
บทท่ี  4 
ผลการวิจัย 

4.1 รายละเอียดของผลการทดสอบ 
 4.1.1 รายละเอียดของเครื่องจักร  

เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงจ านวน 3 ตัว มีชื่อก ากับแต่ละเครื่องจักรคือ SCL1, SCL2 และ 
SCL3 โดยมีความหมายดังนี้ 
 SCL1 คือ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 1 โดยถูกปรับปรุงตามหลักการดังภาพที่ 3.13 
จากข้อมูลในหัวข้อ 3.5 มาพิจารณาประกอบ 
 SCL2 คือ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 2 โดยถูกปรับปรุงตามหลักการดังภาพที่ 3.13 
จากข้อมูลในหัวข้อ 3.5 มาพิจารณาประกอบ 
 SCL3 คือ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 3 โดยถูกปรับปรุงตามหลักการดังภาพที่ 3.13 
จากข้อมูลในหัวข้อ 3.5 มาพิจารณาประกอบ 
 4.1.2 ข้อมูลจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
 พิจารณาจากข้อมูลดังภาพที่ 3.16, 3.17 และ 3.18 เป็นข้อมูลจากการจัดตารางการผลิต
แบบเดิม โดยที่สถานประกอบการมีโปรแกรมจัดตารางการผลิต แต่ไม่ได้น าทฤษฎีเข้ามาแก้ปัญหาที่
เกิดขึ้นอย่างเหมาะสม ซึ่งเป็นเรื่องของเทคนิคในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นเฉพาะ เพ่ือลดปัญหาที่
เกิดข้ึนเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตให้สูงขึ้น โปรแกรมจัดตารางการผลิตที่ใช้ในสถาน
ประกอบการ ใช้โปรแกรม Production Scheduling & Sequencing Software โดยเงื่อนไขต้อง
ก าหนดข้อมูลให้กับโปรแกรม คือส่วนน าเข้าของข้อมูลต่อการจัดตารางการผลิต ประกอบด้วย สถานี
งานหรือแต่ละฐานของงานที่อยู่ในกระบวนการผลิต เครื่องจักร ขั้นตอนการท างานและเวลาที่ใช้ในการ
ตั้งเครื่องจักร เช่น จ านวนเครื่องจักรในแต่ละฐานหรือในแต่ละสถานี เครื่องจักรที่ใช้ในการท างาน 
ช่วงเวลาที่เครื่องจักรท างาน จ านวนขั้นตอนของการท างานในแต่ละงานและระยะเวลาการท างานของ
ขั้นตอนการท างานต่างๆ เป็นต้น โดยรายละเอียดของแต่ละขั้นตอนการท างานในแต่ละส่วน สามารถดู
ได้จากเอกสารที่ทางฝ่ายวิศวกรรมเป็นผู้ก าหนด เอกสารเหล่านี้จะถูกเก็บไว้ในแฟ้มในห้องเก็บเอกสาร
รวมและถูกเก็บไว้ในห้องเก็บเอกสารของทางฝ่ายวิศวกรรมรวมถึงบางส่วนจะเก็บไว้โดยฝ่ายผลิตเป็น
ผู้ดูแล ซึ่งเอกสารบางส่วนนี้จะไว้ในกระบวนการผลิต เพ่ือเป็นข้อมูลในการตรวจสอบการท างานและ
อาจมีการปรับปรุงแก้ไขให้เป็นข้อมูลตามปัจจุบันก็อาจเป็นได้  
  4.1.3 การก าหนดหลักเกณฑ์ที่ใช้ในการจัดล าดับงาน 

การจัดตารางการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมมักเกิดปัญหาที่มีความซับช้อน เนื่องจากมี
ขั้นตอนการท างานที่มากมาย โดยทางออกหนึ่งในการจัดการกับปัญหามีอยู่หลายวิธีขึ้นอยู่กับ
วัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้และต้องมีตัววัดประสิทธิภาพ (Performance Measures) เพ่ือวัดผลลัพธ์ที่ได้ 
เช่น เวลาปิด งานของระบบน้อยที่สุด จ านวนงานที่เสร็จล่าช้าน้อยที่สุด การจัดตารางการผลิตที่มี
จ านวนมาก นิยมใช้วิธีฮิวริสติกส์ (Heuristics) ซ่ึงจะให้ผลลัพธ์ที่ดีและเหมาะสมด้วยเวลาที่ไม่มากและ
พิจารณาร่วมกับเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Time) วิธีฮิวริสติกส์มีผลดีผลเสียแตกต่างกันไป
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ตามสภาพของเงื่อนไขและสภาพแวดล้อมของการผลิต ในบางเหตุการณ์อาจจะได้ผลลัพธ์ที่ดีใน
วัตถุประสงค์หนึ่งแต่อาจไปกระทบกับอีกวัตถุประสงค์หนึ่ง  

