
บททีÉ  4 

การวิเคราะห์ข้อมูลการเลือกวิธีการพยากรณ์ให้เหมาะสม 

และการมอบหมายงาน 

 

 จากเนืÊอหาในบททีÉ 2 ทีÉกล่าวถึงโปรแกรมเชิงเส้น ในส่วนนีÊ แสดงถึงการประยุกต์ใช้

โปรแกรมเชิงเส้นในการพยากรณ์ เพืÉอหาวิธีการพยากรณ์ทีÉเหมาะสมและโมเดลในการหาการมอบหมาย

งานทีÉเหมาะสมทีÉสุด เพืÉอให้ระยะเวลารวมของการทํางานมีค่าน้อยทีÉสุดด้วยวิธีการใช้โปรแกรมเชิง

เส้น เพืÉอเปรียบเทียบผลก่อนและหลังจากการมอบหมายโดยใช้ระบบมาคํานวณผลการมอบหมาย

และลดระยะเวลาในการมอบหมายงานทีÉถูกต้องให้กับพนักงาน โดยผลเปรียบเทียบผลต่างก่อนและ

หลังการมอบหมายงานโดยใช้โปรแกรมเชิงเส้น 

 

4.1  การพยากรณ์ความต้องการสินค้าจากประเภทวัตถุดิบ 

 การสั ÉงซืÊอว ัตถุดิบทีÉสามารถใช้ร่วมกันได ้จะทําการวางแผนตามการพยากรณ์ความ

ต้องการร่วมกับตามคําสั ÉงซืÊอสินค้า เนืÉองจากการสั Éงตามเฉพาะคําสั ÉงซืÊอของลูกค้านั Êน ทีÉมีเวลานํา

จากช่วงเวลาสั Éงว ัตถุดิบจนถึงผลิตเป็นสินค้านั Êนใช้ระยะเวลา 2 เดือน แต่ พบว่า ลูกค้าต้องการงานทีÉ

ระยะเวลานําสั Êนกว่าเดิมทําให้ต้องมีการพยากรณ์ความต้องการสินค้าเพืÉอรองรับความต้องการสินค้า

ของลูกค้าและเพืÉอลดความเสีÉยงทีÉเกิดขึ Êนจากการสั Éงตามการพยากรณ์ของลูกค้าจึงใช้นโยบายการ

สั ÉงซืÊอนีÊ เฉพาะวัตถุดิบทีÉต้องใช้ร่วมกันหลายสินค้า โดยวัตถุดิบทีÉใช้ร่วมกันจะเป็นพลาสติกแต่ละ

สูตร โดยแต่ละสูตรใช้ในสินค้าหลากหลายขึ Êนกับโมเดลของสินค้า โดยแสดงข้อมูลย ้อนหลังตั Ê งแต่

ปี 01/2552-09/2553 ดังนีÊ     
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ตารางทีÉ 4.1  แสดงยอดจัดส่งสินค้าตามชนิดสูตรพลาสติกข้อมูล 01/2552-09/2553 

 

 

 

 4.1.1 การประเมินความแม่นย ํ าของการพยากรณ์ 

 การพิจารณาการเลือกวิธีการพยากรณ์ขึ Êนกับการประเมินค่าความคาดเคลืÉอนทีÉเกิดขึ Êน 

โดยการเลือกค่าความคาดเคลืÉอนน้อยทีÉ สุดเพืÉอให้การประเมินมีความแม่นย ํา โดยทั Éวไปค่า

คลาดเคลืÉอนทีÉใช้ในการเลือกวิธีพยากรณ์ประกอบไปด้วย 4 วิธี ดังนีÊ              

 4.1.1.1 ค่าเฉลีÉยความผิดพลาดสัมบูรณ์ Mean absolute deviation (MAD) แสดงดังสมการ  

MAD = 1/n    |Yi-Ýi| 

 4.1.1.2 ร้อยละความผิดพลาดสัมบูรณ์ Mean absolute percent error (MAPE) แสดงดังสมการ 

MAPE = 100/n    |(Yi-Ýi)/Yi| 

 4.1.1.3  ค่าเฉลีÉยความผิดพลาดกําลังสอง  Mean Square Error (MSE)  แสดงดังสมการ  

MSE = 1/n    (Yi-Ýi)2 

 4.1.1.4 ค่าเฉลีÉยความผิดพลาดรากทีÉสอง Root Mean Square Error (RMSE) แสดงดังสมการ  

RMSE = root(1/n    (Yi-Ýi)2) 
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 โดยการเลือกพิจารณาวิธีในการทํานายความต้องการสินค้าจากประเภทวัตถุดิบ ได้ทํา

การเลือกวิธีทีÉเหมาะสม มีค่าความผิดพลาดทีÉน้อยทีÉสุด ในทีÉนีÊ ใช้ตัวชีÊ ว ัด MSE น้อยทีÉสุดในการ

ตัดสินใจ วิธีการทํานาย เพืÉอความคลาดเคลืÉอนของความต้องการวัตถุดิบ  วิธีในการคํานวณทําผ่าน

โปรแกรม spread sheet   

 4.1.2 การประเมินความแม่นย ํ าของการพยากรณ์ 

  การวิเคราะห์ความแม่นย ํ าในการพยากรณ์ในแต่ละวิธีในการวิจัยนีÊ  ใช้วิธีการพยากรณ์

ดังนีÊ                                                                                                                                                               

  1) Moving Average 2 Month เป็นการพยากรณ์ทีÉนําค่า 2 เดือนล่าสุดมาเฉลีÉย เพืÉอหาค่า

ความต้องการในเดือนถัดไป Mt = (Yt + Yt-1)/2 

  2) Moving Average 4 Month เป็นการพยากรณ์ทีÉนําค่า 4 เดือนล่าสุดมาเฉลีÉย เพืÉอหาค่า

ความต้องการในเดือนถัดไป Mt = (Yt + Yt-1+ Yt-2+ Yt-3)/4 

  3) Exponential Smoothing  เป็นการพยากรณ์โดยใช้สมการ 

  S1 = X0 

  St=αXt-1 + (1-α)St-1, t>1   

 

 โดยทีÉ    Xt  =  ค่าจริงทีÉเกิดขึ Êนในเวลา t 

  St  =   ค่าพยากรณ์ทีÉเกิดขึ Êนในเวลา t 

  α  =  Smoothing factor มีค่าระหว่าง 0 ถึง 1  

 4) Seasonal Model เป็นการพยากรณ์โดยใช้สมการ 

  Yt+n =  Et + St+n-p 

  Et  =  α (Yt – St-p) + (1 - α) Et-1 

  St  =  β ( Yt – Et )+ (1 - β) St-p 
 

 โดยทีÉ    0 ≤ β ≤ 1 และ  0 ≤ α ≤ 1   

  Yt  =  ค่าพยากรณ์ทีÉเกิดขึ Êนในเวลา t 

  St  =  Seasonal Factor ทีÉเกิดขึ Êนในเวลา t 

 5) Double Moving Average 4 month  เป็นการพยากรณ์โดยใช้สมการ 

  Yt+n =  Et + nTt 
 

 โดยทีÉ      Et  =  2Mt – Dt 

   Tt  =  2 ( Mt – Dt )/ (k-1) 
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               Mt  =  (Yt + Yt-1 + …+ Yt-k-1)/k 

