือด้วยวิธีกำหนดการส่งมอบเร็วที่สุดและสมดุลงาน

ให้แก่เครื่องจักร 

กำหนดให้เซต L  เป็นเซตที ่บรรจุขอบเขตเวลางานที่

สามารถผลิตได้ของเคร่ืองจักรทุกเครื่อง 

กำหนดให้ jl  เป็นสมาชิกของเซต L  ที่เก็บค่าขอบเขต

เวลางานที ่สามารถผล ิตได ้ของเคร ื ่องจ ักรท ี ่  j  โดยที่  
1,2,...,j m=  
1) คำนวณค่า max(SPT BL)C −  ด้วยวิธีในอัลกอริทึม SPT-

BL หรือ EDD-BL 

2) max(SPT BLorEDD BL)jl C − −= กำหนดให้ jl  เป็นสมาชิก

ตัวล่าสุดของเซต L  

3) ทำซ้ำ 2) จนกระทั่งเซต L  มีจำนวนสมาชิกเท่ากับ 
m  

4) สรุปจะได้เซต L  ที่มีสมาชิกคือขอบเขตเวลาที่ต้อง

ผลิตของเคร่ืองจักรแต่ละเครื่อง 

ขั ้นตอนที ่  5 จ ัดสรรเวลาการผล ิตของแต ่ละงานให้กับ

เครื่องจักรแต่เครื่องตามลำดับที่ได้ในขั้นตอนที่ 1 หรือขั้นตอน

ที่ 2 แบบไม่สมดุลงานให้กับเคร่ืองจักร 

กำหนดให้เซต jM  เป็นเซตแทนเครื่องจักรแต่ละเครื่อง 

โดยที่ 1,2,3,...,j m=  

กำหนดให้ SUM เป็นเซตที่เก็บค่าผลรวมเวลาในการผลิต

ของเคร่ืองจักรทุกเครื่อง 

กำหนดให้ jsum  เป็นสมาชิกของเซต SUM ที ่เก็บค่า

ผลรวม เวลา ในการผล ิ ตของ เคร ื ่ อ งจ ั กรท ี ่  j  โดยที่  
1,2,3,...,j m=  
กำหนดให้ pindex  เป็นสมาชิกของเซต INDEX ตัวที่ p  

โดยที่ 1,2,3,...,np =  

กำหนดให้ tn  เป็นสมาชิกของเซต tN  โดยที่ t  คือลำดับ

งาน 

กำหนดให้ SETUP เป็นเซตที่เก็บค่าเวลาในการเซตอัพ

เครื่องจักรเมื่อเกิดจากการเปลี่ยนลำดับงานจากงาน 

กำหนดให้ ,i qsetup  เป็นสมาชิกของเซต SETUP ที่เก็บค่า

เวลาในการเซตอัพเครื่องจักรเมื่อเกิดจากการเปลี่ยนลำดับงาน

จ า ก ง า น  i  ไ ป ง า น  q  โ ด ย ท ี ่  1,2,3,...,i n=  แ ล ะ 
1,2,3,...,q n=  
กำหนดให้ POSITION เป็นเซตที่เก็บชื่องานที่เครื่องจักร