4.1.4 ข้อมูลที่ใช้ชัดตารางการผลิต 
ส าหรับข้อมูลของโรงงานที่จ าเป็นในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 
         1.รายการของผลิตภัณฑ์หมายถึงรายการที่ลูกค้าสั่ง ซึ่งจะมาในรูปของใบสั่งซือ (P/O) 

จะประกอบไปด้วยรายละเอียดของสินค้าที่ลูกค้าก าหนดและจะน ามาแปลงไปสั่งผลิต เพ่ือให้โรงงาน
ท าการผลิตตามใบสั่ง 

          2.จ านวนของผลิตภณัฑ์หมายถึง ปริมาณในการสั่งซื้อ  
          3.วันก าหนดส่ง หมายถึง ก าหนดวันที่งานจะต้องเสร็จในส่วนของขาทองแดงที่ผ่าน

กระบวนการจากเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงเป็นที่เรียบร้อย ถ้าเลยเวลานี้ออกไปถือว่าสายหรือส่ง
งานไมท่ันก าหนด 

           4.กลุ่มเครื่องจักรของกระบวนการผลิต หมายถึง ชนิดของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต 
ว่าจะใช้เครื่องจักรใด 

            5.วัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิต หมายถึง ขาทองแดงที่ใช้ในกระบวนการท า
ไดโอดของแต่ละผลิตภัณฑ์ 

            6.เวลาปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Time) 
4.1.5 เวลามาตรฐานที่ใช้ในการผลิต 
      1.การค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) เวลามาตรฐาน คือ เวลาที่ใช้ในการ

ท างานหนึ่งๆ ให้แล้วเสร็จด้วยความสามารถในการท างานมาตรฐาน ส าหรับการหาเวลามาตรฐานของ
โรงงานตัวอย่างจะแยกการ ค านวณหาสองส่วนคือ เวลามาตรฐานในส่วนของการตั้งเครื่องจักร และ
เวลามาตรฐานในการ ท างานดังสมการ (1) 

                 เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + เวลาเผื่อรวม          (1) 
        2. เวลาเผื่อ (Allowance) เป็นเวลาที่บวกเพ่ึมกับเวลาที่ใช้ท างานที่เกิดข้ึนจริง ๆ ทั้งนี้

เพ่ือให้พนักงานมีโอกาสคืนตัวจากความเม่ือยล้าทางร่างกายที่สะสมจากการท างาน 
         3. เวลาปรับตั้งเครื่องจักรคือ เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อเตรียมความพร้อมหรือ 

เกิดการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ์เข้าสู่เครื่องจักร จึงจ าเป็นต้องปรับตั้งเครื่องจักรให้เหมาะสมถูกต้องกับ
ผลิตภัณฑ์นั้น  

 
4.1.6 ก าหนดหลักเกณฑ์ในการจัดล าดับของงาน 
 ใช้วิธีฮิวริสติกส์พ้ืนฐาน มีรายละเอียดดังนี้ 

1. EDD (Earliest Due Date) เป็นการเลือกข้ันตอนการท างานของงานที่จะถึง 
ก าหนดเวลาส่งงานเร็วที่สุดมาท าก่อน 

2. FCFS (first-come-first-serve) เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของงานที่
เข้ามาก่อนมาท าการผลิตก่อน 

3. SPT (Shortest Processing Time) เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของ
งานที่มีค่าผลรวมของเวลาการท างานทั้งหมดน้อยที่สุดมาท าก่อน 
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4. LPT (Longest Processing Time) เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของ
งานที่มีค่าผลรวมของเวลาการท างานทั้งหมดมากท่ีสุดมาท าก่อน 

5. MST (Minimum Slack Time) เมื่อเวลายืดหยุ่น (Slack) เท่ากับ (จ านวน
วันที่เหลือก่อนถึงวันก าหนดส่ง - จ านวนวันที่ใช้ในการผลิต) ถ้างานใดมีเวลายืดหยุ่นน้อยที่สุดจะท า
การผลิตก่อน 

6. หลักเกณฑ์ที่กล่าวมาข้างต้น มีผลดีผลเสียแตกต่างกันไปตามสภาพของ
เงื่อนไขและสภาพแวดล้อมของการผลิต ซึ่งบางสถานการณ์หลักเกณฑ์บางข้ออาจให้ผลลัพธ์ที่ดีใน
วัตถุประสงค์หนึ่งๆ แต่จะส่งผลเสียให้กับอีกวัตถุประสงค์หนึ่ง  

7. ปัญหาการจัดตารางการผลิตในสภาพความเป็นจริง จะซับซ้อนมากผลที่ได้
อาจไม่สอดคล้องตรงตามวัตถุประสงค์ สืบเนื่องมาจากเวลาที่ใช้ในการเตรียมหรือติดตั้งเครื่องจักร
เครื่องมือ (Setup Times) แปรเปลี่ยนตามขั้นตอนในกระบวนการผลิต อาจจะต้องใช้งานแบบร่วมกัน
ในบางจุด (Overlap) การใช้หลักเกณฑ์ของวิธีสุ่มอย่างมีเหตุผล (Heuristic) ในการจัดตารางการผลิต
จึงเป็นประโยชน์ในการเน้นให้เห็นถึงวิธีการที่จะให้ได้ค าตอบของปัญหาที่มีความซับช้อน  

