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บทคัดยอ  

การศึกษานี้มุงเนนการปรับปรุงกระบวนการมอบหมายงานในสถานีงานเครื่องจักร CNC เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต
ช้ินสวนยานยนต เชน ซุมลอรถยนต และตัวโครงสรางรถยนต โดยการใชแบบจำลองทางคณิตศาสตร และการจัดลำดับการทำงานดวยกฎ
การจายงาน Shortest Processing Time (SPT) ซึ่งจะพิจารณาเวลาในการทำงาน โดยงานที่ใชเวลานอยที่สุดจะไดรับมอบหมายใหทำ
กอน การใชกฎ SPT นี้จะชวยลดคาเฉลี่ยของเวลาที่งานคางอยูในระบบ การศึกษานี้ไดทำการจำลองการผลิตโดยใชโปรแกรม Excel 
Solver นำขอมูลระยะเวลา และเงื ่อนไขเกี ่ยวกับขนาดของงานในการผลิตที ่ไดจากเครื ่อง CNC จำนวน 3 เครื ่อง มาคำนวณเพ่ือ
เปรียบเทียบระหวางวิธีเดิมกับวิธีที่มีการมอบหมายงานแบบมีระบบ ผลการทดลองพบวา การใชกฎ SPT ชวยลดเวลาปดงานของระบบ
จาก 70 วันในวิธีการเดิมเหลือเพียง 52 วันในวิธีใหม ซึ่งคิดเปนการลดลง 25.71% และลดเวลารวมในการทำงานจาก 1,254 วันเหลือ 
1,048 วัน หรือ 16.43% นอกจากนี้ การมอบหมายงานดวยวิธีนี้ยังชวยใหสามารถกระจายภาระงานใหกับเครื่องจักรไดอยางเทาเทียม 
และเพิ่มประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักร โดยที่เครื่องจักรทุกเครื่องจะมีการทำงานเต็มประสิทธิภาพไดอยางสมดุล และชวยในการ
กำหนดเวลาสงมอบงานใหกับลูกคาไดอยางแมนยำและเปนระบบมากยิ่งข้ึน 

คำสำคัญ ปญหาการมอบหมายงาน, โปรแกรมเชิงเสน, กฎการจายงาน, ซุมลอรถยนต 

ABSTRACT 
This study focuses on improving the task assignment process in CNC machine workstations to enhance the 

efficiency of producing automotive parts, such as wheel arches and vehicle chassis. It employs a mathematical model 
and task sequencing using the Shortest Processing Time, which prioritizes tasks based on their processing time, with 
the shortest tasks being assigned first. The use of the SPT helps reduce the average time that tasks remain in the 
system. This study simulates the production process using Excel Solver, incorporating production time data from three 
CNC machines for comparison between the traditional method and the method with systematic task assignment. The 
results show that using the SPT reduced the system's job completion time from 70 days under the traditional method 
to just 52 days with the new approach, representing a 25.71% decrease. Additionally, the total work time was reduced 
from 1,254 days to 1,048 days, or 16.43%. Furthermore, this task assignment method contributes to a more balanced 
distribution of workloads across machines, improving machine utilization and allowing for more accurate and 
systematic scheduling of job deliveries to customers. 
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1. บทนำ 
 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตสินคาตามแบบ 
(Make to order) แหงหน่ึงในจังหวัดชลบุรี ท่ีผลิตสินคาตามความ

ตองการของลูกคา เพื ่อตอบสนองความตองของลูกคา โรงงาน
กรณีศึกษาตองการเพ่ิมขีดจำกัดในการแขงขันในตลาดเดียวกัน จึง
ใหความสำคัญในการพัฒนากระบวนการผลิต โดยมีการวิเคราะห
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ปญหาภายในกระบวนการผลิตสินคาอยางตอเนื่อง เพื่อลดความ
ลาชาในการสงงานแกลูกคา    
 ปจจุบันโรงงานกรณีศึกษา มีปญหาในการสงงานท่ีลาชา 
วิศวกรภายในโรงงานกรณีศึกษาไดวิเคราะหสาเหตุในการเกิด
ความลาชา โดยใชหลักการ 5 Why analysis ซึ่งเปนหลักการที่มี
ความนาเชื่อถือ และนิยมใชวิเคราะหปญหาที่มุงเนนการคนหา
สาเหตุที ่เปนตนตอของปญหา เพื ่อหาแนวทางปองกันปญหาท่ี
เกิดขึ้นซ้ำในอนาคต จากการวิเคราะหพบวาสาเหตุของปญหาอยู
ในข ั ้ นตอนการผล ิตในสถาน ีงานเคร ื ่อง  CNC (Computer 
Numerical Control) ซึ่งมีลักษณะคอขวดของกระบวนการ และ
เปนสถานีงานที่มีสำคัญ เนื่องจากทุกชิ้นสวนตองดำเนินการผาน
เคร ื ่องจักร CNC ที ่ม ีจำนวนเพียง 3 เคร ื ่อง ภายในโรงงาน
กรณีศึกษา ทำใหเกิดการสะสมของงาน นอกจากนี้ยังพบวาการ
มอบหมายงานในสถานีเครื ่อง CNC ยังไมมีประสิทธิภาพมาก
เพียงพอ สงผลใหงานเกิดความลาชาไมสามามารถสงมอบงานให
เปนไปตามกำหนดที่นัดหมาย ทำใหเกิดการเสียคาปรับในการสง
งานลาชา มีตนทุนเพิ่มในการจางพนังงานทำงานนอกเวลาทำงาน 
และสงผลเสียภาพลักษณของโรงงาน มีความเชื่อมั่นของลูกคาที่มี
โรงงานลดลงจนอาจสูญเสียลูกคาไปได 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาวิธีการมอบหมายงาน
ใหแกเครื่องจักร CNC โดยการ [1] นำแบบจำลองทางคณิตศาสตร
มาเปนตัวแทนสถานการณหรือโจทยเพื ่อนำไปแกไขปญหาท่ี
ตองการคำตอบ และนำมาพัฒนากระบวนการมอบหมายงานอยาง
เหมาะสม โดยมุงเนนในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการกระจายภาระ
งานใหกับเครื ่องจักรตาง ๆ เพื ่อใหกระบวนการผลิตมีความ
สอดคลองและสามารถใชงานเครื่องจักรไดอยางเต็มประสิทธภิาพ 
งานวิจัยนี้จึงมีการนำเสนอแนวทางในการวางแผนการผลิตโดยใช
การมอบหมายงานที่คำนึงถึงเวลาการผลิตที่แมนยำ การกระจาย
ภาระงานอยางเทาเทียมระหวางเครื่องจักรตาง ๆ และการบริหาร
ทรัพยากรในกระบวนการผลิต ซึ่งทั้งหมดนี้จะชวยใหการผลิตมี
ความสมดุล และสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพสูงสุดไดในระยะเวลาท่ี
จำกัด 
 