แต่ละเครื่องทำไปแล้ว 

กำหนดให้ jposition  เป็นสมาชิกของเซต POSITION 

ลำดับที่ j  (เครื่องที่ j  ) โดยที่ 1,2,3,...,j m=  

1) 1p =  และ 1j =  

2) หาผลรวมสมาชิกของเซต jM  

3) jsum เท่ากับผลรวมสามาชิกของเซต jM  

4) ตรวจสอบว่า jsum  มีค่าน้อยกว่าหรือเท่ากับ jl  

หรือไม่ 

5) ถ้าเงื่อนไขใน (4) เป็นจริงแล้ว pt index=  (ในกรณี

ท ี ่ เป ็นงานแรกท ี ่ทำบนเคร ื ่องจ ักรท ี ่  j  แล้ว 

j pposition index= ) จากนั ้นทำการกำหนด tn  

และ 
,j tpositionset  เป็นสมาชิกตัวล่าสุดของเซต jM  

และ j tposition =  แล้วลบ tn  ออกจากเซต tN  ถ้า

เงื่อนไงใน (4) เป็นเท็จให้กำหนด jsum  เป็นสมาชิก

ของเซต SUM  ลำดับที ่ j  แล้ว 1j j= +  แล้ว

กลับไปเร่ิม (2) ใหม่อีกครั้ง 

6) ตรวจสอบว่า tN  เป็นเซตว่างหรือไม่ ถ้า tN  เป็น

เซตว่างแล้ว 1p p= +  

7) ทำซ้ำ 2) ถึง 6) จนกว่า p  จะมากกว่า n  

8) สรุปจะได้เซต jM  และเซต SUM 

ขั้นตอนที่ 1 4 และ 5 เป็นขั้นตอนย่อยที่สำคัญต่อตัวชี้วัด

ในการจัดตารางผลิตของอัลกอริทึม SPT-UL ส่วนขั้นตอนที่ 2 



 วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีท่ี 12  ฉบับท่ี 2   20 

4 และ 5 เป็นขั้นตอนย่อยที่สำคัญต่อตัวชี้วัดในการจัดตาราง

ผลิตของอัลกอริทึม EDD-UL 

ขั้นตอนที่ 6 จัดเรียงลำดับการทำงานจากเวลาในการปรับตั้ง

เครื่องจักรที่น้อยที่สุด 

กำหนดให้ n  คือจำนวนงานทั้งหมดที่ต้องทำ 

กำหนดให้ m  คือจำนวนเครื่องจักรทั้งหมดที่มี 

กำหนดให้ SETUP เป็นเซตที่เก็บค่าเวลาในการปรับตั้ง

เครื่องจักรที่เกิดจากการเปลี่ยนลำดับงาน 

กำหนดให้ INDEX คือเซตที่เก็บค่าลำดับการทำงานจาก

เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่น้อยที่สุด 

กำหนดให้ p  เป็นดัชนีบ่งบอกลำดับในเซต INDEX 

กำหนดให้ ,k isetup  เป็นสมาชิกของเซต SETUP ที่เก็บค่า

เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรเมื่อเกิดจากการเปลี่ยนลำดับงาน

จ า ก ง า น  k  ไ ป ง า น  i  โ ด ย ท ี ่  1,2,3,...,k n=  แ ล ะ 
1,2,3,...,i n=  
กำหนดให้ Before เก็บค่างานที่ทำอยู่ก่อนหน้าของเวลา

ในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่น้อยที่สุดในเซต SETUP 

กำหนดให้ After เก็บค่างานที่จะทำตามหลังของเวลาใน

การปรับตั้งเคร่ืองจักรที่น้อยที่สุดในเซต SETUP 

1) 1p =  

2) x k=  y i=  เมื่อ k  และ i  คือดัชนีบ่งบอกลำดับ

ของเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรที่น้อยที่สุดในเซต 

SETUP ที่ไม่ใช่ศูนย์ 

3) Before = x  และ After = y  แล ้วต ัด ,k isetup  

ออกจากเซต SETUP 

4) ตรวจสอบว่า Before มีอยู่ในเซต INDEX แล้วหรือไม่ 

ถ้าไม่มีอยู่ให้กำหนด Before เป็นสมาชิกตัวล่าสุด

ของเซต INDEX 

5) ตรวจสอบว่า After มีอยู่ในเซต INDEX แล้วหรือไม่ 

ถ้าไม่มีอยู่ให้กำหนด After เป็นสมาชิกตัวล่าสุดของ

เซต INDEX  

6) 1p p= +  

7) ทำซ้ำ 2) ถึง 6) จนกระทั่ง p  มีค่ามากกว่า n  

8) สรุปจะได้เซต INDEX 

ขั้นตอนที่ 7 จัดเรียงกำหนดการส่งมอบให้มีลำดับเหมือนกับ

เซต INDEX พร้อมทั้งหาสัดส่วนความสำคัญของกำหนดการส่ง

มอบของแต่ละงาน 

กำหนดให้ pindex  เป็นสมาชิกของเซต INDEX ตัวที่ p  

โดยที่ 1,2,3,...,p n=  

กำหนดให้ DUEDATE เป็นเซตที่มีสมาชิกคือกำหนดการ

ส่งมอบของทุกงานที่ยังไม่เรียงลำดับตามเซต INDEX 

กำหนดให้ tduedate  เป็นสมาชิกของเซต DUEDATE ตัว

ที่ t  โดยที่ 1,2,3,...,t n=  

กำหนดให้ FINISH เป็นเซตที่มีสมาชิกคือกำหนดการส่ง

มอบของทุกงานที่เรียงลำดับตามเซต INDEX แล้ว 

กำหนดให้ pfinish  เป็นสมาชิกของเซต FINISH ตัวที่ p  

โดยที่ 1,2,3,...,p n=  

กำหนดให้ RATIODUDATE เป็นเซตที่มีสมาชิกคือสัดสว่น

ความสำคัญของกำหนดการส่งมอบของแต่ละงาน 

ก ำ ห น ด ใ ห ้  pratiodudate  เ ป ็ น ส ม า ช ิ ก ข อ ง เ ซ ต 

RATIODUEDATE ตัวที่ p  โดยที่ 1,2,3,...,p n=  

กำหนดให้ Sum of Duedate คือค่าผลรวมของสมาชิกใน

เซต DUEDATE 

1) 1p =  

2) pt index=  

3) p tfinish duedate=  แ ล ะ  pratioduedate =  

tduedate Sumof Duedate   
4) ล บ  tduedate  อ อ ก จ า ก เ ซ ต  DUEDATE แ ล้ ว 

1p p= +  
5) ทำซ้ำ 2) ถึง 4) จนกว่า DUEDATE จะเป็นเซตว่าง 

6) สรุปได้เซต FINISH และเซต RATIODUDATE 

ข ั ้นตอนที ่  8 จ ัดสรรเวลาการผล ิตของแต ่ละงานให้กับ

เครื่องจักรแต่ละเครื่องตามลำดับงานที่จัดไว้แบบสมดุล 
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กำหนดให้เซต เป็นเซตแทนเครื่องจักรแต่ละเครื่องที่ใช้