 

 
 
ภาพที่ 4.1 แบบฟอร์มสถานีงานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 
 ในภาพที่  4.1 แสดงรายละเอียดชื่อรหัสสถานีงาน (Workstation ID) กับชื่อสถานีงาน 
(Workstation Name ) โดยก าหนดให้มีชื่อว่า SLC1, SLC2 และ SLC3 จ านวนเครื่องจักรมี 3 ตัว 
ตามที่ก าหนดคือ M/C#1.1, M/C#2.1และ M/C#3.1 ตามล าดับ เครื่องจักรแต่ละเครื่องแสดงรหัส
และชื่อสถานีงานของเครื่องจักร โดยเชื่อมโยงกันระหว่างฟอร์มสถานีงานกับฟอร์มเครื่องจักร เพียง
ป้อนข้อมูลเฉพาะรหัสของเครื่องจักร และตารางการท างานของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง (Template)  
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ภาพที่ 4.2 การเข้าสู่การสร้างและเปลี่ยนแปลงเทมเพลตของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง 
 

 
 
ภาพที่ 4.3 รายละเอียดเทมเพลตเพ่ือก าหนดช่วงการท างานในแต่ละวัน 
 ในภาพที่ 4.3 ก าหนดชื่อเทมเพลทส าหรับการท างานของเครื่องจักร 2 กะ เริ่มตั้งแต่เวลา 
07:00 – 15:00 เป็นเวลาการปฏิบัติงานของกะแรก ส าหรับกะที่ 2 เริ่มที่เวลา 15:30 -23:59 การ
ก าหนดเวลาการท างานของเครื่องจักรจะท างานตลอดทั้ง 2 กะ ตั้งแต่เวลา 07:00 – 23: 59 ใน 1 วัน 
ส าหรับวันอาทิตย์เป็นวันหยุดงานจึงไม่มีการท างาน แต่ในทางปฏิบัติงานจริง พนักงานจะมาถึงสถาน
ประกอบการเวลา 06:30 น.  
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ภาพที่ 4.4 รายละเอียดการสร้างเทมเพลตในช่วงเวลา 1 ปี โดยกดปุ่ม Detail   
 
 ในโปรแกรมจะมีปุ่ม Check ซึ่งท าหน้าที่ตรวจสอบเวลาจากข้อมูลที่ป้อนเข้าไป โดย
ตรวจสอบว่ามีค่าที่ผิดพลาดหรือไม่ ถ้าตรวจสอบแล้วไม่พบความคิดพลาดเกิดขึ้น จึงท าการกดปุ่ม 
Save การสร้างเทมเพลตให้แก่เครื่องจักรนั้น จะท าตามวิธีนี้เช่นเดียวกัน หากแผนการผลิตเป็นเวลาที่
เหมือนกับเทมเพลต ก็สามารถดึงข้อมูลจากเทมเพลตนี้ไปใช้งานได้ 
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ภาพที่ 4.5 แสดงฟอร์มงานพร้อมรายละเอียดต่างๆ 
 ในภาพที่ 4.5 รายละเอียดทั้งหมดแสดงดังนี้ 
 Job ID บ่งบอกถึงรหัสงานของผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต เป็นอุปกรณ์ประเภทสารกึ่งตัวน า โดย
แบ่งเป็นกลุ่มเป็น Rectifier และ Bridge Rectifier    
 Job Name เป็นชื่องาน ประกอบไปด้วยประเภทของผลิตภัณฑ์และรหัสที่บอกถึงชนิดของ
ผลิตภัณฑ์รวมถึงพารามิเตอร์ต่างๆ ซึ่งสามารถค้นหาข้อมูลเพิ่มเติมจาก data sheet  
 Quantity บอกถึงจ านวนการผลิต โดยมีตัวย่อของปริมาณหน่วยคือ BTS ซึ่งย่อมาจาก Boats 
โดยใน 1 BTS จะบรรจุขาทองแดง 1,200 ตัว 
 Due Date บอกวันก าหนดส่งสินค้า วัน เดือน ปี เป็นต้น 
 Due Time คือ เวลาส่งมอบสินค้า 
 Customer Name ชื่อลูกค้า ในส่วนนี้ขอสงวนไว้เป็นความลับ 
 No. of Operations ขั้นตอนในการท างาน  
 Penalty คือ ดัชนีความส าคัญของลูกค้า 
หากมีการเพ่ิมหรือลบงานหรือมีการเปลี่ยนแปลงยอดจ านวนการผลิต สามารถแก้ไขโดยการกดปุ่ม 
Add หรือ Delete งานออก โดยการเปลี่ยนงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนี้ จะต้องมีเอกสารเป็น
หลักฐานจากฝ่ายผลิต โดยเอกสารนี้ผ่านการอนุมัติตามระเบียบของบริษัท หัวหน้าที่ดูแลอยู่หน้างาน
จะได้รับเอกสารนี้จากหัวหน้าและท าการแก้ไขปฏิบัติตามเอกสาร 
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ภาพที่ 4.6 แสดงฟอร์มงานครึ่งหลังของเดอืนพร้อมรายละเอียด 
 