2. วิธีดำเนินการวิจัย 
2.1 ศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
สาวิตร ี ส ิงหปาน [2] ศึกษาการจัดตารางการผลิต

เครื ่องพิมพส ีในพลาสติกบรรจุภ ัณฑโดยใชแบบจำลองทาง
คณิตศาสตรในการกำหนดงานใหเครื่องพิมพสีและจัดลำดับการ
ผลิตงานดวยหลักเวลาผลิตสั้นที่สุดทายกอน (SPT) เปรียบเทียบ
กับการจัดงานท่ีมีเวลามากสุดทำกอน (LPT) 

อภันตรี สาหราย [3] ศึกษาการจัดตารางการผลิตเลนส
ในกระบวนการ Anti-Refection เพื ่อใหปริมาณงานลาชาโดย
เฉลี่ยต่ำสุด และประสิทธิภาพการใชเครื่องขักรมีคาสูงขึ้น จึงนำ
หลักการทางฮิวริสติกสมาประยุกตใชโดยใชหลักการจัดตาม EDD 
และ SPT เพ่ือจัดตารางการผลิต  

พงษธาดา คุรุกิจกาจร [4] ศึกษาวิธีการจัดตารางการ
ผลิตของโรงงานสี และเพิ ่มประส ิทธ ิภาพการวางแผนผลิต
เครื่องจักรแบบขนานและงานเปนอิสระตอกัน เพื่อลดความลาชา,
จำนวนงานสายนอยที่สุด, ลดเวลาปดงานของระบบ และลดเวลา
ไหลของงานทั้งหมดที่ถูกถวงน้ำหนัก โดยใช 2 วิธีในการจัดตาราง
การผลิต 1.ใชโปรแกรมคอมพิวเตอรจัดตารางการผลิตดวยวิธีกฎ
การจายงาน (Dispatching Rules) 5 แบบ คือ Minimum Slack, 
FCFS, LPT และ SPT 2.การจัดตารางการผลิตโดยมองปญหาเปน 
Assignment Problem สรางแบบจำลองทางคณิตศาสตรแลวใช
โปรแกรมกูโรบิโซลเวอร (Gurobi Solver) เพื่อมอบหมายงานให
เครื่องจักร 

พรชัย ยินดี [5] ศึกษาปญหาการจัดตารางการเรียนการ
สอน โดยมีการนำแบบจำลองทางคณิตศาสตรมาใชในการจัด
ตารางสอน เพื่อใหภาระงานของครูสอนมีความสมดุลมากที ่สุด 
โดยการสรางแบบจำลองทางคณิตศาสตรจะใชโปรแกรม Excel 
Premium Solver ในการหาคำตอบที่ดีที่สุด จากผลพบวาภาระ
งานของครูผูสอนมีความสมดุลมากขึ้น 65 % การสอนลวงเวลา
ลดลง 91 % และสามารถลดเวลาในการจัดตารางเรียนตารางสอน
ไดถึง 60 % จากการจัดตารางเรียนตารางสอนแบบเดิม  

จักรวาล และรดาธร [6] นำเสนอวิธีการวางแผนการ
ผลิตรายวันสำหรับเครื ่องปมขึ ้นรูปชิ ้นสวนโครงรถยนต โดยใช
แบบจำลองคณิตศาสตร1.หาคาเวลาสายสูงสุดใหมีคานอยท่ีสุด 2.
หาผลรวมของเวลาสายแบบถวงน้ำหนักใหนอยที่สุด 3.คำนวณหา
เวลาผลิตเสร็จกอนสงมอบโดยเฉลี่ยใหมากที่สุด นำมาการวาง
แผนการผลิตจริงในชวง 20 วัน พบวาแบบจำลองสามารถหา
ผลลัพธที ่ด ีที ่ส ุดในการลดตนทุนและเวลาผลิตเสร็จไดตามท่ี
กำหนด โดยตนทุนจากการจัดเก็บชิ้นสวนคงคลังและการปรับตั้ง
เครื่องจักรลดลง 1.58% และเวลาผลิตเสร็จเฉลีย่ของทุกกะทำงาน
และสองกะแรกมีคาไมต่ำกวา 6 ชั่วโมงตามเกณฑของโรงงาน
กรณีศึกษา 

ปาณิธี เรืองศร ี[7] ศึกษาวิธีการจัดตารางการบำรุงรักษา

แมพิมพในโรงงานผลิตวาลวสเปรยและปมพลาสติก เพื่อลดความ

ลาชาในการสงมอบ โดย1.ทำการมอบหมายงานใหพนักงานผาน

แบบจำลองทางคณิตศาสตร 2.จัดลำดับการทำงาน EDD +SPT+ 

งานที่สำคัญกวาทำกอน พบวาวิธีการจัดตารางการทำงานที่ศึกษา

ทำใหเวลาในการบำรุงรักษาแมพิมพท่ีมีการพัฒนาข้ึน 0.55%เวลา

ที่เกิดงานลาชาทั้งหมดลดลง 66.67% เวลาลาชาที่มากสุดที่ลดลง 

50% และจำนวนงานลาชาลดลง 33.33%  

ยอดดวงใจ นาคปฐม [8] ศึกษาและหาวิธีการจัดตาราง
การผลิตสำหรับการผลิตแบบตามสั่งในโรงงานยอมผา จากการ
กำหนดตารางการผลิตแบบไหล โดยวิธีการทางฮิวริสติกส เพื่อลด
จำนวนงานลาชา และเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร ซึ่งแบงเปน 2 
สวน 1.ศึกษาการจัดลำดับงานในแตละเครื่อง โดยใชวิธี FCFS, 
FDD, SPT, LPT, MST, EDD+LPT และ EDD+MST และ2.ศึกษา
การยายงานระหวางเครื่องยอม เพื่อเพิ่มโอกาสในการผลิตใหทัน
กำหนดสง จากการศึกษาพบวาการจัดตารางการผลิต EDD+LPT 
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โดยใหจำนวนงานลาชาลดลงจาก 166 งานเปน 78 งาน คิดเปน 
53.01% และจำนวนครั้งในการทำความสะอาดเครื่องยอมลดลง 
จาก117 ครั้ง เหลือ 98 ครั้งคิดเปน 16.24% 