เพ ี ย งตรวจสอบคะแนนท ี ่ ไ ด ้ จ าก เซต  SCORE โ ดยที่  
1,2,3,...,mj =  
กำหนดให้เซต jM C  เป็นเซตแทนเครื ่องจักรแต่ละ

เคร ื ่ องท ี ่ ใช ้ ในการจ ัดสรรเวลาการผล ิตให ้จร ิง  โดยที่  
1,2,3,...,mj =  
กำหนดให้ SUM เป็นเซตที่เก็บค่าผลรวมเวลาในการผลิต

ของเคร่ืองจักรทุกเครื่อง 

กำหนดให้ jsum  เป็นสมาชิกของเซต SUM ที ่เก็บค่า

ผลรวม เวลา ในการผล ิ ตของ เคร ื ่ อ งจ ั กรท ี ่  j  โดยที่  
1,2,3,...,mj =  
กำหนดให้ pindex  เป็นสมาชิกของเซต INDEX ตัวที่ p  

โดยที่ 1,2,3,...,np =  

กำหนดให้ tn  เป็นสมาชิกของเซต tN  โดยที่ t  คือลำดับ

งาน 

กำหนดให้ SETUP เป็นเซตที่เก็บค่าเวลาในการเซตอัพ

เครื่องจักรเมื่อเกิดจากการเปลี่ยนลำดับงานจากงาน 

กำหนดให้ ,i qsetup  เป็นสมาชิกของเซต SETUP ที่เก็บค่า

เวลาในการเซตอัพเครื่องจักรเมื่อเกิดจากการเปลี่ยนลำดับงาน

จ า ก ง า น  i  ไ ป ง า น  q  โ ด ย ท ี ่  1,2,3,...,ni =  แ ล ะ 
1,2,3,...,nq =  
กำหนดให้ POSITION เป็นเซตที่เก็บชื่องานที่เครื่องจักร

แต่ละเครื่องทำไปแล้ว 

กำหนดให้ jposition  เป็นสมาชิกของเซต POSITION 

ลำดับที่ j  (เครื่องที่ j  ) โดยที่ 1,2,3,...,j m=  

กำหนดให้ SCORE เป็นเป็นเซตที่เก็บค่าคะแนนที่คำนวณ

ไ ด ้ จ า ก ส ู ต ร  (0.5 ((1 / ) / )) (0.5jsum Total + 

)pratioduedate  

กำหนดให้ jscore  เป็นสมาชิกของเซต SCORE ลำดับที่ 

j  (เครื่องที่ j ) โดยที่ 1,2,3,...,j m=  

กำหนดให้ Total คือค่าผลรวมของส่วนกลับของสมาชิก

ทุกตัวในเซต SUM 

1) 1p =  

2) pt index=  

3) 1j =  

4) กำหนด tn  และ 
,j tpositionset  เป็นสมาชิกตัวล่าสุด

ของเซต jM  แล้ว j tposition =  

5) 1j j= +  

6) jsum  เท่ากับผลรวมของสมาชิกทั้งหมดในเซต jM  

7) ทำซ้ำ 4) ถึง 6) จนกว่า j  มากกว่า m  

8) 1j =  และกำหนดให้ SCORE เป็นเซตว่าง 

9) Total เท ่ าก ับผลรวมของ  1/ ;j jsum   ใน เซต 

SUM 

10) (0.5 ((1 / ) / )) (0.5j jscore sum Total=  +   

)pratioduedate  เป ็นสมาช ิกต ัวล ่าส ุดของเซต 

SCORE แล้ว 1j j= +  

11) ทำซ้ำ 10) จนกว่า j  จะมีค่ามากกว่า m  

12) z j=  เมื่อ j  คือดัชนีบ่งบอกลำดับของคะแนนที่มี

ค่ามากที่สุดในในเซต SCORE 

13) pt index=  

14) กำหนด tn  และ 
,j tpositionset  เป็นสมาชิกตัวล่าสุด

ของเซต zM C  แล้วลบ tn  ออกจากเซต tN  

15) ทำซ้ำ 3) ถึง 14) จนกว่า tN  จะเป็นเซตว่าง 

16) 1p p= +  

17) ทำซ้ำ 15) ถึง 16) จน p  จะมากกว่า n  

18) สรุปจะได้เซต jM C ; j  

ข ั ้นตอนที ่  9 จ ัดสรรเวลาการผล ิตของแต ่ละงานให้กับ

เครื่องจักรแต่ละเครื่องตามลำดับงานที่จัดไว้แบบไม่สมดุล 

กำหนดให้เซต jM  เป็นเซตแทนเครื่องจักรแต่ละเครื่องที่

ใช ้ เพ ียงตรวจสอบคะแนนท ี ่ ได ้จากเซต SCORE โดยที่  
1,2,3,...,j m=  
กำหนดให้เซต jM C  เป็นเซตแทนเครื ่องจักรแต่ละ