 
 
ภาพที่ 4.7 ก าหนดการเริ่มต้นของวันและเวลาของงาน 
 ในภาพที่ 4.7 แสดงถึงการก าหนดวันเริ่มท างานและเวลาเริ่มท างาน คือ วันที่ 14 พฤษภาคม 
2012 เวลา 6: 30 น. ให้กับงานหน่วยที่ 1 ส่วนงานหน่วยอ่ืนๆ ก็จะท าการก าหนดตามแผนการผลิต
เป้นตามข้อหนดเบื้องต้นจนส าเร็จครบทุกงาน   
  
 
 
 
 



  70  

 
 
ภาพที่ 4.8 ชื่อผลิตภัณฑ์และฟอร์มขั้นตอนการท างาน 
 ในภาพที่ 4.8 ใส่รายละเอียดขั้นตอนการท างานตามล าดับที่ก าหนด เช่น รหัสของงานคือ 
EMDIOLD001,  EMDIOLD002 และ EMDIOLD003 เป็นต้น ชื่อของผลิตภัณฑ์ เช่น DIODEREC-
1B4B45-D078 ในส่วนของชื่อผลิตภัณฑ์จะแบ่งแยกตามคุณสมบัติทางพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ เช่น 
ใช้ในงานประเภทไหน ทนค่าแรงดันเฉลี่ยสูงสุด ทนค่ากระแสเฉลี่ยสูงสุด แรงดันอินพุท ฯลฯ ในส่วน
ของ operation เลข 1 หมายถึง ปฏิบัติงานที่เครื่อง SCL1 หมายเลข 2 หมายถึง ปฏิบัติงานที่เครื่อง 
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SCL2 เป็นต้น ค่า Unit Processing Time เป็นค่าที่ขาทองแดงเคลื่อนที่ออกจากถาดสแตนเลสแล้ว
เคลื่อนที่ตามล าดับ กระทั่งขาทองแดงถูกบรรจุเข้าสู่โบทเป็นที่เรียบร้อย ต่อจากนั้นเครื่องจักรกลเรียง
ขาทองแดงจะดันโบทออกมา สิ้นสุดกระบวนการจับเวลาถึงตรงนี้ พนักงานจะท าการน าโบทมาตั้งไว้ที่
จุดพัก เพ่ือรอท าความสะอาดขาทองแดงที่บรรจุในโบท   

SLC1

SLC2

SLC3

Job 0

Job 0

Job 0

EMDIOLD001

EMDIOLD002

   EMDIOLD003

60

60

60  
ภาพที่ 4.9 ฟอร์มเวลาการตั้งเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง  
 ในภาพที่ 4.9 ใส่รายละเอียดในโปรแกรม เพ่ือปรับตั้งเครื่องจักร (Setup) เครื่องจักรทั้ง 3 
เครื่อง คือ  SLC1, SLC2และ SLC3 โดยสภาวะนี้ไม่มีการท างาน ( Job0) เพ่ือเตรียมพร้อมในการ
ด าเนินงานในล าดับต่อไปคือ EMDIOLD001 ของเครื่องจักร SLC1 ใช้เวลาตั้งเครื่องจักร 60 นาที 
EMDIOLD002 ของเครื่องจักร SLC2 ใช้เวลาตั้งเครื่องจักร 60 นาที เป็นต้น 
 
4.2 จัดตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรม 
 4.2.1 การด าเนินการข้อมูล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.10 วิธีการป้อนข้อมูล เพ่ือ RUN โปรแกรม 
 คลิ๊กแถบค าสั่งที่ต้องการแล้วท าการรันโปรแกรม  แล้วคลิ๊ก open ดังภาพที่ 4.11 
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ภาพที่ 4.11 การเปิดไฟล์ที่มีข้อมูลการผลิต 
 ในภาพที่ 4.11 การเปิดไฟล์ข้อมูลนี้ สามารถแก้ไขข้อมูลของการผลิตได้และเลือกเปิดไฟล์ได้
ทั้งหมดท่ีปรากฎขึ้น แต่ละชื่อไฟล์ได้มีการจัดเก็บแยกกลุ่มกันตรงตามที่ได้วางแผนไว้   
 

 
ภาพที่ 4.12 การสร้างไฟล์ข้อมูลใหม่ของการจัดตารางการผลิต 
 ในภาพที่ 4.12 เริ่มจัดตารางการผลิต วันที่ 14 พฤษภาคม 2012 เวลา 6:30 น. มีจ านวน
สถานีงาน 1 สถานี ที่ต้องจัดตารางการผลิตทั้งหมด 4 งาน โดยจะต้องท าการกรอกข้อมูลประกอบด้วย 
5 ส่วน คือ  