วัสพล ธารณาและคณะ [9] ศึกษาการจัดตารางการผลิต

ของเครื่องพิมพบรรจุภัณฑที่มีการจัดตารางการผลิตซับซอน ผลิต

สินคาท่ีไมทันตามกำหนดสงสินคา การแกปญหา 1.จัดกลุมงานเขา

เครื่องพิมพ โดยใชตัวแบบทางคณิตศาสตรเพื่อใหเวลาทำงานรวม

นอยที ่ส ุด 2.นำผลการมอบหมายมาจัดลำดับงาน ดวยการ

ประยุกตใชกฎการทำงาน EDD และSPT ทำการเปรียบเทียบเวลา

รอในระบบเฉลี่ยต่ำที่สุด, คาเฉลี่ยเวลาในระบบ,งานที่เสร็จไมตรง

เวลา, จำนวนของงานท่ีลาชา, เวลาท่ีชามากท่ีสุด และงานท่ีคางใน

ระบบ และจำนวนครัง้ในการทำความสะอาดเครื่องยอมลดลง จาก

117 ครัง้ เหลือ 98 ครั้งคิดเปน 16.24% 

นมิดา ศรีผล [10] ศึกษาการจัดตารางการผลิตเพ่ือ
ปรับปรุงปริมาณงานลาชาในโรงงานผลิตเลนสแวนตา เนื่องจาก
ทางโรงงานไมมีการกำหนดหลักเกณฑการจัดลำดับทำใหเกิดงาน
ลาชา รอยละ 36.86 ตอเดือน โดยเริ่มจากการ EDD และ LPT จัด
งานที่อยูภายในวันเดียวกันของท้ังเครื่องจักรเดียวและเครื่องจักร
แบบขนานเพื ่อใหเวลาการผลิตรวมนอย หลังจากการทดลอง
ปรับปรุงทำใหจำนวนงานที่เกิดความลาชาลดลง 22 % เวลาการ
ผลิตรวมลดลง 8.79 วัน ระยะเวลาลาชาสูงสุดลดลง 3 วัน และ
ประโยชนของการใชเครื่องจกัรเพ่ิมมากข้ึนเฉลี่ย 11.5% 

2.2 ศึกษาสภาพปญหา 
โรงงานผลิตสินคาตามแบบลูกคาแหงหนึ ่งในจังหวัด

ชลบุรี ซึ่งสินคาสวนใหญจะเปนสินคาประเภทชิ้นสวนยานยนต 
เชน ตัวโครงสรางรถยนต หรือซุ มลอรถยนต เปนตน โดยมี
ประเภทเครื่องจักร ดังภาพท่ี 1-3 และดังตารางท่ี 1 สวนช้ินงานท่ี
น ำ ม า ศ ึ ก ษ า เ ป  น ช ิ ้ น ง า น  ซ ุ  ม ล  อ ร ถ ย น ต   Rear Seat 
Reinforcement ดังภาพท่ี 5-8  
 

 
ภาพท่ี 1 เครื่อง CNC เครื่องท่ี 1 

เนื ่องจากเมื ่อนำยอดการผลิตชิ ้นงานทั้งหมดภายใน
โรงงานกรณีศึกษามาทำแผนภูมิพาเรโต ดังภาพท่ี 4 พบวาช้ินงาน
ซุมลอรถยนต เปนชิ้นงานที่มมีูลคาสรางผลกำไรใหกับโรงงานมาก

ที่สุด มียอดการผลิตมากที่สุด และเปนชิ้นงานท่ีมีการสงงานลาชา
ที่สุดดวย โดยชิ้นงานซุมลอรถยนต ประกอบดวย 8 สวน ไดแก 
Base upper, Base lower, Structure upper, Structure 
lower, Column dies, Upper die, Lower die แ ล ะ  Heater 
system 

 
ภาพท่ี 2 เครื่อง CNC เครื่องท่ี 2 

 
ภาพท่ี 3  เครื่อง CNC เครื่องท่ี 3 

ซึ่งชิ ้นสวนทั้งหมดตองมีการดำเนินงานผานสถานีงาน
เครื่องจักร CNC มีรายละเอียดเวลาในการผลิตชิ้นสวนตาง ๆ ของ
ซุมลอรถยนต โดยใชเครื่องจักร CNC เปนไป ดังตารางท่ี 2  

 

 
ภาพท่ี 4 แผนภูมิพาเรโตยอดการผลิตช้ินงานท้ังหมดภายใน

โรงงานกรณีศึกษา
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ตารางท่ี 1 เครื่องจักรภายในโรงงานกรณีศึกษา 
ลำดับท่ี เคร่ืองจักร จำนวน 

1 เครื่องกลึง CNC 3 เครื่อง 

2 เครื่องกัด CNC 3 เครื่อง 

3 เครื่องไส 3 เครื่อง 

4 เครื่องเจาะ 5 เครื่อง 

5 เครื่องลับเครื่องมือ 1 เครื่อง 

6 เครื่องเช่ือมไฟฟา 5 ชุด 

7 เครื่องปมไฮดรอลิกส 1 เครื่อง 

8 ปากกาจับงาน 10 ชุด 

9 เครื่องเลื่อยกล 4 เครื่อง 
 

ตารางท่ี 2 รายละเอียดเวลาในการผลิตช้ินสวนของซุมลอ โดยใชเครื่องจักร CNC 

ชิ้นงาน ชื่อชิน้สวน จำนวน หนวย เวลาการผลิตบนเคร่ือง CNC (วัน) 

ซุมลอรถยนต 

Base upper 1 Set 3 

base lower 1 Set 3 

Structure upper 1 Set 4 

Structure lower 1 Set 4 

Column die 1 Set 2 

Upper die 1 Set 7 

Lower die 1 Set 4 

Heater system 1 Set 4 
 
 

 
ภาพท่ี 5 ช้ินสวน Base upper ของซุมลอรถยนต 

 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 6 ช้ินสวน Structure lower ของซุมลอรถยนต 
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ภาพท่ี 7 ช้ินสวน Structure upper ของซุมลอรถยนต 

 

 
ภาพท่ี 8 ซุมลอรถยนต Rear Seat Reinforcement 

 
 ดังนั้นจึงไดมีการนำขอมูลการทำงานบนเครื่องจักร CNC 

ของช้ินงานซุมลอรถยนตมาวิเคราะหแกไขปญหาลดความลาชาใน
การผลิต โดยทำการมอบหมายงานในสถานีงานเครื่องจักร CNC มี
การนำมาสรางแบบจำลองทางคณิตศาสตร เพ่ือจำลองจำนวนรอบ
การผลิตซุ มลอรถยนต จำนวน 5 คำสั่งผลิต โดยมีการจำลอง
ท้ังหมดจำนวน 40 คำสั่งผลิต 