เคร ื ่ องท ี ่ ใช ้ ในการจ ัดสรรเวลาการผล ิตให ้จร ิง  โดยที่  
1,2,3,...,j m=  
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กำหนดให้ SUM เป็นเซตที่เก็บค่าผลรวมเวลาในการผลิต

ของเคร่ืองจักรทุกเครื่อง 

กำหนดให้ jsum  เป็นสมาชิกของเซต SUM ที ่เก็บค่า

ผลรวม เวลา ในการผล ิ ตของ เคร ื ่ อ งจ ั กรท ี ่  j  โดยที่  
1,2,3,...,j m=  
กำหนดให้ pindex  เป็นสมาชิกของเซต INDEX ตัวที่ p  

โดยที่ 1,2,3,...,np =  

กำหนดให้ tn  เป็นสมาชิกของเซต tN  โดยที่ t  คือลำดับ

งาน 

กำหนดให้ SETUP เป็นเซตที่เก็บค่าเวลาในการเซตอัพ

เครื่องจักรเมื่อเกิดจากการเปลี่ยนลำดับงานจากงาน 

กำหนดให้ ,i qsetup  เป็นสมาชิกของเซต SETUP ที่เก็บค่า

เวลาในการเซตอัพเคร ื ่องจ ักรเม ื ่อเก ิดจากการเปล ี ่ ยน       

ลำดับงานจากงาน i  ไปงาน q  โดยที่ 1,2,3,...,i n=  และ 
1,2,3,...,q n=  
กำหนดให้ POSITION เป็นเซตที่เก็บชื่องานที่เครื่องจักร

แต่ละเครื่องทำไปแล้ว 

กำหนดให้ jposition  เป็นสมาชิกของเซต POSITION 

ลำดับที่ j  (เครื่องที่ j ) โดยที่ 1,2,3,...,j m=  

กำหนดให้ SCORE เป็นเป็นเซตที่เก็บค่าคะแนนที่คำนวณ

ได้จากสูตร 

(0.5 ((1 / / )) (0.5 )j psum Total ratioduedate +   

กำหนดให้ jscore  เป็นสมาชิกของเซต SCORE ลำดับที่ 

j  (เครื่องที่ j ) โดยที่ 1,2,3,...,j m=  

กำหนดให้ Total  คือค่าผลรวมของส่วนกลับของสมาชิก

ทุกตัวในเซต SUM 

กำหนดให้ CUMULATE เป็นเซตที ่เก็บค่าผลรวมของ

สมาชิกทุกตัวในเซต zM C  โดยที่ z  คือลำดับของเคร่ืองจักร

ที่มีค่าคะแนนสูงสุดในเซต SCORE 

กำหนดให้ zcomulate  เป็นสมาชิกของเซต CUMULATE 

ลำดับที่ z  (เครื่องที่ z ) โดยที่ z  คือลำดับของเครื่องจักรที่มี

ค่าคะแนนสูงสุดในเซต SCORE 

กำหนดให ้  DONE เป ็นเซตท ี ่ เก ็บค ่างานทำแล ้ว ใน

เครื่องจักรที่มีค่าคะแนนสูงสุดที่ถูกเลือกให้จัดสรรงานให้ 

กำหนดให้ zdone  เป็นสมาชิกตัวที่ z  ในเซต DONE 

1) 1p =  

2) 1j =  

3) pt index=  

4) หาผลรวมของสมาช ิกทั ้งหมดในเซต jM  แล้ว

กำหนด jsum  เท่ากับผลรวมสมาชิกของเซต jM  

5) ตรวจสอบว่า jsum  มีค่าน้อยกว่าหรือเท่ากับ jl

หรือไม่ 

6) ถ้าเงื่อนไขใน 5) เป็นจริง ให้ทำการกำหนด tn  และ 

,j tposition  (ถ้าเป็นงานแรกที่เข้าเครื่องจักรแล้ว 

j tposition =  เสมอ) เป็นสมาชิกตัวล่าสุดของเซต 

jM  และ j tposition =  แล้วลบ tn  ออกจากเซต 

tN  แล้วกลับไปทำ 4) ถึง 5) จนกว่าเงื ่อนไขใน 5) 

จะเป็นเท็จ 

7) ถ้าเง ื ่อนไขใน 5) เป็นเท็จให้กำหนด jsum  เป็น

สมาชิกของเซต SUM ลำดับที่ j  แล้ว 1j j= +  

แล้วกลับไปเริ่มทำ 3) ใหม่อีกครั้งจนกว่า j  จะมีค่า

มากกว่า m  

8) 1j =  และกำหนดให้ Total  เท่ากับผลรวมของ 

1/ ;j jsum   ในเซต SUM 

9)  (0.5 ((1/ ) / Total))j jscore sum= 

(0.5 )pratioduedate+   สมาชิกตัวล่าสุดของ

เซต SCORE แล้ว 1j j= +  

10) ทำซ้ำ 9) จนกว่า j  จะมีค่ามากกว่า m  

11) z j=  เมื่อ j  คือดัชนีบ่งบอกลำดับของคะแนนที่มี

ค่ามากที่สุดในในเซต SCORE 

12) pt index=  

13) หาผลรวมของสมาชิกทั้งหมดในเซต / zM C  แล้ว

กำหนด zcumulate  เท่ากับผลรวมสมาชิกของเซต 
/ zM C  
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14) ตรวจสอบว่า zcumulate  มีค่าน้อยกว่าหรือเท่ากับ 