1. ฟอร์มสถานีงาน ประกอบไปด้วย รหัสสถานีงาน ชื่อสถานีงาน จ านวนเครื่องจักรทั้งหมด
ในสถานีงานรวมถึงเครื่องจักที่สามารถใช้ทดแทนกันได้  
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2. ฟอร์มเครื่องจักร ประกอยไปด้วย รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร ตารางการท างานของ
เครื่องจักร สามารถแยกการท างานของเครื่องจักรในแต่ละเครื่องได้  

3. ฟอร์มการก าหนดเวลาในการปฏิบัติงาน  
4. ฟอร์มรายละเอียดด้านเวลาและวันการปฏิบัติงาน   
5. ฟอร์มรายละเอียดขั้นตอนการท างาน  เช่น ฟอร์มเวลาในการตั้งเครื่องจักร  

 

 
 
ภาพที่ 4.13 บางส่วนของการจัดตารางการผลิต 
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 ในภาพที่ 4.13 เป็นฟอร์มบางส่วนของการจัดตารางการผลิต สามารถตรวจสอบความถูกต้อง
ได้จากโปรแกรม โดยแสดงขั้นตอนการค านวณทุกขั้นตอนตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต ซึ่งใน
หลายๆส่วนจะถูกปิดเป็นความลับของทางธุรกิจการค้า เมื่อมาถึงขั้นตอนนี้ จะต้อง Run กฎ LWKR 
(Least Work Remaining), กฎ MWKR (Most Work Remaining), กฏ MOPNR (Most Operating 
Remaining), ก ฎ  SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with 
Total Processing Time), ก ฎ  SPT (Shortest Processing Time), กฎ  STPT (Shortest Total 
Processing Time)  เมื่อท าการ RUN ค่าต่างๆเหล่านี้จนครบ ให้ท าการคลิ๊ก Operation แล้วเลือก
ค าสั่งค าว่า Show Performance Table ดังภาพที่ 4.14   
 

 
ภาพที่ 4.14 การเข้าฟอร์มตารางที่ค่าคงตัววัดผล 
 
4.3 การวิเคราะห์ (AHP) ในการจัดตารางการผลิต 
 จากการจัดตารางการผลิตเข้าสู่ค่าคงตัววัดผล โดยใช้การวิเคราะห์แบบล าดับขั้น ในค าสั่งจะมี
ค าว่า Criteria ให้คลิ๊กที่ชื่อการจัดตารางการผลิตที่ได้เก็บข้อมูลไว้และให้คลิ๊กที่ค าสั่ง Criteria เพ่ือท า
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การวิเคราะห์ ข้อมูลที่ถูกวิเคราะห์จะเปลี่ยนเป็นแถบสีฟ้าและท าการคลิ๊ก Next เพ่ือเปรียบเทียบ
ล าดับความส าคัญ (Performance and Comparison ) ดังภาพที่ 4.15 

 
ภาพที่ 4.15 วิธีและกฎเกณฑ์การจัดตารางการผลิตและผลลัพธ์ที่ปรากฏ 
 ในภาพที่ 4.15 ผลลัพธ์ที่เกิดข้ึนตามเกณฑ์ โดยการเลือกเกณฑ์ตัดสินใจ 4 เกณฑ์คือ Total 
Flow Time. Total Tardiness, Total Earliness, No of Tardy Job และชื่อการจัดตารางการผลิต
ที่ใช้เป็นทางเลือก เพ่ือเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ 
 4.3.1 เปรียบเทียบล าดับความส าคัญ  
  1. ล าดับความส าคัญ พิจารณาความส าคัญจากเกณฑ์ที่ได้ตัดสินใจ โดยเปรียบเทียบ
เป็นคู่ๆ ดังภาพที่ 4.16 โดยนิยามค าเฉพาะมีความหมายดังนี้ 
        1.1 มีความส าคัญเท่ากัน (Equal Importance) 
        1.2 มีความส าคัญปานกลาง (Moderate Importance) 
        1.3 มีความส าคัญท่ีมากกว่ามาก (Strong Importance) 
        1.4 มีความส าคัญท่ีมากกว่าอย่างเห็นได้ชัด (Demonstrated Importance) 
        1.5 มีความส าคัญท่ีมากกว่าเป็นอย่างยิ่ง (Extreme Importance) 
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ภาพที่ 4.16 ฟอร์มเทียบน้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์ตัดสินใจ 
 การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ ต้องน าข้อมูลจากตารางค่าตัววัดผล ท าการสรุปข้อมูลเป็น
ผลรวมแต่ละ Criteria และน าค่ามากท่ีสุดลบด้วยค่าน้อยที่สุดหารด้วยจ านวนแบ่ง Rating ถ้าค่าที่ได้มี
ค่าติดลบให้ใช้ค่าสัมบูรณ์ ถ้าค่าท่ีได้เป็นศูนย์ให้ใช้ค่า Rating เป็น 1 โดยท าแบบนี้ทุกๆ Criteria  
 