2.3 การมอบหมายงาน 
 การมอบหมายงานใหแก  เคร ื ่องจ ักร CNC โดยใช
แบบจำลองทางคณิตศาสตรเปนเครื่องมือในการมอบหมายงาน 
โดยมีการกำหนดแบบจำลองดังน้ี 

ดัชนี (Index) 

ให 𝑖𝑖 แทนเครื่องจักร CNC โดยท่ี 𝑖𝑖 ∈ {1, 2, 3}   

𝑗𝑗 คือ งานการผลิตช้ินสวนตาง ๆ ของซุมลอรถยนต บนเครื่องจักร 

CNC โดยท่ี 𝑗𝑗 ∈ {1, 2, … . , 40}  

𝑚𝑚 คือ ประเภทของช้ินสวน โดยท่ี  𝑚𝑚 ∈ {1, 2, … , 8} 

𝑘𝑘 คือ ประเภทของช้ินสวน โดยท่ี  𝑘𝑘 ∈ {1, 2, 3, 4, 5 

โดยท่ี 𝑗𝑗 สามารถคำนวณจากประเภทชิ้นสวน 𝑚𝑚 และ
ลำดับคำสั่งผลิต 𝑘𝑘 ดังสมการ 1 
                      𝑗𝑗 = (𝑚𝑚− 1) ×  5 + 𝑘𝑘                  (1) 

ตารางท่ี 3 ประเภทช้ินสวนและชวงคาของตัวแปร 𝑗𝑗 และ 𝑚𝑚  

ประเภทชิ้นสวน ชวงของ 𝑗𝑗 คาของ 𝑚𝑚 

Base upper 𝑗𝑗  = 1 ถึง 5 𝑚𝑚 = 1 

Base lower 𝑗𝑗  = 6 ถึง 10 𝑚𝑚 = 2 

Structure upper 𝑗𝑗  = 11 ถึง 15 𝑚𝑚 = 3 

Structure lower 𝑗𝑗  = 16 ถึง 20 𝑚𝑚 = 4 

Column die 𝑗𝑗  = 21 ถึง 25 𝑚𝑚 = 5 

Upper die 𝑗𝑗  = 26 ถึง 30 𝑚𝑚 = 6 

Lower die 𝑗𝑗  = 31 ถึง 35 𝑚𝑚 = 7 

Heater system 𝑗𝑗  = 36 ถึง 40 𝑚𝑚 = 8 

 

𝑡𝑡𝑖𝑖𝑖𝑖= เวลาผลิตงานท่ี 𝑗𝑗 บนเครื่องจักร CNC ท่ี 𝑖𝑖  (ช่ัวโมง) 
ตัวแปรตัดสินใจ (Decision Variables) 
กำหนดให 𝑥𝑥𝑖𝑖𝑖𝑖  เปนตัวแปร Binary โดยที ่

                𝑥𝑥𝑖𝑖𝑖𝑖 =  �   1 เคร่ืองจักร CNC ที่ i ผลิตงานที ่j 
0 อื่นๆ

  (2) 

สมการเปาหมาย (Objective function) 
          minimize 𝐶𝐶𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚                           (3) 
โดยที่ 𝐶𝐶𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 = เวลาปดงานของระบบ  
        𝐶𝐶𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑖𝑖 = max(  𝐶𝐶𝑖𝑖|𝑖𝑖 = 1, 2, 3)  

 𝐶𝐶𝑖𝑖 = เวลาท้ังหมดในการผลิตงานของเครื่องจักร CNC ท่ี 𝑖𝑖  
                    𝐶𝐶𝑖𝑖 =  ∑ 𝑡𝑡𝑖𝑖𝑖𝑖𝑥𝑥𝑖𝑖𝑖𝑖   40

𝑖𝑖=1                      (4) 

สมการขอจำกัด (Constraints) 
  ขอจำกัดที่ 1 งานแตละงานตองผลิตบนเครื ่องจักร 
CNC เพียงหน่ึงเครื่อง    

      ∑ 𝑥𝑥𝑖𝑖𝑖𝑖 = 1  ;  ∀𝑗𝑗3
𝑖𝑖=1             (5) 

 ขอจำกัดที่ 2 เวลาทั้งหมดในการผลิตงานบนเครื่องจักร 
CNC แตละเครื่องตองนอยกวาหรือเทากับเวลาปดงานของระบบ  

        𝐶𝐶𝑖𝑖 ≤ 𝐶𝐶𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑖𝑖  ;  ∀ 𝑖𝑖                              (6) 
 ขอจำกัดท่ี 3 ช้ินสวนท่ีเปน base  ไมสามารถมอบหมาย
ใหกับเครื่องจักร CNC ที่ 2 เนื่องจากชิ้นสวนมีขนาดใหญเกิดโตะ
งานของเครื่องจักร  
 X2j = 0 โดยที่ 𝑗𝑗 ∈ {1, … , 10}              (7) 
 ขอจำกัดที ่ 4 ชิ ้นสวนที ่เปน Structure ไมสามารถ
มอบหมายใหกับเครื่องจักร CNC ที่ 2 เนื่องจากชิ้นสวนมีขนาด
ใหญเกินโตะงานของเครื่องจักร 
 X2j = 0 โดยที่ 𝑗𝑗 ∈ {11, … , 20}                 (8) 
ขอจำกัดท่ี 5  ตัวแปรตัดสินใจตองเปน 0 กับ 1 เทาน้ัน 

                𝑋𝑋𝑖𝑖𝑖𝑖 ∈ {0,1} ;  ∀ 𝑖𝑖, 𝑗𝑗                                (9) 
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 จากนั ้นนำเวลาผลิตของงานชิ ้นส วนแตละช ิ ้นมา
พิจารณาและมอบหมายงานให ก ับเคร ื ่อง CNC โดยการใช
แบบจำลองทางคณิตศาสตรที่ซับซอน เพื่อคำนวณหาลำดับการ
ทำงานที ่สามารถลดระยะเวลาในการผลิตใหเหลือนอยที ่สุด 
แบบจำลองนี้จะชวยในการจัดลำดับงานอยางมีประสิทธิภาพ โดย
พิจารณาถึงเวลาผลิตและความสำคัญของแตละชิ้นสวน ทำให
สามารถกำหนดลำดับการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