              Dt  =  (Mt + Mt-1 + …+ Mt-k-1)/k  

   K =  รอบการเฉลีÉย ในทีÉนีÊ คือ 4 เดือน  

  6) Double Exponential Smoothing (Holt’s method) เป็นการพยากรณ์โดยใช้สมการ 

   Yt+n  =  Et + nTt 

 

 โดยทีÉ      Et  =  αYt +(1– α)  (Et-1+ Tt-1)  

   Tt  =  β ( Et – Et-1 )+ (1 - β) Tt-1 

   0 ≤ β ≤ 1 และ  0 ≤ α ≤ 1   

  7) Holt-Winter’s method  เป็นการพยากรณ์โดยใช้สมการ 

   Yt+n  =  Et + nTt + St+n-p 

 

 โดยทีÉ        Tt  =  β ( Et – Et-1 )+ (1 - β) Tt-1 

   Et  =  α (Yt – St-p) + (1 - α) (Et-1+ Tt-1) 

   St  =  γ ( Yt – Et )+ (1 - γ) St-p 

   0 ≤ β ≤ 1 และ  0 ≤ α ≤ 1 และ  0 ≤ γ ≤ 1   
 

  4.1.2.1 Moving Average กา ร คํา นว ณ กา รพ ย าก รณ์  Moving average Month ผ่ า น

โปรแกรม spread sheet ทําได้โดยการกรอกข้อมูลและใส่สูตร excel ตามตาราง โดยจากตัวอย่าง

จะแสดงการคํานวณการพยากรณ์ของสินค้าทีÉต้องใช้พลาสติก Formular 1 ทีÉใช้ในการผลิต และใช้

สูตรพยากรณ์ 

     การพยากรณ์ Moving Average แบบ 2 เดือน 

     Mt = (Yt + Yt-1)/2 

     การพยากรณ์ Moving Average แบบ 4 เดือน 

     Mt = (Yt + Yt-1+ Yt-2+ Yt-3)/4 
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ตารางทีÉ 4.2  แสดงยอดการขายสินค้าทีÉใช้ว ัตถุดิบ Formular1 ในการผลิต 

 

 
 

หลังจากทําการป้อนข้อมูลดิบทีÉเป็นข้อมูลการใช้ว ัตถุดิบในช่วงเวลาทีÉผ่านมา แล้วจึง

ทําการป้อนสูตรดังต่อไปนีÊและทําการ copy ไปย ังสดมภ์อืÉน  ๆตามทีÉระบุไว้ในคอลัมน์ Copy Cell 

 

ตารางทีÉ 4.3 แสดงการป้อนสูตรเพืÉอคํานวณการพยากรณ์ Moving Average แบบ 2 เดือนและ  

                     4 เดือน 

 

Cell สูตร Copy Cell 

C5 =AVERAGE(B3:B4) copy cell จาก C5 ไป C6:C26 

D7 =AVERAGE(B3:B) copy cell จาก D7 ไป D8:D26 

C25 

=SUMXMY2(C7:C23,$B$7:$B$23)/ 

COUNT(C7:C23) copy cell จาก C25 ไป D25 
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ภาพทีÉ 4.1 แสดงการป้อนสูตรผ่านโปรแกรม spread sheet คํานวณการพยากรณ์ Moving Average 

 แบบ 2 เดือนและ 4 เดือน 

 

 จากการคํานวณผ่านโปรแกรม spread sheet พบว่า สําหรับวัตถุดิบ Formular 1 เมืÉอ

เปรียบเทียบความแม่นย ําของการพยากรณ์ พบว่า การพยากรณ์โดยใช้วิธีการพยากรณ์ Moving 

Average แบบ 2 เดือน จะมีความแม่นย ํ ากว่าแบบ 4 เดือน โดยการเปรียบเทียบกับ ค่า Mean Square 

Error ซึÉงในกรณีศึกษาของบริษัทตัวอย่างใช้การพยากรณ์แบบ Moving Average แบบ 4 เดือน 

ทุก Formular ของความต้องการวตัถุดิบจากความตอ้งการของลูกค้า ซึÉ งเป็นวิธีพืÊนฐานในการ

พยากรณ์ความต้องการเพราะมีความสะดวกในการใช้งานแต่ความเหมาะสมในการเลือกวิธีการใช้

งาน ไม่ได้วิเคราะห์ผ่านตัวชีÊว ัดความคลาดเคลืÉอน  ในงานวิจัยจะทําการเปรียบเทียบการพยากรณ์ใน

แต่ละวิธีและทําการเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลืÉอนในแต่ละวิธี เพืÉอทําการแสดงวิธีทีÉมีความ

เหมาะสมและลดค่าความคลาดเคลืÉอนทีÉเกิดขึ Êนจากการพยากรณ์ 
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ตารางทีÉ 4.4 แสดงค่าการพยากรณ์ Moving Average แบบ 2 เดือนและ 4 เดือนและค่า Mean 

 Square Error ทีÉเกิดขึ Êน 

 

 
 

 
 

ภาพทีÉ  4.2 แสดงกราฟพยากรณ์ ของความต้องการของลูกค้า เปรียบเทียบกับการพยากรณ์ Moving 

 Average แบบ 2 เดือนและ 4 เดือน 
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 หลังจากนั Êนทําการป้อนข้อมูลความต้องการของลูกค้าทีÉใช้ว ัตถุดิบในการผลิตในแต่ละ 

Formular แล้วทําการบันทึกค่า Mean Sqaure Error ในแต่ละ Formular ของการผลิต เพืÉอทําการ

เปรียบเทียบท้ายสุดในแต่ละ Formular ว่าควรใช้การพยากรณ์วิธีทีÉมีค่าคลาดเคลืÉอนทีÉดีทีÉสุด 

 

ตารางทีÉ 4.5 แสดงค่า Mean Square Error ของ Moving Average 2 เดือนและ 4 เดือนในแต่ละ  

 Formular  

 

 
 

 4.1.2.2 Exponential Smoothing การคํานวณการพยากรณ์ Exponential Smoothing ผ่าน

โปรแกรม spreadsheet ทําได้โดยการกรอกข้อมูลและใส่สูตร excel ตามตาราง โดยจากตัวอย่างจะ

แสดงการคํานวณการพยากรณ์ของสินค้าทีÉต้องใช้พลาสติก Formular 1 ทีÉใช้ในการผลิต และใช้สูตร 

พยากรณ์ 

    S1=X0 

    St=αXt-1 + (1-α)St-1, t>1 

 

 โดยทีÉ    Xt  =  ค่าจริงทีÉเกิดขึ Êนในเวลา t 

    St  =  ค่าพยากรณ์ทีÉเกิดขึ Êนในเวลา t 

    α  =  Smoothing factor มีค่าระหว่าง 0 ถึง 1  
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ตารางทีÉ 4.6  แสดงการป้อนสูตรเพืÉอคํานวณการพยากรณ์ Exponential Smoothing   