4.4 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหากฏจัดตารางการผลิตอย่างเหมาะสม   
 ก าหนดค่าน้ าหนักของปัจจัยต่างๆ อาทิเช่น เวลาการท างาน (Make span) จ านวนวันที่ล่าช้า
เป็นต้น การตัดสินใจให้ความส าคัญกับปัจจัยดังตารางที่ 4.1  
 
 ตารางท่ี 4.1เปรียบเทียบน้ าหนักความส าคัญแบบปัจจัยเป็นคู่ 

  

Total Flow Time Total Earliness Total Tardiness No. of Tardy Job

Total Flow Time

Total Earliness

Total Tardiness

No. of Tardy Job

1

1

1

1

0.52 0.36 0.21

4

6

0.52 0.27

0.52

10

4

8 4

21SUM 13.52 5.88 2
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ตารางท่ี 4.2 ค่า Normalized  

Total Flow Time Total Earliness Total Tardiness No. of Tardy Job

Total Flow Time

Total Earliness

Total Tardiness

No. of Tardy Job

0.0236 0.027 0.0515

0.476

0.6000

0.1197 0.036

0.1528

0.0788

0.0518

1.032 0.3026

Normalized

0.0710

0.0760

0.7603

0.0760

0.0432

0.1769

0.3912

0.3723
 

 ในตารางที่ 4.2 สรุปผลออกมาดังนี้ 
อันดับ 1 ค่า Total Tardiness มีค่าน้ าหนัก 0.3912 
อันดับ 2 ค่า Number of Tardy Job มีค่าน้ าหนัก 0.3723 
อันดับ 3 ค่า Total Earliness มีค่าน้ าหนัก 0.1769 
อันดับ 4 ค่า Total Flow Time มีค่าน้ าหนัก 0.0432 
 
4.5 วิเคราะห์ผลการทดลองด้วยสถิติ 
ตารางท่ี 4.3 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต ส่งผลกระทบโดย
เฉลี่ยให้งานล่าช้า 

                

  

                  

     

DF                SS
               
          SS

F P-Value

6

154

160

0.0333954

0.1121914

0.1455868

0.0055659

0.0007285

0

0.00090

764

 
  

วิเคราะห์ความแปรปรวนบริเวณวิกฤต (Critical Region) ซึ่งก็คือบริเวณปฏิเสธสมมุติฐาน
หลัก การทดสอบผลกระทบต่อปัจจัยหลัก พิจารณาในตารางที่ 4.3 กฏที่น ามาใช้ในการจัดตารางการ
ผลิตจะได้ค่า P-Value น้อยกว่าระดับนัยส าคัญที่ทดสอบ (α=0.005) จึงปฏิเสธในส่วนของสมมุติฐาน
หลักหรืออีกนัยหนึ่งคือ กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตส่งผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมิน
ประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิต โดยมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่นประมาณ 95%  
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(Preference Score)

0.18203

0.17886
0.16217

0.14578

0.15530 0.15214 0.15214

   
ภาพที่ 4.17 ค่าเฉลี่ยของคะแนนประเมิน โดยพิจารณาจากพหุเกณฑ์ (Preference Score) 
 ในตารางที่ 4.3 และภาพที่ 4.17 วิเคราะห์ทางสถิติประกอบด้วย ปัจจัยด้านกฏของการจัด
ตารางการผลิตที่มีผลต่อค่าตัววัดผลทั้ง 4 แบบ โดยมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ในวิจัยนี้ใช้
วิธีการวิเคราะห์แบบ Fisher pairwise comparisons ใช้ α = 0.005 ผลที่เกิดขึ้นสรุปผลออกมาเป็น
ค่าเฉลี่ย โดยเรียงล าดับตามกฎจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับงาน ค่าต่างๆพิจารณาได้ จากภาพที่ 
4.17 จากการวิเคราะห์ผลของพารามิเตอร์ Residual Plot for Priority จากกฎจัดตารางการผลิตที่มี
ผลต่อน้ าหนักรวมของการประเมิน ทดสอบแบบกระจายปกติ ทดสอบความเป็นอิสระของข้อมูล 
ทดสอบความสม่ าเสมอของความแปรปรวนของข้อมูล โดยอยู่ภายใต้ของการวางเครื่องจักร SCL1, 
SCL2และ SCL3 แบบขนาน พบว่า ข้อมูล Residual Plot for Priority มีการกระจายแบบปกติ มี
อิสระต่อกันและมีความสม่ าเสมอของความแปรปรวน ข้อมูลในลักษณะนี้จึงมีความเหมาะสมน ามา
พิจารณาในสายการผลิต 
 
4.6 ก าลังวัตต์ที่ถูกใช้ไปในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง  

 

ตารางท่ี 4.4 พลังงานที่สูญเสียในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบเดิม เฉลี่ยใน 1 ปี  