3. ผลทดลองและอภิปราย 
 3.1 การมอบหมายงานใหกับเคร่ืองจักร 

หลังจากการเก็บขอมูลเกี ่ยวกับระยะเวลาในการผลิต
ของช ิ ้นส วนต าง ๆ และนำค าระยะเวลาผลิตท ี ่ ได แทนใน
แบบจำลองสมการทางคณิตศาสตร เพื ่อหาคำตอบที่เหมาะสม
ที่สุดในการมอบหมายงานใหกับเครื่องจกัรแตละตัว โดยทำการใช
โปรแกรม Excel Solver เพื ่อหาคาที ่ด ีที ่สุดภายใตขอจำกัดท่ี
กำหนด จากผลลัพธพบวา เครื่อง CNC เครื่องที่ 1 สามารถผลิต

ชิ้นงานทั้งหมดไดภายในระยะเวลา 51 วัน ดังแสดงในตารางที่ 4 
ซึ่งหมายความวาเครื่อง CNC เครื่องนี้สามารถทำงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพสูงสุดในการผลิตชิ้นสวนตาง ๆ ตามลำดับเวลาที่สั้น
ที ่สุด ในขณะที่เครื ่อง CNC เครื ่องที ่ 2 ซึ ่งทำการผลิตชิ ้นงาน
ตามลำดับที่ไดจากหลักการ SPT พบวาใชระยะเวลาในการผลิต
รวม 52 วัน แสดงดังตารางที่ 5 พบวาเครื่องจักรใชเวลามากกวา
เครื่องที่ 1 เล็กนอยในการผลิตชิ้นสวนทั้งหมด ซึ่งอาจเกิดจาก
ลักษณะของชิ้นสวนหรือกระบวนการผลิตที่ตองใชเวลาในการ
ดำเนินงานที่มากขึ้นในบางสวนของกระบวนการ เครื่องที่ 3 ใช
เวลาในการผลิตรวม 52 วัน แสดงดังตารางท่ี 6 เชนเดียวกับเครื่อง
ที่ 2 แสดงใหเห็นวาเครื่องจักรนี้มีระยะเวลาในการผลิตเทากันกับ
เครื่องจักรเครื่องที่ 2 แมจะมีลำดับการมอบหมายงานที่แตกตาง
กัน แตผลลัพธท่ีไดยังคงมีระยะเวลาในการผลิตท่ีใกลเคียงกัน การ
เปรียบเทียบระยะเวลาในการผลิตของเครื่องจักรทั้งสามเครื ่อง
สามารถสรุปไดในตารางท่ี 7 

 

ตารางท่ี 4 ผลวิเคราะหจากการจำลองสมการทางคณิตศาสตรของเครื่อง CNC เครื่องท่ี 1 
เคร่ืองจักร CNC เคร่ืองท่ี 1 

งาน 𝒋𝒋 ชื่อชิน้สวน เวลาในการผลิตบนเคร่ือง CNC (วัน) 
5 base upper 3 
6 base lower 3 
7 base lower 3 
8 base lower 3 
9 base lower 3 
10 base lower 3 
11 structure upper 4 
12 structure upper 4 
21 column die 2 
22 column die 2 
23 column die 2 
24 column die 2 
25 column die 2 
30 upper die 7 
31 lower die 4 
32 lower die 4 

เวลารวมในการผลิต 51 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

35



ISSN 1906 – 0874, ISSN 2651-2130 (Online) 

ปท่ี 19 ฉบับท่ี 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2568                                                           Vol 19 No.2  July – December  2025 

ตารางท่ี 5 ผลวิเคราะหจากการจำลองสมการทางคณิตศาสตรของเครื่อง CNC เครื่องท่ี 2 
เคร่ืองจักร CNC เคร่ืองท่ี 2 

งาน 𝒋𝒋 ชื่อชิน้สวน เวลาในการผลิตบนเคร่ือง CNC (วัน) 
26 upper die 7 
27 upper die 7 
28 upper die 7 
29 upper die 7 
33 lower die 4 
34 lower die 4 
35 lower die 4 
37 heater system 4 
39 heater system 4 
40 heater system 4 

เวลารวมในการผลิต 52 
 

ตารางท่ี 6 ผลวิเคราะหจากการจำลองสมการทางคณิตศาสตรของเครื่อง CNC เครื่องท่ี 3 
เคร่ืองจักร CNC เคร่ืองท่ี 3 

งาน 𝒋𝒋 ชื่อชิน้สวน เวลาในการผลิตบนเคร่ือง CNC (วัน) 
1 base upper 3 
2 base upper 3 
3 base upper 3 
4 base upper 3 
13 structure upper 4 
14 structure upper 4 
15 structure upper 4 
16 structure Lower 4 
17 structure Lower 4 
18 structure Lower 4 
19 structure Lower 4 
20 structure Lower 4 
36 heater system 4 
38 heater system 4 

เวลารวมในการผลิต 52 
 

ตารางท่ี 7 สรุปเวลาในการผลิตของเครื่องจักร CNC 
เคร่ืองจักร CNC จำนวนงานท่ีไดรับมอบหมาย เวลาในการผลิตงาน (วัน) 

1 16 51 

2 10 52 

3 14 52 

เวลาปดงานของระบบ 52 

3.2 การปรับปรุงกฎการจายงาน 
การจัดลำดับงานที่ไดรับมอบหมายแกเครื่องจักรโดยใช

ก ฎ  Shortest Processing Time (SPT) จ ะ พ ิ จ า ร ณ า จ า ก
ระยะเวลาในการทำงาน โดยงานที่ใชเวลาในการทำงานนอยที่สดุ

จะไดร ับการผลิตกอน พิจารณาจากประเภทของงาน โดยให
ความสำคัญกับการทำงานท่ีเปนประเภทเดียวกับงานกอนหนาเปน
ลำดับแรก งานท่ีแตกตางประเภทกันแตใชเวลาเทากันจะถูกผลิตที
หลัง โดยผลลัพธแสดงดังตารางท่ี 8 -10  
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ตารางท่ี 8 ลำดับการทำงานของเครื่องจักรท่ี 1 เมื่อจัดตามกฏ SPT 

ลำดับ งาน 𝒋𝒋 ชื่อชิน้สวน เวลาในการผลิตบนเคร่ือง CNC (วัน) 