 

Cell สูตร Copy Cell 

C3 = B3 เป็นการ initial Value 

C4 = C3+$F$3*(B3-C3) copy cell จาก C4 ไป C5:C26 

D4 = D3+0.9*(B3-D3) copy cell จาก D4 ไป D5:D27 

F5 

= SUMXMY2(B4:B26,C4:C26) 

/COUNT(C4:C26)   

 

 
 

ภาพทีÉ 4.3 แสดงการป้อนสูตรผ่านโปรแกรม spread sheet คํานวณการพยากรณ์ Exponential  

 Smoothing   

 

 การพยากรณ์แบบ Exponential Smoothing มี factor alpha เข้ามาเกีÉยวข้อง ซึÉงต้องหา

ค่าทีÉ เหมาะสมทีÉสุด โดยในทีÉนีÊ ใช้การหาป้อนค่าแบบ random โดยเริÉ มทีÉค่า 0.1 ไปถึง 0.9 แล้ว

วิเคราะห์ค่าทีÉเกิดขึÊนว่ามีค่า MSE ต่างก ันเท่าไร ปัญหาทีÉเกิดขึÊน ในการกรอกแบบ Random

พบว่า ค่า factor ทีÉได้ย ังไม่ใช่ค่าทีÉทําให้ MSE มีค่าน้อยทีÉสุด    
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ตารางทีÉ 4.7  แสดงค่าการพยากรณ์แบบ Exponential Smoothing ทีÉ alpha = 0.9 

 

 
 

 หลังจากนั Êนทําการป้อนข้อมูลความต้องการของลูกค้าทีÉใช้ว ัตถุดิบในการผลิตในแต่ละ 

Formular แล้วทําการบันทึกค่า Mean Sqaure Error ในแต่ละ Formular ของการผลิต เพืÉอทําการ

เปรียบเทียบท้ายสุดในแต่ละ Formular ว่าควรใช้การพยากรณ์วิธีทีÉมีค่าคลาดเคลืÉอนทีÉดีทีÉสุด โดยทํา

การเปรียบเทียบ ค่า alpha ทีÉ 0.1 กับ 0.9  
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ภาพทีÉ 4.4  แสดงกราฟพยากรณ์ของความต้องการของลกูค้า เปรียบเทียบกับการพยากรณ์ Exponential 

 Smoothing ทีÉ alpha = 0.9 

 

 จากการกรอกค่า alpha ทีÉ 0.1 กับ 0.9 พบว่า alpha 0.1 เหาะสมกับ Formular 2,3 และ 

alpha 0.9 เหมาะสมกับ Formular 1,4,5 เพราะว่ามีค่า MSE น้อยกว่าเมืÉอเปรียบเทียบซึÉงกันและกัน 

แต่ด้วยวิธีดังกล่าวไม่ใช่วิธีทีÉเหมาะสมและไม่สามารถหาค่า alpha ทีÉเหมาะสมด้วยเช่นกัน เพืÉอทีÉจะ 

ให้สามารถหาค่า alpha แล้วมีค่า MSE ทีÉน้อยทีÉสุด เราสามารถหาค่าดังกล่าวได้โดยการประยุกต์

โปรแกรมเชิงเส้นเพืÉอหาค่าทีÉเหมาะสมได ้

 

ตารางทีÉ 4.8 แสดงค่า Mean Square Error ของ Exponential Smoothing ในแต่ละ Formular ทีÉใช้ 

 alpha 0.1 และ 0.9  

 

 
 

 ขั Êนตอนการหาค่า alpha ทีÉน้อยทีÉสุดผ่านโปรแกรมเชิงเส้นโดยโปรแกรม spread sheet 

สามารถทําได้โดยการระบุ  

 1) Objective function ซึÉงก็คือ 

  MIN: MSE = 1/n    (Yi-Ýi)2 

 2) Decision Variable เป็นตัวแปรทีÉจะทําการเปลีÉยนค่า ซึÉงเป็นค่า alpha 
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 3) Constraint function เพืÉอก ําหนดขอบเขตต่างๆ โดย Exponential Smoothing มี

เงืÉอนไขทีÉจะกําหนดคือค่า alpha อยู่ในช่วง 0 ถึง 1 

 กรณีทีÉตัวโปรแกรม ย ังไม่ได้มีการติดตั Êง ปลั Ëกอิน Slover ให้ทําการกดทีÉเมนูบาร์เพืÉอทํา

การติดตั Êงปลั Ëกอินดังกล่าว และ เลือก Solver Add-in แล้วกดตกลง ตามภาพ 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.5 แสดงกราฟพยากรณ์ของความต้องการของลูกค้า เปรียบเทียบกับการพยากรณ์ Exponential 

 Smoothing ทีÉ alpha = 0.9 

 

 หลังจากนั ÊนคลิกทีÉเมนูบาร์ เครืÉองมือ -->  เลือก Solver จะมี dialogue ตามรูปขึ Êนมา ชืÉอ 

Solver Parameter โดยประกอบไปด้วย 4 ส่วนในการกรอกข้อมูลเพืÉอทําการหาคําตอบเชิงเส้น 

 1) Objective formular ระบุ cell  F5 ซึÉงเป็นสูตรการคํานวณค่า MSE ทีÉต้องการให้ค่า

น้อยทีÉสุด 

 2) Optimize Objective  ลักษณะคําตอบของการ Optimization ระหว่างค่า minimum 

และ maximum ในทีÉนีÊ ใช้ minimum solution 

 3) Decision Variable ตัวแปรทีÉต้องการเปลีÉยนค่าไปเรืÉอยๆ เพืÉอหาคําตอบของ MSE 

 4) Constraint Equation ขอบเขตของปัญหานั Êนๆ ในทีÉนีÊ ค่า alpha มีขอบเขตโดยมีค่าอยู่

ระหว่าง 0 ถึง 1 
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ภาพทีÉ 4.6  ส่วนประกอบในแต่ละช่องของการระบุใน Solver Parameter 

 

ตารางทีÉ 4.9  หลังจากให้ Solver ทําการหา Solution  อัตโนมัติ 
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 หลังจากนั Êนทําการคํานวณค่า MSE ของทุก Formular ผ่าน Exponential smoothing 

และหาค่า alpha ทีÉทําให้ค่า MSE มีค่าน้อยทีÉสุด จะได้ค ําตอบว่า โดยวิธีการพยากรณ์ด้วยวิธี 

Exponential Smoothing  

Formular 1 ค่า alpha ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 1 และมีค่า MSE เท่ากับ 694.9  

Formular 2  ค่า alpha ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 0.206 และมีค่า MSE เท่ากับ 14783.45  

Formular 3  ค่า alpha ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 0.319 และมีค่า MSE เท่ากับ 39506.48 

Formular 4  ค่า alpha ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 0.455 และมีค่า MSE เท่ากับ 13808.88 

Formular 5  ค่า alpha ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 0.957 และมีค่า MSE เท่ากับ 5024.14 

 

ตารางทีÉ 4.10 ค่า Alpha ทีÉทําให้ MSE ทีÉน้อยทีÉสุดในแต่ละ Formular 

 