ขนาดมอเตอร์ เฉลี่ยจ านวน 260 วัน
ท างานต่อปี 

วันละ 14 ชั่วโมง 

พลังงานที่สูญเสียใน 1 ปี 
Kw 

0.15 A, 220V, 50Hz 3,640 hr 120.12 
0.45 A,220V, 50 Hz 3,640 hr 360.36 
พลังงานรวมที่สูญเสีย - 480.48 
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 ในตารางที่ 4.4 พลังงานที่สูญเสียในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบเดิม ถ้าเครื่องจักรกล
เรียงทองแดงถูกใช้งานมากข้ึน พลังงานที่สูญเสียในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงก็จะเพ่ิมมากขึ้น 
 

ตารางท่ี 4.5 ผลทดสอบเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบเดิม 
 

ผลิตภัณฑ์ 
ไดโอด 

จ านวน
โบท 

จ านวนขา
ทองแดงแต่ละ

ผลิตภัณฑ์  
720,000 ตัว 

ระยะเวลาเก็บ
ข้อมูล 24 วัน 

จ านวน 
ขาทองแดงที่เสีย 

 

1B4B45-D078 600 100% 24  2,972 
1G4B45-D080 600 100% 24  3,116 
1J4B45-D081 600 100% 24  3,462 

 
ตารางท่ี 4.6 เปอร์เซ็นต์ของจ านวนขาทองแดงที่เสียของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบเดิม 
 

ผลิตภัณฑ์ จ านวนขาทองแดงที่เสียคิดเป็น% 
1B4B45-D078 0.412 
1G4B45-D080 0.432 
1J4B45-D081 0.480 
 ในการทดสอบใน 24 วัน ได้สุ่มโบทที่บรรจุขาทองแดง จ านวน 600 โบทของแต่ละผลิตภัณฑ์ 
ตารางท่ี 4.7 ผลทดสอบเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ์ 
ไดโอด 

จ านวน
โบท 

จ านวนขา
ทองแดงแต่ละ

ผลิตภัณฑ์  
720,000 ตัว 

ระยะเวลาเก็บ
ข้อมูล 24 วัน 

จ านวนขา
ทองแดงที่เสีย 

 

1B4B45-D078 600 100% 24  1,052 
1G4B45-D080 600 100% 24  1,547 
1J4B45-D081 600 100% 24  1,448 

 
 

ตารางท่ี 4.8 เปอร์เซ็นต์ของจ านวนขาทองแดงที่เสียจากเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบปรับปรุง 
 

ผลิตภัณฑ์ จ านวนขาทองแดงที่เสียคิดเป็น% 
1B4B45-D078 0.146 
1G4B45-D080 0.214 
1J4B45-D081 0.201 
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ตารางท่ี 4.9 พลังงานที่สูญเสียในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบปรับปรุง เฉลี่ยใน 1 ปี  

ขนาดมอเตอร์ เฉลี่ยจ านวน 260 วัน
ท างานต่อปี 

วันละ 14 ชั่วโมง 

พลังงานที่สูญเสียใน 1 ปี 
Kw 

0.15 A, 220V, 50Hz 3,640 hr 120.12 
 

 ผลการทดสอบตารางที่ 4.7 และ ตารางที่ 4.8  ใช้หลักการดังภาพที่ 3.9 ผสมผสานกับ
หลักการในภาพที่ 3.11มาแก้ปัญหาในภาพที่ 3.10 บริเวณที่ขาทองแดงติดขัดตรงบริเวณองศาต่ าสุด 
จึงเกิดเป็นหลักการดังภาพที่ 3.13 ซึ่งผสมผสานกับหลักการดังภาพที่ 3.9 ถ้ามีขาทองแดงไม่ตกเข้าสู่
โบท ขาทองแดงเหล่านี้ก็จะตกหล่นลงสู่กล่องพลาสติกใสที่ได้จัดเตรียมไว้  จึงเหลือเพียงมอเตอร์ที่ใช้
ขับเคลื่อนโบทเท่านั้น ไม่มีมอเตอร์ส าหรับน าขาทองแดงที่ไม่ลงสู่โบทขึ้นไปสู่ถาดสแตนเลสด้านบน มี
เพียงมอเตอร์ขับเคลื่อนโบท ซึ่งมีขนาด 0.15 A, 220V, 50Hz เฉลี่ยจ านวน 260 วันท างานต่อปี 
พิจารณาที่ 2 กะต่อ 1 วันท างาน เฉลี่ยวันละ 14 ชั่วโมง สูญเสียก าลังงานไฟฟ้าเท่ากับ 120.12  
 ส าหรับการบันทึกผลลักษณะของขาทองแดง เป็นการพิจารณาด้วยสายตาของมนุษย์และมี
การสุ่มโดยใช้กล้องขยายตรวจดูอย่างละเอียดอีกครั้ง เป็นการตรวจสอบคุณภาพของขาทองแดงทาง
กล้องตรงตามสเป๊คที่ก าหนดไว้หรือไม่ เมื่อตรวจสอบเสร็จจะบันทึกลงเอกสารที่จัดเตรียมไว้ ถ้าพบขา
ทองแดงที่มีปัญหา ก็จะคัดแยกออกจากขาทองแดงที่ดี เพ่ือให้ฝ่ายที่รับผิดชอบหาสาเหตุต่อไป ซึ่งการ
ตรวจสอบหาสาเหตุนั้นจะมีหลายฝ่ายเข้ามาเกี่ยวข้อง เช่น ฝ่ายการผลิต ฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายจัดหา
วัตถุดิบ เป็นต้น 