zl  หรือไม่ 

15) ถ้าเงื ่อนไขใน 14) เป็นจริง ให้ทำการกำหนด tn  

และ 
,z tdonesetup  (ถ้าเป็นงานแรกที่เข้าเครื่องจักร

แล้ว z tdone =  เสมอ) เป็นสมาชิกตัวล่าสุดของเซต 

/ zM C  และแล้วลบ z tdone =  ออกจากเซตแล้ว

กลับไปทำ 13) ถึง 14) จนกว่าเงื่อนไขใน 14) จะเป็น

เท็จ 

16) ถ้าเงื ่อนไขใน 14) เป็นเท็จให้กำหนด zcumulate  

เป็นสมาชิกของเซตCUMULATE ลำดับที ่ z  แล้ว 

/j jM M C= ; j POSITION = DONE และ SUM 

= CUMULATE 

17) ทำซ้ำ 3) ถึง 16) จนกว่าเซต tN  จะเป็นเซตว่างแล้ว 
1p p= +  

18) ทำซ้ำ 2) ถึง 17) จนกว่า p  จะมากกว่า n  

19) สรุปจะได้เซต / jM C ; j  และเซต CUMULATE 

ขั ้นตอนที ่ 4 6 7 และ 8 เป็นขั ้นตอนย่อยที ่สำคัญต่อ

ตัวชี้วัดในการจัดตารางผลิตของอัลกอริทึม LBL ส่วนขั้นตอนที่ 

4 6 7 และ 9 เป็นขั้นตอนย่อยที่สำคัญต่อตัวชี้วัดในการจัด

ตารางผลิตของอัลกอริทึม LUL 

โดยงานวิจัยนี้ ได้ทำการศึกษาและออกแบบอัลกอริทึมที่

เหมาะสมสำหรับการแก้ปัญหาในทุกๆกรณีศึกษา ซึ่งอัลกอริทึม

ที่มีคุณสมบัติดีในแต่ละแบบ ได้ถูกนำมาประยุกต์ใช้เป็นลำดับ

ขั ้นตอนย่อยที ่ม ีความซับซ้อน ได้แก่ รูปที ่ 4 แสดงลำดับ

ขั ้นตอนอัลกอริทึม SPT-BL และ EDD-BL ในขณะที ่ลำดับ

ขั้นตอนอัลกอริทึม SPT-BL และ EDD-BL แสดงในรูปที่ 5 และ

รูปที่ 6 แสดงลำดับขั้นตอนอัลกอริทึม LBL และ LUL อีกด้วย 

จากอัลกอริทึมในการจัดตารางการผลิตเครื่องจักรขนานที่

นำเสนอไว้ทั้ง 6 วิธีที่กล่าวมาข้างต้น เพื่อให้ง่ายต่อการทดลอง

จึงนำอัลกอริท ึมดังกล่าวมาเขียนโค้ดคำสั ่งในโปรแกรม 

MATLAB แล้วใช้โปรแกรม Excel เป็นส่วนในการรับข้อมูล

นำเข้าในการทดลองและเร ียกใช ้โค ้ดคำสั ่งในโปรแกรม 

MATLAB และแสดงผลการคำนวณที่ได้จากโปรแกรม เพื่อ

บันทึกค่าที่ต้องการชี้วัดในการทดลอง 

5. ผลการทดลอง 

อัลกอริทึมที่ออกแบบไว้ถูกนำมาใช้ในการทดสอบการจัด

ตารางการผลิตในแต่ละกรณีศึกษา โดยทำการทดลองด้วย

ความต้องการในการผลิตที่แตกต่างกัน 3 รูปแบบในแต่ละ

 
รูปท่ี 4 ลำดับการคำนวณของ SPT-BL และ EDD-BL 
                              

 
รูปท่ี 5 ลำดับการคำนวณของ SPT-UL และ EDD-UL 
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กรณีศึกษา ได้แก่ (1) มีแนวโน้มความต้องการในการผลิต

เพิ่มขึ้น (2) มีแนวโน้มความต้องการในการผลิตลดลง และ (3) 

มีแนวโน้มความต้องการผลิตภัณฑ์คงที่ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