 
 

 4.1.2.3 Seasonal Model การคํานวณการพยากรณ์ Seasonal Model ผ่านโปรแกรม 

spread sheet ทําได้โดย การกรอกข้อมูลและใส่สูตร excel ตามตาราง โดยจากตัวอย่างจะแสดงการ

คํานวณการพยากรณ์ของสินค้าทีÉต้องใช้พลาสติก Formular 1 ทีÉใช้ในการผลิต และใช้สูตรพยากรณ์ 
 

    Yt+n  =  Et + St+n-p 

    Et  =  α (Yt – St-p) + (1 - α) Et-1 

    St  =  β ( Yt – Et )+ (1 - β) St-p 
 

 โดยทีÉ   0 ≤ β ≤ 1 และ  0 ≤ α ≤ 1   

    Yt  =  ค่าพยากรณ์ทีÉเกิดขึ Êนในเวลา t 

    St  =  Seasonal Factor ทีÉเกิดขึ Êนในเวลา t 
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ตารางทีÉ 4.11  การพยากรณ์ โดยใช้ Seasonal Model 

 

 
 

ตารางทีÉ  4.12  แสดงการป้อนสูตรเพืÉอคํานวณการพยากรณ์ Seasonal Model 

 

Cell สูตร Copy Cell 

C3 =AVERAGE(B3:B6) 

เป็นการ initial Value copy cell จาก C3 

ไป C4:C6 

D3 =B3-C3 copy cell จาก D3 ไป D4:D6 

C7 =$H$3*(B8-D4)+(1-$H$3)*C7 copy cell จาก C7 ไป C8:C23 

D7 =$H$4*(B7-C7)+(1-$H$4)*D3 copy cell จาก D7 ไป D8:D23 

E7 =C6+D3 copy cell จาก E7 ไป E8:E23 
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ภาพทีÉ 4.7  แสดงกราฟพยากรณ์ของความต้องการของลูกค้า เปรียบเทียบกับการพยากรณ์ Seasonal 

 model ทีÉ alpha = 0.9,beta 0.1 

 

ตารางทีÉ 4.13 แสดงค่า Mean Square Error ของ Seasonal Model ในแต่ละ Formular ทีÉใช ้alpha   

 beta 0.1 และ 0.9 

 

 
 

ขั Êนตอนการหาค่า alpha beta ทีÉน้อยทีÉสุดผ่านโปรแกรมเชิงเส้นโดยโปรแกรม spread sheet 

สามารถทําได้โดยการระบุ  

 1) Objective function ซึÉงก็คือ 

  MIN: MSE = 1/n    (Yi-Ýi)2 

 2) Decision Variable เป็นตัวแปรทีÉจะทําการเปลีÉยนค่า ซึÉงเป็นค่า alpha beta 

 3) Constraint function เพืÉอก ําหนดขอบเขตต่าง  ๆโดย Seasonal model มีเงืÉอนไขทีÉจะ

กําหนดคือค่า alpha beta อยู่ในช่วง 0 ถึง 1 
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ภาพทีÉ   4.8  แสดงเรียกใช้ Solver plug-in program 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.9  ส่วนประกอบในแต่ละช่องของการระบุใน Solver Parameter 
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 หลังจากนั Êนทําการคํานวณค่า MSE ของทุก Formular ผ่าน Seasonal Model และหาค่า 

alpha  Beta ทีÉทําให้ค่า MSE มีค่าน้อยทีÉสุด จะได้ค ําตอบว่า โดยวิธีการพยากรณ์ด้วยวิธี Seasonal 

Model 

Formular 1  ค่า alpha beta  ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 0.8492  และ 1 และมีค่า MSE เท่ากับ 

 1006.5 

Formular 1  ค่า alpha beta  ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 0.8492  และ 1 และมีค่า MSE เท่ากับ 

 1006.5 

Formular 1  ค่า alpha beta  ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 0.8492  และ 1 และมีค่า MSE เท่ากับ 

 1006.5 

Formular 1  ค่า alpha beta  ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 0.8492  และ 1 และมีค่า MSE เท่ากับ 

 1006.5 

Formular 1  ค่า alpha beta  ทีÉทําให้ MSE น้อยทีÉสุดเท่ากับ 0.8492  และ 1 และมีค่า MSE เท่ากับ 

 1006.5 

 

ตารางทีÉ 4.14  ค่า Alpha Beta ทีÉทําให้ MSE ทีÉน้อยทีÉสุดในแต่ละ Formular 
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 4.1.2.4 Double Moving Average การคํานวณการพยากรณ์ Double Moving Average  

ผ่านโปรแกรม spread sheet ทําได้โดยการกรอกข้อมูลและใส่สูตร excel ตามตาราง โดยจาก

ตัวอย่างจะแสดงการคํานวณการพยากรณ์ของสินค้าทีÉต้องใช้พลาสติก Formular 1 ทีÉใช้ในการผลิต 

และใช้สูตรพยากรณ์ 

   Yt+n  =  Et + nTt 

 โดยทีÉ   Et  =  2Mt – Dt 

   Tt  =  2 ( Mt – Dt )/ (k-1) 

        Mt  =  (Yt + Yt-1 + …+ Yt-k-1)/k 

                              Dt  =  (Mt + Mt-1 + …+ Mt-k-1)/k  

   k =  รอบการเฉลีÉย ในทีÉนีÊ คือ 4 เดือน  

 

ตารางทีÉ 4.15  แสดงการพยากรณ์ โดยใช้ Double Moving average 
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ตารางทีÉ 4.16  แสดงการป้อนสูตรเพืÉอคํานวณการพยากรณ์ Double Moving average 

 

Cell สูตร Copy Cell 

C6 =AVERAGE(B3:B6) เป็นการ Moving average cell จาก C6 ไป C7:C23 

D9 =AVERAGE(C6:C9) copy cell จาก D3 ไป D4:D6 

E9 =2*C9-D9 copy cell จาก E9 ไป E10:E21 

F9 =2*(C9-D9)/(4-1) copy cell จาก F9 ไป F10:F21 

G10 =E9+F9 copy cell จาก G10 ไป G11:G21 

 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.10 แสดงกราฟพยากรณ์ของความต้องการของลูกค้า เปรียบเทียบกับการพยากรณ์ Double 

 Moving average 

 

 หลังจากนั Êนทําการคํานวณค่า MSE ของทุก Formular ผ่าน Double Moving Average 

และนําค่า MSE ไปเปรียบเทียบเพืÉอเลือกหาวิธีการพยากรณ์ทีÉเหมาะสมในแต่ละ Formular วัตถุดิบ 
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ตารางทีÉ 4.17  ค่า MSE ในแต่ละ Formular ของการพยากรณ์ Double Moving Average  

 

 
 

 4.1.2.5 Double Exponential Smoothing ก ารคํา นวณ การพ ยากร ณ์  Double Double 

Exponential Smoothing ผ่านโปรแกรม spread sheet ทําได้โดยการกรอกข้อมูลและใส่สูตร excel 