1 21 Column die 2 

2 22 column die 2 

3 23 column die 2 

4 24 column die 2 

5 25 column die 2 

6 5 base upper 3 

7 6 base lower 3 

8 7 base lower 3 

9 8 base lower 3 

10 9 base lower 3 

11 10 base lower 3 

12 11 structure upper 4 

13 12 structure upper 4 

14 31 lower die 4 

15 32 lower die 4 

16 30 upper die 7 

จากตารางที ่ 8 ความแตกตางในเวลาการผลิต ตาม
ลักษณะและประเภทของชิ้นสวน โดยการจัดกลุมเวลาที่คลายคลึง
กันทำใหการผลิตสามารถวางแผนไดงายขึ้นและชวยในการจัดการ
การใชเครื่อง CNC อยางมีประสิทธิภาพชิ้นสวนที่ผลิตสวนใหญจะ
ใชเวลาในการผลิตระหวาง 2 - 7 วัน ขึ้นอยูกับชนิดของชิ้นสวน 
การผลิตชิ้นสวน column die ทั้งหมด 5 งาน  โดยใชเวลาในการ
ผลิตตอชิ้นในระยะเวลาเทากัน โดยใชเวลาในการผลิต 2 วันตอช้ิน 
ในช้ินสวน base upper จำนวน 1 งาน และ base lower จำนวน 
5 งาน ใชเวลาในการผลิตเทากันโดยใชเวลาในการผลิตจำนวน 3 

วันตอชิ้น การผลิตชิ้นสวน structure upper ทั้งหมด 3 งาน และ 
lower die ท้ังหมด 2 ช้ินงาน ใชเวลาในการผลิตเทากันท่ี 4 วันตอ
ชิ้น การผลิตชิ้นสวน upper die สามารถผลิตไดเพียง 1 ชิ้นงาน 
จะเห็นไดวาชิ้นงานนี้ ใชเวลาในการผลิตเวลามากที่สุดอยูที่ 7 วัน
ตอช้ิน การจัดการการผลิตตามตารางน้ีชวยใหสามารถวางแผนการ
ใชเครื่อง CNC ไดอยางมีประสิทธิภาพ เน่ืองจากมีการกำหนดเวลา
ในการผลิตที่ชัดเจนตามลักษณะและประเภทของชิ้นสวนแตละ
ประเภท ทั้งนี ้ยังชวยในการควบคุมทรัพยากรและจัดลำดับการ
ทำงานไดอยางเปนระเบียบ 

ตารางท่ี 9 ลำดับการทำงานของเครื่องจักรท่ี 2 เมื่อจัดตามกฏ SPT 

ลำดับ งาน 𝒋𝒋 ชื่อชิน้สวน เวลาในการผลิตบนเคร่ือง CNC (วัน) 

1 33 lower die 4 
2 34 lower die 4 

3 35 lower die 4 
4 37 heater system 4 
5 38 heater system 4 
6 40 heater system 4 
7 26 upper die 7 
8 27 upper die 7 
9 28 upper die 7 
10 29 upper die 7 
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จากตารางท่ี 9 จะเห็นไดวา การผลิตช้ินสวน lower die 
และ heater system ม ี จำนวนงานและระยะเวลาในการ
ดำเนินงานเทากัน โดยแตละประเภทจะใชเวลาในการผลิต 4 วัน
ตอช้ิน และมีท้ังหมด 3 งาน ซึ่งหมายความวา กระบวนการผลิตท้ัง
สองประเภทน้ีอาจใชเครื่องมือหรือเทคนิคการผลิตท่ีคลายกัน อาจ
มีข้ันตอนการทำงานท่ีไมซับซอนเกินไป และสามารถดำเนินการได
ในชวงเวลาสั้น ๆ โดยไมตองมีการตั้งคาหรือการปรับแตงท่ีซับซอน
มาก ในขณะที่ upper die ตองการเวลาในการผลิตที่ยาวนานถึง 
7 วัน ตอชิ้น ซึ่งแสดงใหเหน็ถึงความซับซอนหรือความละเอียดใน
การผลิตของชิ้นสวนนี้ อาจเปนเพราะกระบวนการผลิตตองการ
การตั้งคาเครื่องจกัรท่ีซับซอนหรือการปรับแตงหลายข้ันตอน หรือ
อาจเกี่ยวของกับการตรวจสอบคุณภาพที่ละเอียดและแมนยำมาก
ข้ึน ซึ่งเปนเหตุผลท่ีทำใหเวลาการผลิตยาวนานกวาช้ินสวนอ่ืน  

จากภาพรวมของขอมูลในตารางน้ี การกำหนดเวลาผลิต
ที ่ม ีความสม่ำเสมอ สำหรับชิ ้นสวน lower die และ heater 

system จะช วยให การวางแผนการผล ิตเป นไปได อย างมี
ประสิทธิภาพ เน่ืองจากมีความคาดเดาไดและไมซับซอนจนเกินไป 
ทำใหสามารถจัดสรรทรพัยากรและเครื่องมือไดดีข้ึน ในทางตรงกัน
ขาม upper die ท่ีตองใชเวลาในการผลิต 7 วัน ตอช้ินน้ันสะทอน
ถึงระดับความซับซอนสูงในกระบวนการผลิต โดยอาจมีความ
ตองการการปรับแตงที ่ละเอียดหรือการตรวจสอบคุณภาพท่ี
เขมงวด ทำใหการวางแผนการใชเครื ่อง CNC และการจัดการ
ทรัพยากรสำหรับการผลิตชิ้นสวนนี้ตองคำนึงถึงความแตกตางใน
ระยะเวลาในการผลิตอยางรอบคอบ การวางแผนและการจัดการท่ี
ดีสำหรับแตละประเภทช้ินสวนชวยใหกระบวนการผลิตเปนไปตาม
แผนท ี ่กำหนดได อย างม ีประส ิทธ ิภาพ ซ ึ ่ งสามารถทำให
กระบวนการผลิตในโรงงานเกิดความสมดุลและมีการจัดสรร
ทรัพยากรไดอยางเหมาะสม  

 
 

 
ตารางท่ี 10 ลำดับการทำงานของเครื่องจักรท่ี 3 เมื่อจัดตามกฏ SPT 

ลำดับ งาน 𝒋𝒋 ชื่อชิน้สวน เวลาในการผลิตบนเคร่ือง CNC (วัน) 

1 1 base upper 3 

2 2 base upper 3 

3 3 base upper 3 

4 4 base upper 3 

5 13 structure upper 4 
6 14 structure upper 4 

7 15 structure upper 4 

8 16 structure Lower 4 

9 17 structure Lower 4 

10 18 structure Lower 4 

11 19 structure Lower 4 

12 20 structure Lower 4 

13 36 heater system 4 

14 38 heater system 4 

 
จากตารางท่ี 10 นำเสนอเก่ียวกับการผลิตช้ินสวนตาง ๆ 

โดยใชเครื่อง CNC จะเห็นไดวา ช้ินสวน base upper มีท้ังหมด 4 
งาน ท่ีใชเวลาในการผลิต 3 วันตอช้ิน ซึ่งเปนระยะเวลาท่ีคอนขาง
สั้นเมื่อเทียบกับชิ้นสวนประเภทอื่น ๆ ในตารางนี้ การผลิตที่ใช
เวลาเทากันในทุกชิ้นสวนสะทอนถึงกระบวนการที่ไมซับซอนมาก
นักและอาจเกี่ยวของกับการตั้งคาเครื่องจักรที่งายกวา ทำใหการ
วางแผนการผลิตและการจัดสรรทรัพยากรเปนไปไดอยางมี
ประสิทธิภาพ นอกจากนี ้การผลิตที ่ใชเวลา 3 วัน ยังสามารถ
คำนวณไดงายและเหมาะสำหรับการผลิตจำนวนมากในระยะเวลา