5.1 การทดลองในกรณีศึกษาการผลิตน้ำยาล้างจาน 

ชุดข้อมูลสำหรับการทดลองซึ่งมีพื้นฐานของข้อมูลจริงที่

เก็บรวบรวมจากกรณีศึกษาทั้งหมด 20 ชุดที่แตกต่างกัน โดย

แบ่งออกเป็น 10 ชุดสำหรับการทดลองแบบที ่ 1 มีความ

ต้องการที่มีแนวโน้มเพิ่มข้ึนจากผลิตภัณฑ์ A ไปยังผลิตภัณฑ์ F 

การทดลองแบบที่ 2  ซึ่งมีความต้องการที่มีแนวโน้มลดลงจาก

ผลิตภัณฑ์ A ไปยังผลิตภัณฑ์ F และการทดลองแบบที่ 3  ซึ่งมี

ความต้องการที่มีแนวโน้มคงที่จากผลติภัณฑ์ A ไปยังผลิตภณัฑ์ 

F ดังตารางที่ 1 

จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยใช้อัลกอริทึมการจัด

ตารางการผลิตเครื่องจักรขนานทั้ง 6 อัลกอริทึม  สามารถ

คำนวณค่าเฉลี่ยของเวลาปิดงานของระบบจากการทดลองแต่

ละแบบในกรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตน้ำยางล้างจานได้ 

ดังตารางที่ 2 

จากตารางที่ 2 พบว่าค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบจาก

การคำนวณด้วยอัลกอริทึม LUL มีค่าน้อยที่สุดทุกรูปแบบ โดย

 
รูปท่ี 6 ลำดับการคำนวณอัลกอริทึม LBL และ LUL 
                              

ตารางที่ 1 ความต้องการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ (ถัง) กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมการผลิตน้ำยาล้างจาน 

ชุดข้อมูล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

กา
รท

ดล
อง

แบ
บที่

 1
 

A 2 1 2 3 3 5 2 1 3 3 

B 6 2 6 5 5 6 4 5 5 4 

C 8 4 7 7 7 7 6 7 6 7 

D 10 7 9 10 9 10 7 8 8 9 

E 12 10 11 12 11 12 9 11 10 11 

F 18 15 18 14 14 19 16 15 14 16 

กา
รท

ดล
อง

แบ
บที่

 2
 

A 18 15 18 16 14 19 16 15 14 16 

B 12 10 11 12 11 12 9 11 10 11 

C 10 7 9 10 9 10 7 8 8 9 

D 8 4 7 7 7 7 6 7 6 7 

E 6 2 6 5 5 6 4 5 5 4 

F 2 1 2 3 3 5 2 1 3 3 
กา

รท
ดล

อง
แบ

บที่
 3

 
A 18 15 11 14 9 12 16 8 10 4 

B 18 15 11 14 9 12 16 8 10 4 

C 18 15 11 14 9 12 16 8 10 4 

D 18 15 11 14 9 12 16 8 10 4 

E 18 15 11 14 9 12 16 8 10 4 

F 18 15 11 14 9 12 16 8 10 4 
                              

ตารางที่ 2 ค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบ กรณีศึกษาอุตสาหกรรม
การผลิตน้ำยาล้างจาน 

รูปแบบ 
ค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบ (นาที) 

SPT-BL SPT-UL EDD-BL EDD-UL LBL LUL 

แบบ 1 1054.6 1029.6 1023.9 1018.2 1010.1 958.8 

แบบ 2 968 952.9 910.1 887 917.8 871.1 

แบบ 3 1312.1 1312.1 1290.4 1290.4 1288.6 1237.2 
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ในการทดลองแบบที่ 1 มีค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบเท่ากับ 

958.8 นาที การทดลองแบบที่ 2 มีค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของ

ระบบเท่ากับ 871.1 นาที และการทดลองแบบที่ 3 มีค่าเฉลี่ย

เวลาปิดงานของระบบเท่ากับ 1237.2 นาที 

5.2 การทดลองในกรณีศึกษาการอบแผ่นยางพารา 

ชุดข้อมูลสำหรับการทดลอง ซึ่งมีพื้นฐานของข้อมูลจริงที่

เก็บรวบรวมจากกรณีศึกษาทั้งหมด 20 ชุดที่แตกต่างกัน 

โดยแบ่งออกเป็น 10 ชุดสำหรับการทดลองแบบที่ 1 ซึ่งมี

ความต้องการที่มีแนวโน้มเพิ่มขึ้นจาก Job1 ไปถึง Job6 การ

ทดลองแบบที่ 2 ซึ่งมีความต้องการที่มีแนวโน้มลดลงจาก Job1 

ไปถึง Job6 และการทดลองแบบที่ 3 ซึ่งมีความต้องการที่มี

แนวโน้มคงที่จาก Job1 ไปถึง Job6 ดังแสดงในตารางที่ 3 

จากการทดลองจ ัดตารางการผล ิต ในกรณ ีศ ึกษา

อุตสาหกรรมการอบแผ่นยางพาราดิบโดยใช้อัลกอริทึมที่

นำเสนอไว้ทั้ง 6 อัลกอริทึม สามารถคำนวณค่าเฉลี่ยของเวลา

ปิดงานของระบบและเวลาล่าช้าโดยรวมจากแต่ละรูปแบบการ

ทดลองในกรณีศึกษาอุตสาหกรรมการอบแผ่นยางพาราดิบได้

ดังตารางที่ 4 และตารางที่ 5 

ตารางที่ 4 และ 5 ค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบและเวลา

ล่าช้าโดยรวมตามลำดับ ทั้ง 2 ตารางมีความเกี่ยวข้องกันคือ 

ค่าเฉลี ่ยเวลาปิดงานของระบบส่งผลต่อค่าเฉลี ่ยเวลาล่าช้า

โดยรวม จากตารางที่ 4 พบว่า อัลกอริทึมที่ทำให้เกิดค่าเฉลี่ย

ค่าปรับเนื ่องจากเสร็จงานล่าช้าโดยรวมน้อยที ่ส ุด ได้แก่ 

อัลกอริทึม LUL โดยในการทดลองแบบที่ 1 มีค่าเฉลี่ยเวลา

ล่าช้าเท่ากับ 4.2 ชั่วโมง และแบบที่ 2 มีค่าเฉลี่ยเวลาล่าช้า

เท่ากับ 25.2 ชั่วโมง  

5.3 การทดลองในกรณีศึกษาการขนส่งสินค้าทางน้ำ 

ชุดข้อมูลสำหรับการทดลอง มีพื้นฐานของข้อมูลจริงที่เก็บ

รวบรวมจากกรณีศึกษาทั้งหมด 20 ชุดแตกต่างกัน โดยแบ่ง

ออกเป็น 10 ชุดสำหรับการทดลองแบบที่ 1 ซึ่งมีความต้องการ

ที่มีแนวโน้มเพิ่มข้ึนจากเรือชนิด A ไปถึงเรือชนิด C การทดลอง

ตารางที่ 3 ความต้องการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ (ตู ้) กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมการอบแผ่นยางพาราดิบ 

ชุดข้อมูล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

กา
รท

ดล
อง

แบ
บที่

 1
 

1 5 4 4 5 4 1 2 3 2 3 

2 6 6 6 7 6 4 3 5 5 5 

3 7 7 8 8 7 6 6 7 6 8 

4 8 8 9 9 9 8 7 9 7 9 

5 11 9 12 10 11 9 10 10 9 10 

6 14 15 14 13 13 12 13 16 14 13 

กา
รท

ดล
อง

แบ
บที่

 2
 

1 14 15 14 13 13 12 13 16 14 13 

2 11 9 12 10 11 9 10 10 9 10 

3 8 8 9 9 9 8 7 9 7 9 

4 7 7 8 8 7 6 6 7 6 8 

5 6 6 6 7 6 4 3 5 5 5 

6 5 4 4 5 4 1 2 3 2 3 

กา
รท

ดล
อง

แบ
บที่

 3
 

1 6 14 15 10 9 12 5 18 4 20 

2 6 14 15 10 9 12 5 18 4 20 

3 6 14 15 10 9 12 5 18 4 20 

4 6 14 15 10 9 12 5 18 4 20 

5 6 14 15 10 9 12 5 18 4 20 

6 6 14 15 10 9 12 5 18 4 20 
                              

ตารางที่ 4 ค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบ กรณีศึกษาอุตสาหกรรม
การอบแผ่นยางพาราดิบ 

รูปแบบ 
ค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบ (ชั่วโมง) 

SPT-BL SPT-UL EDD-BL EDD-UL LBL LUL 

แบบ 1 581 597 565.4 608.6 565.4 558.8 

แบบ 2 620.6 622.8 607.8 644 608.8 603.8 

แบบ 3 836.6 836.6 826.4 826.4 826.4 836.8 
                              
ตารางที่ 5 ค่าเฉลี่ยเวลาล่าช้าโดยรวม กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการอบ

แผ่นยางพาราดิบ 

รูปแบบ 
ค่าเฉลี่ยเวลาล่าช้าโดยรวม (ชั่วโมง) 

SPT-BL SPT-UL EDD-BL EDD-UL LBL LUL 

แบบ 1 14.2 20.8 6.2 32.2 6.2 4.2 

แบบ 2 39 39 27.2 56.4 28.2 25.2 

แบบ 3 303.2 303.2 296.4 296.4 296.4 302.8 
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แบบที่ 2 ซึ่งมีความต้องการทีมีแนวโน้มลดลงจากเรือชนิด A 