ตามตารางโดยจากตัวอย่างจะแสดงการคํานวณการพยากรณ์ของสินค้าทีÉต้องใช้พลาสติก Formular 

1 ทีÉใช้ในการผลิต และใช้สูตรพยากรณ์ 

   Yt+n  =  Et + nTt 

 โดยทีÉ   Et  =  αYt +(1– α)  (Et-1+ Tt-1)  

   Tt  =  β ( Et – Et-1 )+ (1 - β) Tt-1 

   0 ≤ β ≤ 1 และ  0 ≤ α ≤ 1   

 

ตารางทีÉ 4.18  แสดงการพยากรณ์โดยวิธี Double Exponential Smoothing  
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ตารางทีÉ 4.19  แสดงการป้อนสูตรเพืÉอคํานวณการพยากรณ์ Double Exponential Smoothing 

 

Cell สูตร Copy Cell 

C4 =$H$3*B4+(1-$H$3)*(C3+D3) copy cell จาก C4 ไป C5:C23 

D4 =$H$4*(C4-C3)+(1-$H$4)*D3 copy cell จาก D4 ไป D5:D24 

E4 =SUM(C3:D3) copy cell จาก E4 ไป E5:E24 

 

ตารางทีÉ 4.20  แสดงค่า Mean Square Error ของ Double Exponential Smoothing ในแต่ละ  

 Formular ทีÉ ใช้ alpha  beta 0.1 และ 0.9 

 

 
 

 
 

ภาพทีÉ 4.11 แสดงกราฟพยากรณ์ของความต้องการของลูกค้า เปรียบเทียบกับการพยากรณ์ Double  

 Exponential Smoothing ของวัตถุดิบ formular 1 ทีÉ alpha 0.399 และ beta 0.073 
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ภาพทีÉ 4.12 ส่วนประกอบในแต่ละช่องของการระบุใน Solver Parameter ของการพยากรณ์  

 Double Exponential Smoothing  

 

ตารางทีÉ 4.21 ค่า Alpha Beta ทีÉทําให้ MSE ทีÉน้อยทีÉสุดในแต่ละ Formular ของการพยากรณ์   

 Double Exponential Smoothing  
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 4.1.2.6 Holt-Winter’s method การคํานวณการพยากรณ์ Holt-Winter’s method ผ่าน

โปรแกรม spread sheet ทําได้โดย การกรอกข้อมูลและใส่สูตร excel ตามตารางโดยจากตัวอย่างจะ

แสดงการคํานวณการพยากรณ์ของสินค้าทีÉต้องใช้พลาสติก Formular 1 ทีÉใช้ในการผลิต และใช้สูตร 

พยากรณ์ 

   Yt+n  =  Et + nTt + St+n-p 

 โดยทีÉ   Tt  =  β ( Et – Et-1 )+ (1 - β) Tt-1 

   Et  =  α (Yt – St-p) + (1 - α) (Et-1+ Tt-1) 

   St  =  γ ( Yt – Et )+ (1 - γ) St-p 

   0 ≤ β ≤ 1 และ  0 ≤ α ≤ 1 และ  0 ≤ γ ≤ 1   

 

ตารางทีÉ 4.22  แสดงการป้อนสูตรเพืÉอคํานวณการพยากรณ์ Holt-Winter’s method ของวัตถุดิบ  

 Formular 1 
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ภาพทีÉ 4.13  แสดงกราฟพยากรณ์ของความต้องการของลูกค้า เปรียบเทียบกับการพยากรณ์ Holt-

 Winter’s method ของวัตถุดิบ Formular 1 ทีÉ alpha 0.95  beta 0.00 และ  gamma 0.83 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.14  ส่วนประกอบในแต่ละช่องของการระบุใน Solver Parameter ของการพยากรณ์ Holt-

 Winter’s method ของวัตถุดิบ Formular 1 

 

 

 

 



 69

ตารางทีÉ 4.23  ค่า Alpha Beta Gamma ทีÉทําให ้MSE ทีÉน้อยทีÉสุดในแต่ละ Formular ของการ 

 พยากรณ์  Holt-Winter’s method  ของวัตถุดิบ Formular 1 

 

 
  

 หลังจากทีÉได้ทําการพยากรณ์ในวิธีต่างๆ ด้วยความหลากหลายของสินค้าและบริการ  

การวางแผนพยากรณ์ ต้องทําการพยากรณ์แยกออกจากกันไม่สามารถนํามารวมแล้วพยากรณ์

ร่วมกันได้ สาเหตุทีÉต้องทําการพยากรณ์บนพืÊนฐานของวัตถุดิบ ไม่วางแผนบนความต้องการของ

สินค้าเพราะ สินค้าในชิÊนส่วนอืÉนๆ ทีÉต้องมีชิÊนส่วนอิเล็กทรอนิกส์ประกอบอยู่ มีข้อตกลงในการ

ผลิตเป็นแบบ Make to order ซึÉงจะทําการป้อนการสั ÉงซืÊอว ัตถุดิบลงไปโดยตรงในระบบ MRP ส่วน

สินค้าทีÉมีพลาสติกประกอบเพียงอย่างเดียวหรือ สินค้าทีÉมีชิ Êนส่วนประกอบเวลานําสั Êน ก็จะมีการ

ผลิตทีÉสั Êนกว่าเวลานําทีÉก ําหนดไว้ ทําให้ต้องมีการพยากรณ์ ล่วงหน้าในส่วนชิÊนส่วนทีÉต้องการ

พลาสติกเพิÉมเติมนอกเหนือจากสินค้าทีÉมีการสั ÉงผลิตในเวลานําทีÉก ําหนด 

 

ตารางทีÉ  4.24  แสดงการเปรียบเทียบค่า MSE ในแต่ละสูตรของวัตถุดิบด้วยการพยากรณ์ในวิธีทีÉ

  แตกต่างกัน  
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ภาพทีÉ 4.15  แสดงกราฟเปรียบเทียบ MSE ของการพยากรณ์แต่ละสูตรวัตถุดิบ 

 

ตารางทีÉ 4.25  แสดงการเปรียบเทียบค่า MSE ในแต่ละสูตรของวัตถุดิบของกรณีศึกษาและการ

 พยากรณ์ทีÉเหมาะสม  

 

  การพยากรณ์ของกรณีศึกษา การพยากรณ์ของการวิจัย 

สูตร1 1013.6 694.9 

สูตร2 15832.8 14783.5 

สูตร3 40403.2 34142.3 

สูตร4 11939 1130.5 

สูตร5 4886.2 4556.1 

ผลรวม 74074.8 55307.3 

ผลต่างอัตราส่วน 25.3% 
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4.2 การวางแผนกําลังการผลิต 

  การวางแผนทรัพยากรการผลิตในส่วนของกําลังคนและเครืÉองจักรของกรณีศึกษาเป็น

การประเมินโดยใช ้Rough-cut capacity planning (RCCP) แบบ Capacity Planning Using Overall 