 
ตารางท่ี 4.10 ตรวจสอบคุณลักษณะของขาทองแดงที่เสีย     

 
ในเรื่องเพ่ิมพูนความรู้ให้กับช่างเทคนิคเกี่ยวกับเครื่องจักรในสถานประกอบการ ต้องจัดการ

ฝึกอบรมให้ทันเทคโนโลยีสมัยใหม่ เชิญบริษัทที่เป็นตัวแทนจ าหน่ายเครื่องจักรให้ท าการส่งผู้ช านาญ
ด้านเครื่องจักรเฉพาะ เพ่ือถ่ายทอดประสบการณ์ เทคนิคการตรวจซ่อม การบ ารุงรักษา การจัดเตรียม
หาอะไหล่ที่จ าเป็นรวมถึงการประสานติดต่อกับบริษัทอย่างเร่งด่วน แก้ไขปัญหาการปฏิบัติงานที่ไม่ถูก
วิธีของพนักงาน การตรวจเอกสารบางครั้ง มีการเขียนรายงานที่ไม่ตรงกับความจริง จะต้องประสาน

คุ ณ ลั ก ษ ณ ะ ข า
ทองแดง 

ขาทองแดงชนิดธรรมดา ขาทองแดงชนิดจีพีพี 

ลั กษณ ะภายนอก 

พิจารณาสายตา 
บิดงอ โค้งตัว สีถลอก มีรอยครูด บิดงอ โค้งตัว สีถลอก มีรอยครูด 

ลักษณะภายนอก  
ตรวจด้วยกล้อง 

พบรอยถลอก สีทองแดงไม่สม่ าเสมอ มี
คราบสกปรก 
มีคราบฝุ่น บิดงอ โค้งตัว  

พ บ ร อ ย ถ ล อ ก  สี ท อ งแ ด ง ไม่
สม่ าเสมอ มีคราบสกปรก มีคราบ
ฝุ่น บิดงอ โค้งตัว 
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กับฝ่ายตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ เนื่องจาก 2 ฝ่ายนี้มีบทบาทในการตรวจสอบแต่ละช่วงใน
กระบวนการผลิต ผลตรวจสอบเป็นเช่นไรสามารถตรวจสอบกลับไปยังทุกจุดที่อยู่ในกระบวนการผลิต
ได้ทั้งหมด จัดอบรมปลูกจิตส านึกต่อพนักงานให้มคีวามตระหนักในส่วนที่รับผิดชอบ  

ในเรื่องอะไหล่ของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง จากปัญหาเดิมอะไหล่บางตัวมีราคาสูง 
พัฒนาการเก็บข้อมูลมีการท าสถิติของอะไหล่ที่เสียหายมากที่สุด ขั้นตอนต่อไปต้องวางแผนให้มีการ
บ ารุงรักษาที่ดี ควบคุมค่าใช้จ่ายได้ การจะสั่งไหล่ตัวใดมาเก็บไว้ในสโตร์นั้น เช็คประวัติเครื่องจักรแต่
ละตัว จึงจะทราบได้ว่าควรมีอะไหล่ตัวไหนไว้ส ารองรวมถึงแหล่งจัดหาอะไหล่ควรจะสืบค้นหาใน
หลายๆที่ ทั้งสถานที่ไกลใกล้ ค านึงถึงด้านราคา การบริการ คุณภาพของอะไหล่ ซึ่งจะช่วยลดเวลา
ซ่อมแซมเครื่องจักรได้เร็วขึ้น แผนส ารองในกรณีที่เครื่องจักรต้องรออะไหล่ในบางตัว อาจคิดค้น
อุปกรณ์เสริม เพ่ือลดต้นทุนหมายถึง เวลา ทุนทรัพย์และอ่ืนๆ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน 
จะต้องมีการดูดฝุ่นด้วย ท าความสะอาดให้ดีทั้งภายในและภายนอกของเครื่องจักร เนื่องจากถึงแม้จะ
ฉีดน้ ามันหล่อลื่นแต่ฝุ่นไปเกาะกับอะไหล่หนามาก เช่น โซ่ วัสดุห่อหุ้ม  ทั้งภายในและภายนอก 
น้ ามันหล่อลื่นไม่สามารถล้างฝุ่นได้ แต่จะเพ่ิมความฝืดให้กับระบบขับเคลื่อนทางกล เกิดการลัดวงจร 
สูญเสียด้านการใช้ก าลังไฟฟ้ามากขึ้น การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันทุกครั้งจะต้องบันทึกลงใน
เอกสารเป็นหลักฐาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