สั้น ๆ ในขณะท่ี structure upper และ structure lower ซึ่งมี
จำนวนงานตางกัน 3 งานและ 5 งานตามลำดับ ทั้งสองประเภทน้ี
ใชเวลาในการผลิต 4 วันตอชิ้น ซึ่งแสดงถึงระดับความซับซอนท่ี
สูงขึ ้นเมื ่อเทียบกับ base upper โดยการใชเวลาในการผลิต
เทากันในชิ้นสวนเหลานี้อาจจะหมายความวากระบวนการผลิตมี
ความคลายคลึงกัน ไมว าจะเปนการตั ้งค าเครื ่องจ ักร การ
ตรวจสอบคุณภาพ หรือขั ้นตอนการผลิตที่มีความละเอียดและ
ซับซอนมากขึ้น อยางไรก็ตาม structure lower มีจำนวนงาน
มากกวา structure upper ทำใหการจัดการทรัพยากรและการ
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วางแผนการผลิตในสวนนี ้อาจตองใชความรอบคอบมากข้ึน 
เนื่องจากจำนวนงานที่มากขึ้นอาจทำใหการกระจายงานระหวาง
เครื่อง CNC อาจสงผลกระทบตอประสิทธิภาพในการผลิตโดยรวม 
สวนของ heater system ซึ่งมีทั้งหมด 2 งาน และใชเวลาในการ
ผลิต 4 วันตอชิ ้น ก็มีล ักษณะการผลิตที ่คลายกับ structure 
upper และ structure lower โดยใชเวลาในการผลิตเทากันการ
ผลิตชิ้นสวนเหลานี้มีระยะเวลาในการดำเนินงานที่สม่ำเสมอ แต
อาจมีขอพิจารณาในดานการใชเครื่อง CNC ที่ตองคำนึงถึงการ
วางแผนทรัพยากรใหเหมาะสม โดยไมใหเกิดการขัดแยงหรอืแออัด
ในกระบวนการผลิต เนื่องจากมีการใชเวลาในการผลิตที่คอนขาง
ใกลเคียงกัน โดยรวมแลว ตารางนี้แสดงใหเห็นถึง การบริหาร
จัดการเวลาการผลิต ที ่ม ีความสม่ำเสมอในบางประเภทของ
ช้ินสวน เชน base upper ท่ีใชเวลา 3 วัน และช้ินสวนอ่ืน ๆ ท่ีใช
เวลา 4 วัน สำหรับ structure upper, structure lower, และ 
heater system ซึ ่งการตั ้งเวลาในการผลิตที ่เทากันในหลาย
ชิ้นสวนชวยใหสามารถวางแผนและจัดสรรทรัพยากรไดงายข้ึน 
ทั้งนี้การใชเวลาผลิตที่สม่ำเสมอชวยใหการผลิตเปนไปตามแผนท่ี
กำหนด แตในขณะเดียวกันก็ตองพิจารณาถึงความแตกตางใน
จำนวนงานที ่มีผลตอการจัดสรรเครื ่อง CNC และการบริหาร
ทรัพยากร การตัดสินใจเหลานี้มีผลกระทบตอประสิทธิภาพและ
ผลลัพธสุดทายของกระบวนการผลิตในโรงงานอยางมาก 

4. ผลการทดลองและเสนอแนะ 
เปรียบเทียบการผลิตแบบเดิมกับแบบท่ีมีการผลติท่ีมกีาร

มอบหมายงาน เมื่อนำวิธีการผลิตแบบเดิมท่ีไมมีการมอบหมายงาน
ที่เปนระบบ ใชประสบการณและความเคยชินของพนักงานเปนผู
ตัดสินใจมาเปรียบกับการใชแบบจำลองทางคณิตศาสตรและกฎ
การจายงาน STP มาจัดลำดับการทำงาน โดยเปนการผลิตงาน 5 
คำสั่งซื้อเทากันพบวา การผลิตที่มีการมอบหมายงานจะมีวันปด
งานของระบบอยูที่ 52 วัน ดังภาพที่ 9  ในขณะที่การมอบหมาย
งานแบบเดิมจะมีวันปดงานของระบบอยูที่ 70 วัน ดังภาพที่ 10 
และแสดงผลการเปรียบเทียบการปดงานของเครื่อง CNC วิธีเดิม 
กับวิธีใหม ดังภาพที่ 11 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลารวมในการ
ทำงานของเครื ่อง CNC ดังภาพที ่ 12 รวมถึงการเปรียบเทียบ
ตนทุนแรงงานในการผลิตแบบเดิม กับการผลิตแบบใหม ดังภาพท่ี 
13 
 

 
ภาพท่ี 9 เวลาในการผลติแบบดั้งเดิม 

 

 
ภาพท่ี 10 เวลาในการผลติแบบใหม 

 

 
ภาพท่ี 11 กราฟแสดงการเปรยีบเทียบระหวางเวลาการปดงาน

ของการผลิตแบบเดมิกับเวลาในการผลิตแบบใหม 
 
 จากภาพท่ี 11 เมื่อเปรียบเทียบระยะเวลาปดงานแบบ
ดั้งเดิมกับแบบใหมท่ีนำแบบจำลองทางคณิตศาสตรมาประยุกตใช 
พบวาเวลาแตกตางกัน 18 วัน คิดเปนรอยละ 25.71  
 

 
ภาพท่ี 12 กราฟแสดงการเปรยีบเทียบเวลาไหลของงานในเครื่อง 

CNC เฉลีย่ระหวางการผลิตแบบเดิมกับแบบใหม 

 จากภาพที่ 12 พบวาเวลาไหลของงานในเครื ่อง CNC 
เฉลี่ยของการทำงานแบบใหมมีเวลาไหล 24.4 วัน และเวลาไหล
ของงานในเครื่อง CNC เฉลี่ยของการทำงานแบบเดิมมีเวลาไหล 
31.63 วันแตกตางกัน 7.23 วัน คิดเปนรอยละ 22.85   
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ภาพท่ี 13 กราฟแสดงการเปรยีบเทียบระหวางตนทุนการทำงาน
ลวงเวลาแรงงานการผลิตแบบเดิมกับการผลิตแบบใหม 