Factor โดยคํานวณจากปริมาณงานทีÉต้องการผลิตและเวลามาตรฐานของกระบวนการณ์ในแต่ละ

กระบวนการ และการประเมินทรัพยากรแบบละเอียดสุดในแบบรายสัปดาห์ จากตารางเป็นการ

พยากรณ์ทีÉเกิดขึ Êนในแต่ละสัปดาห์การทํางานเพืÉอเตรียมเครืÉองมือ เครืÉองจักร ก ําลังคน พบว่าใน

กระบวนการหมายเลข 4 ต้องการเครืÉองจักรมากสุดทีÉ 17 เครืÉองในสัปดาห์ทีÉ 6 และ 8 

 

ตารางทีÉ 4.26  แสดงการคํานวณความต้องการเครืÉองจักรของกรณีศึกษา 
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ตารางทีÉ 4.26  (ต่อ) 

 

 
 

 ข้อมูลข้างต้นเป็นการประมาณกําลังการผลิตเบืÊองต้น จากการพยากรณ์ในแต่ละสัปดาห์ 

เมืÉอได้รับคําสั ÉงซืÊอจริงจากลูกค้าจึงทําการออกตารางการส่งสินค้าและจํานวนสินค้าในวันต่างๆ และ

ทําการประมาณงาน output ทีÉจ ําเป็นต้องได้ในแต่ละวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 73

 

ตารางทีÉ 4.27  แสดงการตารางการส่งงานและแผนการผลิตรายวัน 
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ตารางทีÉ 4.27  (ต่อ) 
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ตารางทีÉ 4.27  (ต่อ)   
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ตารางทีÉ 4.27  (ต่อ) 

 

 
 

 การกรอกข้อมูลแต่ละรายการลงระบบเพืÉอทําการประมวลผล ต้องใช้เวลามากระบบ

ดังกล่าวใช้การอ่านข้อมูลจากตาราง spread sheet เข้าไปในระบบเพืÉอลดเวลาการกรอกข้อมูล 

กระบวนทํางานดังกล่าวได้แสดงดังภาพ 

  

 
 

ภาพทีÉ 4.16  แสดงการอินเตอร์เฟสของระบบโดยการนําเข้าข้อมูลจากโปรแกรม spread sheet 
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ภาพทีÉ 4.17  แสดงโปรแกรม interface ระบบนําเข้าไฟล์โปรแกรม spread sheet 

 

 การประมวลผลการวางกําลังการผลิตผ่านวิธี Resource Profile Technique โดยการนํา

เวลานําของการผลิตแล้วประมวลผลย ้อนหลัง แสดงผลการประมวลในตารางภาคผนวก ง พบว่า ใน

วันทีÉ 26 มกราคม 2010 ต้องการเครืÉองจักรทีÉกระบวนการหมายเลข 4 จํานวน 20 เครืÉอง ซึÉงจากการ

พยากรณ์ต้องการเครืÉ องจักรมากสุดทีÉ 17 เครืÉ อง ซึÉ งในกรณีศึกษามีเครืÉ องจักรทีÉกระบวนการ

หมายเลข 4 มากทีÉสุด 17 เครืÉองเช่นเดียวกัน ดังนั Êนรายงานดังกล่าวจําเป็นทีÉต้องการกระจายกําลัง

การผลิตไปล่วงหน้า 
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ภาพทีÉ 4.18  แสดงกําลังการผลิตทีÉต้องการในแต่ละกระบวนการ 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.19  แสดงกราฟกําลังการผลิตทีÉต้องการและทีÉมีอยู่ของกระบวนการหมายเลข 4 
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4.3 การปรับปรุงข้อมูลบัญชีรายการวัตถุดิบในกรณีศึกษา 

 การวางแผนทรัพยากรการผลิตในส่วนของวัตถุดิบจําเป็นต้องใช้ข้อมูลการประเมิน

บัญชีรายการวัตถุดิบทีÉมีความแม่นย ําเพียงพอ ทีÉจะไม่ทําให้การสั ÉงซืÊอว ัตถุดิบมีความคลาดเคลืÉอน

มากจนเกินไป จนทําให้ว ัตถุดิบไม่เพียงพอต่อความต้องการหรือมากจนมีวัตถุดิบคงคลังมาก

จนเกินไป ในกรณีทีÉว ัตถุดิบดังกล่าวมีช่วงอายุในการจัดเก็บ การสั ÉงซืÊอทีÉมากเกินไปทําให้เกิดการ

สูญเสียกรณีทีÉว ัตถุดิบดังกล่าวมีการหมดอายุ จนต้องกําจัดทิÊง ในกรณีศึกษาปัญหาทีÉพบเกิดจาก

วัตถุดิบทีÉมีอัตราการระเหย เช่น กาว ทีÉต้องทําการทาบนชิÊนงาน การเก็บข้อมูลว ัตถุดิบโดยใช้การชั Éง

นํ Ê าหนักหลังจากฉีดกาวแล้วเป็นวิธีทีÉไม่เหมาะสม เพราะปริมาณสารเคมีทีÉใช้ไปจริงมีค่ามากกว่าทีÉ

ชั ÉงปริมาณสารเคมีบนชิÊนงาน โดยในปริมาณนํ Ê าหนักกาวเฉลีÉยบนชิÊนงานเท่ากับ 1.04 mg 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.20  แสดงนํ Ê าหนักกาวเฉลีÉยบนชิÊนงานหลังฉีดกาว 

 

 การประเมินข้อมูลว ัตถุดิบกรณีทีÉว ัตถุดิบมีอัตราการระเหยทั Ê งในระหว่างกระบวนการ

และตัวชิÊนงานหลังจากมีการใช้ไปแล้วในกรณีศึกษา ใช้วิธีเฉลีÉยปริมาณงานทั Êงหมดเทียบกับ

วัตถุดิบทีÉใช้ไป โดยมีการชั Éงนํ Ê าหนักกาวก่อนเริÉ มทําการผลิตแล้วทําการใช้จนหมดแล้วบันทึก

ปริมาณงานทีÉสามารถใช้ได้ ดังตาราง 
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ตารางทีÉ 4.28  แสดงการเก็บบันทึกปริมาณงานกับการผสมนํ Ê ายา 

 

Chemical B 

Total Input 

 

Can No. 