ไปถึงเรือชนิด C และการทดลองแบบที่ 3 ซึ่งมีความต้องการที

มีแนวโน้มคงที่จากเรือชนิด A ไปถึงเรือชนิด C ดังตารางที่ 6 

จากการทดลองจัดตารางการผลิตโดยใช้อัลกอริทึมที่

นำเสนอไว้ทั ้ง 6 อัลกอริทึมในกรณีศึกษาอุตสาหกรรมการ

ขนส่งสินค้าทางเรือ สามารถคำนวณค่าเฉลี่ยของเวลาปิดงาน

ของระบบจากแต่ละรูปแบบการทดลองในกรณีศึกษาการขนส่ง

สินค้าทางเรือได้ดังตารางที่ 7 

จากค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบในการทดลองกรณีที่ 1 

และกรณีที่ 2 ในตารางที่ 7 อัลกอริทึม SPT-UL และอัลกอริทึม 

EDD-UL ทำให้ค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบในการทดลอง

แบบที่ 1 มีค่าน้อยที่สุด คือ 116.1 ชั่วโมง อัลกอริทึม LUL ทำ

ให้ค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบในการทดลองแบบที่ 2 และ

แบบที่ 3 มีค่าน้อยที่สุด คือ 111.75 ชั่วโมงและ 133.98 ชั่วโมง

ตามลำดับ 

6. สรุปผลการทดลอง 

จากการทดลองเพื่อหาข้อสรุปเกี่ยวกับความเหมาะสมใน
การหาผลเฉลยของอัลกอริทึมที่นำเสนอไว้กับกรณีศึกษาทั้ง 3 
กรณี ได้แก่ อุตสาหกรรมการผลิตน้ำยาล้างจาน อุตสาหกรรม
การอบแผ่นยางพาราดิบ และอุตสาหกรรมการขนส่งสินค้าทาง
เรือ ซึ่งได้แสดงผลการทดลองไว้ในส่วนที่ 5 ของงานวิจัย โดย
แสดงให้เห็นถึงผลที่ได้จากการทดลองทั้ง 3 กรณีศึกษา ซึ่งทำ
การทดลองด้วยความต้องการในการผลิตที ่แตกต่างกัน 3 
รูปแบบในแต่ละกรณีศึกษา ได้แก่ (1) มีแนวโน้มความต้องการ
ในการผลิตเพิ่มขึ้น (2) มีแนวโน้มความต้องการในการผลิต
ลดลง และ (3) มีแนวโน้มความต้องการผลิตภัณฑ์คงที่ สรุปได้
ว่า อัลกอริทึมที่มีความเหมาะสมกับอุตสาหกรรมการผลิตน้ำยา
ล ้างจานและอ ุตสาหกรรมการอบแผ ่นยางพาราด ิบคือ 
อ ัลกอร ิท ึม LUL ส ่วนอัลกอร ิท ึมท ี ่ม ีความเหมาะสมกับ
อุตสาหกรรมการขนส่งสินค้าทางเรือ คือ อัลกอริทึม SPT-UL, 
EDD-UL และ LUL ซึ่งข้อสรุปดังกล่าวนำมาซึ่งความเหมาะสม
ของการใช้อัลกอริทึมกับอุตสาหกรรมที่มีความคล้ายคลึงกับ
กรณีศึกษาทั้ง 3 กรณีศึกษาได้ อย่างไรก็ตาม ความเหมาะสม
ของการใช้อัลกอริทึมยังคงมีข้อจำกัดเฉพาะในแต่ละกรณีศึกษา 
ซึ่งจะต้องทำการศึกษาในลำดับต่อไป 

นอกจากนี ้ การศึกษาและพัฒนาอัลกอริทึมในการจัด

ตารางการผลิตเครื่องจักรขนานข้างต้น ยังสามารถถูกนำไป

พัฒนาเป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เพื่อช่วยให้ผู้จัดตารางการ

ผลิตในระบบการผลิต สามารถนำไปใช้งานได้อย่างสะดวกอีก

ด้วย 

กิตติกรรมประกาศ 

บทความนี้ ได้รับการสนับสนุนจากหน่วยวิจัยการปรับปรุง

ผลิตภาพและการจัดการโลจิสติกส์ (PILM) ภายใต้กลุ่มวิจัย 

อุตสาหกรรมและการจัดการการผลิต (IPM) และได้รับเงินทุน

สน ับสน ุนการว ิจ ัยเพ ื ่อสร ้างองค ์ความร ู ้ ใหม ่จากคณะ

ตารางที่ 6 จำนวนเรือแต่ละประเภท (ลำ) ที่เข้ามาใช้บริการท่าเรือใน 
1 สัปดาห์ กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการขนส่งสินค้าทางเรือ 

ชุดข้อมูล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

กา
รท

ดล
อง

แบ
บ

ที่ 
1 

1 1 11 9 8 7 12 10 11 7 8 

2 2 14 15 13 13 15 12 15 16 15 

3 3 18 19 22 23 16 21 17 20 20 

กา
รท

ดล
อง

แบ
บ

ที่ 
2 

1 1 18 19 22 23 16 21 17 20 20 

2 2 14 15 13 13 15 12 15 16 15 

3 3 11 9 8 7 12 10 11 7 8 

กา
รท

ดล
อง

แบ
บ

ที่ 
3 

1 1 18 15 9 22 4 11 25 30 16 

2 2 18 15 9 22 4 11 25 30 16 

3 3 18 15 9 22 4 11 25 30 16 
                              

ตารางที่ 7 ค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบ กรณีศึกษาอุตสาหกรรม
การขนส่งสินค้าทางเรือ 

รูปแบบ 
ค่าเฉลี่ยเวลาปิดงานของระบบ (ชั่วโมง) 

SPT-BL SPT-UL EDD-BL EDD-UL LBL LUL 

แบบ 1 117.6 116.1 117.6 116.1 119.74 117.8 

แบบ 2 111.9 115 111.9 115 114.05 111.75 

แบบ 3  138.51 138.51 138.51 138.51 137.73 133.98 
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