จากภาพที ่ 13 เมื ่อเปรียบเทียบตนทุนการทำงาน
ลวงเวลาของแรงงานจากการผลิตแบบเดิม พบวามีการทำงาน
ลวงเวลาของพนักงาน 2 คน เกินจากเวลาทำงานปกติ 3 ช่ัวโมงตอ
คน โดยคาลวงเวลาคิดเปน 1.5 เทาตอช่ัวโมง ของคาแรงพนักงาน
ในปจจุบัน ซึ่งมีคาเทากับ 506.25 บาท ในสวนตนทุนแรงงานจาก
การผลิตแบบใหม พบวามีการทำงานลวงเวลาของพนักงาน 1 คน 
เกินจากเวลาทำงานปกติ 1 ชั่วโมง 30 นาที คิดเปน 126.56 มี
ความแตกตาง 379.69 บาท คิดเป นรอยละ 75 ดังน ั ้นเมื่อ
เปรียบเทียบกันระหวางการจัดตารางการผลิตแบบใหมที ่มีการ
มอบหมายงานดวยแบบแบบจำลองทางคณิตศาสตรและกฎการ
จายงาน STP มาจัดลำดับการทำงานจะมีเวลาปดงานที่เร็วกวา
การจัดตารางการผลิตแบบเดิม โดยคิดเปนรอยละ 25.71  เวลา
ไหลของงานในเครื่อง CNC เฉลี่ยที่นอยกวา โดยคิดเปนรอยละ 
22.85 และคาแรงลวงเวลาพนักงงานจากการจัดตารางการผลิต
แบบวิธีใหมนอยกวาวิธีเดิมรอยละ 75  ดังตารางท่ี 11 
 
ตารางท่ี 11 การเปรียบเทียบเวลาวิธีเดิมกับวิธีใหม 

การเปรียบเทียบ วิธีเดิม วิธีใหม เปรียบเทียบ (%) 

เวลาปดงาน (วัน) 70 52 25.71 
เวลาไหลของงาน (วัน) 31.63 24.4 22.85 
คาแรงลวงเวลา 
พนักงาน (บาท) 

526.25 379.69 75.00 

 
การจัดตารางการผลิตแบบใหมยังชวยใหทราบ เวลา

เสร็จสิ้นงานอยางชัดเจน ซึ่งเปนสิ่งสำคัญในการวางแผนการสง
มอบงานใหแกลูกคา โดยการทราบเวลาที ่แนนอนจะชวยให
สามารถ กำหนดเวลาการสงมอบงานไดอยางแมนยำและเปน
ระเบียบ สงผลใหมีการจัดการที่ดีขึ ้นในดานการตอบสนองตอ
ความตองการของลูกคา และสามารถ วางแผนการผลิต ไดตาม
ความตองการของลูกคาในแตละรอบไดอยางมีประสิทธิภาพ การ
ที่สามารถกำหนดเวลาสงมอบงานไดอยางแนนอนยังชวยลดความ
เสี่ยงในการเกิดความลาชาในการสงมอบ ซึ่งเปนสิ่งท่ีมีความสำคัญ
ในการรักษาความสัมพันธที่ดีระหวางผูผลิตและลูกคา อีกทั้งการ
จัดตารางการผลิตในลักษณะนี้ยังเปนการ กระจายภาระงาน 
ใหกับเครื่องจักรอยางเทาเทียมและสมดุล มากยิ่งข้ึน เมื่อสามารถ

กำหนดเวลาในการผลิตท่ีชัดเจนไดแลว ทำใหสามารถ จัดสรรการ
ใชเครื่อง CNC ใหเกิดการใชงานอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด โดย
ไมใหเครื ่องจักรทำงานหนักเกินไป หรือเกิดการวางงานไปโดย
เปลาประโยชน การกระจายภาระงานใหกับเครื ่องจักรอยาง
เหมาะสมจะชวยใหเครื่องจักรทุกตัวทำงานไดอยางเต็มศักยภาพ 
เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต และลดระยะเวลาการผลิตโดยรวม 
การใชตารางการผลิตที่มีการจัดการเวลาอยางรอบคอบและมีการ
กระจายงานใหเหมาะสมยังกอใหเกิดการลดตนทุนในการผลิต 
เพราะเมื่อเครื่องจักรทำงานเต็มประสิทธิภาพและไมเกิดชวงเวลา 
หยุดทำงานหรือ ขาดการใชงานจะชวยลดคาใชจายที่ไมจำเปนลง
ได นอกจากนี้ยังชวยในการคาดการณปริมาณการผลิตในแตละ
ชวงเวลา ซึ่งทำใหผ ู บร ิหารสามารถตัดสินใจในการจัดการ
ทร ัพยากรและการวางแผนการผลิตในรอบถัดไปได อยางมี
ประสิทธิภาพ โดยรวมแลวการจัดตารางการผลิตแบบใหมทำให
การผลิตมีความเปนระเบียบมากขึ้น สามารถควบคุมเวลาในการ
ผลิตไดด ีข ึ ้น ชวยใหการบริหารทรัพยากร และการควบคุม
เครื่องจักร เปนไปอยางมีประสิทธิภาพเกิดผลดีทั้งในดานการลด
ตนทุนการผลิต และการตอบสนองความตองการของลูกคาได
อยางตรงเวลาและมีคุณภาพใหกับเครื ่องจักรไดเทาเทียมมาก
ยิ่งข้ึนเกิดการใชงานเครื่องจักรอยางมีประสิทธิภาพ 

ขอเสนอแนะในงานวิจัย  
1. การมอบหมางานโดยใชแบบจำลองทางคณิตศาสตร ดวย

สมการและเงื่อนไขนีอ้าจจะยังไมใชวิธีที่ดีที่สุดผูนำไปใชควร

ทดลองหาวิธีการใหมที ่เหมาะสมมากกวานี ้ มีการนำเอา

เทคโนโลย ี  Artificial Intelligence (AI) หร ื อ  Machine 

Learning มาใชในการจัดตารางการผลิต 

2. ควรมีผลการทดลองทางดานเศรษฐศาสตรเพิ่มเติม เชน การ

ลดตนทุน หรือผลกระทบตอกำลังคน เปนตน 

3. การควรมีเปรียบเทียบการจัดลำดับการผลิตดวยวิธีอ่ืน

เพ ิ ่ ม เต ิม  เช น   LPT (Longest Processing Time), EDD 

(Earliest Due Date) เปนตน 
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