Mixed 

times 

67 35 37989 

68 59 64544 

total 94  

Lot No In put Mix Lot Can No 

BAL0811B 1300 1035, 1036 67 

BAL0833B 1314 1036, 1037, 1035, 1038 67 

BAL0677C 1309 1067, 1038 67 

BAL0782B 1303 1039, 1037,1038,1040 67 

BAL0783B 1315 1039, 1040 67 

BAL0784C 1302 1039, 1046 67 

BAL0786C 720 1041, 1042 67 

BAL0786C 580 1041, 1042 67 

BAL0805B 1314 1041, 4042 67 

BAL0806C 1302 1041, 1042 67 

BAL0807B 1315 1041, 1042 67 

BAL0808C 1310 1043, 1044 67 

BAL0853B 144 1044, 1045 67 

BAL0853B 1168 1044, 1045 67 

BAL0813B 1314 1044, 1045 67 

BAL0834B 1315 1048, 1049 67 

BAL0854B 672 1048, 1049 67 

BAL0854B 644 1045, 1049 67 

BAL0835B 1317 1048, 1049, 1050, 1051 67 

BAL0855B 1314 1050, 1051,  67 

BAL0856B 1315 1052, 1053, 1050, 1051 67 

BBA0065B 515 1052, 1053,  67 

BBA0065B 791 1057, 1058 67 
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ตารางทีÉ 4.28  (ต่อ) 

 

Lot No In put Mix Lot Can No 

BBA0064B 1313 1057, 1058 67 

BBA0066B 1305 1057, 1058, 1059, 1060 67 

BBA0067B 1311 1059, 1060 67 

BBA0068B 1312 1059, 1060,1061, 1062 67 

BBA0069B 290 1061, 1062 67 

BBA0069B 1021 1061, 1062 67 

BBA0075B 1307 1061, 1062 67 

BBA0076B 1318 1062, 1063 67 

BBA0077B 1287 1062, 1063, 1064 67 

BBA0078C 1008 1064, 1065 67 

BBA0078C 310 1064, 1065 67 

BBA0079C 1314 1065, 1066 67 

BBA0080C 1304 1065, 1066 68 

BBA0081B  1309 1067, 1068 68 

BBA0082B  1315 1067, 1068, 1069 68 

BBA0083B  146 1068, 1069 68 

BBA0083B  1168 1068, 1069, 1070 68 

BBA0084C  1310 1069, 1070 68 

BBA0085B  1308 1069, 1070, 1071 68 

BBA0086B  1314 1070, 1071, 1072 68 

BBA0087B  720 1071, 1072 68 

BBA0087B  585 1071, 1072 68 

BBA0088B  1311 1071,1072, 1073 68 

BBA0089B  1312 1072, 1073 68 

BBA0090B  1302 1072, 1073, 1074, 1075 68 

BBA0097B  1310 1074, 1075 68 

BBA0098B  1011 1074, 1075 68 
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ตารางทีÉ 4.28  (ต่อ) 

 

Lot No In put Mix Lot Can No 

BBA0098B  212 1075, 1076 68 

BBA0099B  1306 1075, 1076, 1077 68 

BBA0113B  1307 1076, 1077 68 

BBA0114B  1307 1076, 1077, 1078 68 

BBA0115B  1307 1077, 1078 68 

BBA0118B  1311 1080, 1081 68 

BBA0117B  1303 1080, 1081 68 

BBA0119B  1202 1080, 1081 68 

BBA0120B  1305 1080, 1081 68 

BBA0121B  288 1080, 1081 68 

BBA0121B  1024 1080, 1081, 1082,1083 68 

BBA0122B  1314 1082, 1083 68 

BBA0123B  1309 1083, 1084, 1085 68 

BBA0124B  1315 1086, 1085 68 

BBA0125B  1310 1085, 1086 68 

BBA0126C  240 1085, 1086 68 

BBA0126C 1056 1085, 1086, 1082,1088 68 

BBA0143B 1313 1087, 1088 68 

BBA0144B 1315 1087, 1088 68 

BBA0145B 1313 1089, 1090 68 

BBA0147B 1314 1089, 1090 68 

BBA0148B 1312 1089, 1090, 1091, 1092 68 

BBA0159C 1307 1091, 1092 68 

BBA0160C 1306 1091, 1092 68 

BBA0161B 528 1091, 1092, 1093 68 

BBA0161B 778 1093 68 

BBA0162C 552 1093, 1094 68 
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ตารางทีÉ 4.28  (ต่อ) 

 

Lot No In put Mix Lot Can No 

BBA0163B 1302 1093, 1094 68 

BBA0164B 1308 1095, 1093 68 

BBA0167B 293 1093, 1095 68 

BBA0167B 1019 1095, 1096 68 

BBA0168C 1302 1095, 1096 68 

BBA0169C 1306 1095, 1096, 1097 68 

BBA0178B 1313 1097, 1098 68 

BBA0176C 388 1098, 1099 68 

BBA0176C 928 1098, 1099 68 

BBA0179B 1317 1098, 1099 68 

BBA0177B 1315 1098, 1099, 1101, 1100 68 

BBA0180B 1316 1100, 1101 68 

BBA0181B 432 1100, 1101 68 

BBA0181B 882 1100, 1101, 1102,1103 68 

BBA0182C 1316 1102, 1103 68 

BBA0183C 1312 1102, 1103 68 

BBA0189C 1316 1102, 1103 68 

    

    

  จากตารางสามารถนํามาประเมินปริมาณการใช้ว ัตถุดิบต่อชิÊนงานได้ดังต่อไปนีÊ 
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ตารางทีÉ 4.29  การประเมินวัสดุทีÉใช้ของสารเคมีแบบระเหยโดยเทียบยอดเฉลีÉยทีÉผลิต 

 

Adhesive Chemical name A B 

Mixed Ratio /Mixed Lot (g) 20 3 

บรรจุภัณฑ(์g) 800 500 

จํานวนครั Ê งทีÉผสม 94 94 

ปริมาณสารเคมีทีÉใช้ (g) 1880 282 

จํานวนชิÊนงานทีÉผลิต 102533 102533 

จํานวนเฉลีÉยนํ Ê าหนักกาวต่อชิÊนงาน(g) 

/pcs 0.01833556 0.0027503 

  

 นํ Ê าหนักกาวเฉลีÉยจากการชั ÉงชิÊนงาน 1.04 mg นํ Ê าหนักจากการคํานวณยอดผลิตต่อนํ Ê ายา              

A+B = 0.01833556+0.0027503 = 0.021086 g = 21.086 mg พบว่า การเก็บข้อมูลนํ Ê ายาด้วยวิธีชั Éง

เพืÉอนําไปใส่ในข้อมูลบัญชีรายการวัตถุดิบด้วยวิธีการชั Éงไม่เหมาะสมกับสารเคมีทีÉมีอัตราการระเหย 

โดยเฉพาะสารเคมีทีÉมีอัตราการระเหยสูงซึÉงอาจทําให้การวางแผนความต้องการวัตถุดิบมีความ

ผิดพลาดและในกรณีศึกษาก็พบอยู่บ่อยครั Ê ง และได้ทําการเปลีÉยนแปลงเป็นการเก็บข้อมูลโดยเทียบ

กับนํ Ê าหนักและปริมาณทีÉผลิตแล้วเฉลีÉยออกมา ผลทีÉได ้พบว่า การวางแผนทรัพยากรการผลิต

เป็นไปตามทีÉก ําหนดไม่ต้องมีการนําเข้าว ัตถุดิบโดยการลดเวลานําแทน 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.21  แสดงจํานวนครั Ê ง Short lead time ของปี 2552 ทีÉลดลง 
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4.4 การมอบหมายงานโดยใช้วิธีฮังกาเรียน 

 ในการมอบหมายงานเป็นส่วนหนึÉ งในกระบวนการจัดการการผลิต เพืÉอให้งานมี

คุณภาพในการผลิต พนักงานทีÉทํางานในกระบวนการนั Êนๆ ต้องได้รับการฝึกอบรม ทีÉถูกต้องและ

ครบถ้วน โดยข้อมูลทีÉต้องใช้ในการประมวลผลประกอบไปด้วย ข้อมูลการฝึกอบรมของพนักงาน

ในแต่ละกระบวนการ ยอดงานผลิตต่อชั Éวโมงของพนักงานแต่ละคนแต่ละกระบวนการทีÉได้ทําการ

ฝึกอบรม คําสั Éงการผลิตในแต่ละวันในการทํางาน จากนั Êนนําข้อมูลข้างต้นมาประมวลผล 

  สาเหตุทีÉกระบวนการตัดสินใจมีความซับซ้อนเพิÉมขึ Êนมาจากการยืดหยุ่นของการผลิต

จํานวนพนักงานมีจํานวนมาก และคําสั Éงการผลิตเป็นไปตามคําสั ÉงซืÊอ (make to order) และแต่ละ

สินค้ามีกระบวนการทีÉไม่เหมือนกันจึงเป็นไปไม่ได้ทีÉจะให้พนักงานคนเดียวกันทํางานกระบวนการ

เดิมได้ตลอดเวลาและทีÉกระบวนการเดียวกันเวลาในการผลิตก็มีความแตกต่าง ในการมอบหมาย

งานระบบจะมอบหมายเพืÉอให้ยอดการผลิตมีค่ามากทีÉสุด เมืÉอเทียบกับอัตราส่วนมาตรฐานของเวลา

การผลิตในแต่ละสินค้า โดยการมอบหมายมีรายละเอียดดังนีÊ 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.22  แสดงตัวอย่างกระบวนการผลิตของชิÊนส่วนอิเล็กทรอนิกส์ผลิตภัณฑ์หนึÉง 
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ตารางทีÉ 4.30 แสดงข้อมูลเวลาทีÉพนักงานทําการผลิตแต่ละชิÊนงานในแต่ละกระบวนการของ

 อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์โมเดลหนึÉง 

 

 
 

ตารางทีÉ 4.31  แสดงคําสั Éงการผลิตในช่วงเวลา 11/1/2553-15/1/2553ของโมเดลข้างต้น 

 

 
 

 การคํานวณการมอบหมายงาน 

 ขั ÊนตอนทีÉ  1  ทําการลบจํานวนทีÉน้อยทีÉสุดแต่ละแถวทั Êงแถวจากตาราง  

 

ตารางทีÉ 4.32  แสดงขั Êนตอนการลบด้วยค่าทีÉน้อยสุดในแถวนั Êน  ๆ

 

 
 

 ขั ÊนตอนทีÉ 2 ทําการลบในแต่ละคอลัมน์ด้วยจํานวนน้อยทีÉสุดในคอลัมน์ทั Êงคอลัมน์นั Êนๆ

ทั Êงหมดและลากเส้นดูรอยตัด 
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ตารางทีÉ 4.33 แสดงขั Êนตอนหักลบคอลัมน์ด้วยค่าทีÉน้อยทีÉสุดในแต่ละคอลัมน์นั Êนๆ และลากเส้นให้

 น้อยทีÉสุดและผ่านศูนย์ทุกตัว 

 

 
 

 แสดงการหักลบด้วยค่าทีÉน้อยสุดของแต่ละคอลัมน์และ พบว่า เส้นทีÉลากมาทีÉค่าศูนย์ให้

เส้นน้อยทีÉสุด แล้วเส้นมีจ ํานวนเท่ากับแถวหรือจํานวนคอลัมน์แสดงว่าได้ค ําตอบแล้วไม่ต้องผ่าน

กระบวนการใดๆ ต่อไป โดย พบว่า  

 กระบวนตรวจชิÊนงานได้มอบหมายใหพ้นักงานรหัส D10010 ซึÉ งมีเวลาการตรวจ

ชิÊนงานทีÉ 49 วินาทีและกระบวนการขึ Êนรูปพลาสติกให้กับพนักงาน D10007 ซึÉงมีเวลาขึ Ê นรูป

พลาสติกทีÉ 9 วินาทีต่อชิÊนงาน 

 

ตารางทีÉ 4.34  แสดงพนักงานทีÉเหลือทีÉย ังไม่ได้ถูกมอบหมายให้ทํางานในกระบวนการใด  ๆ

 

 
 

 กระบวนการประกอบชิÊนงานมีค่าศูนย์อยู่จ ํานวน 3 คน คือพนักงาน  

 D10002 มีเวลาในการประกอบชิÊนงานอยู่ทีÉ 17 วินาที 

 D10003 มีเวลาในการประกอบชิÊนงานอยู่ทีÉ 18 วินาที 

 D10004 มีเวลาในการประกอบชิÊนงานอยู่ทีÉ 19 วินาที 
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 โดยเวลารวมทีÉน้อยทีÉสุดเป็นผลมาจากการรวมเวลาการทํางานระหว่างกระบวนการ

ประกอบและกระบวนการตัดชิÊนงานซึÉงมีค่าเป็นศูนย์หมดทุกคน ดังนั Êนพนักงาน D10008 มีเวลา

น้อยทีÉสุดในการตัดชิÊนงานอยู่ทีÉ  7 วินาที ทําให ้D10008  มีเวลาตัดชิÊนงานอยู่ทีÉ  7 วินาที และ 

D10002  มีเวลาประกอบชิÊนงานอยู่ทีÉ  17 วินาที เวลาทีÉใช้โดยรวมในการมอบหมายงานนีÊ อยู่ทีÉ 

49 +9+7+17 =  82 วินาที เป็นเวลารวมทีÉใช้น้อยเกือบทีÉสุด เพืÉอมอบหมายให้พนักงานทํางาน แต่

ปัญหาทีÉย ังคงพบอยู่จากการมอบหมายข้างต้นคือการไม่สมดุลของสายการผลิต  

 ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา (2009) ได้อธิบายถึงปัญหาทีÉเกิดขึ Êนจากการไม่สมดุลของ

สายการผลิตไว้ว่าอุตสาหกรรมการผลิต มักจะประสบปัญหาการผลิตทีÉไม่สมดุลอยู่เสมอ ซึÉงมีผลมา

จาก ความต้องการของลูกคา้ทีÉเปลีÉยนแปลงไป ในแต่ละเดือน ซึÉงโรงงานหรือสายการประกอบ 

จะต้องมีความสามารถในการยึดหยุ่นต่อความต้องการนั Êน  ๆได ้มักมีความเข้าใจผลิตอยู่เสมอว่า การ

จัดสมดุลสายการผลิตนั Êน ทําครั Ê งเดียวก็พอ ให้มี Productivity สูงๆ เข้าไว ้ทําให้เกิด over production 

ขึ Êนบางจุด ประกอบกับเกิดการรอคอยงานบางจุดทําจนไม่มีเวลาพัก นีÉคือสิÉงบ่งชีÊ แรกของ ความไม่

สมดุล 

 ผลของการไม่สมดุลของสายการผลิตส่งผลให้  

 1.   หาก Cycle time เร็วกว่า Takt time มากๆ ก็จะเกิดการว่างงาน 

 2.   หาก Cycle time สูงกว่า Takt time ก็จะทําให้ส่งสินค้าไม่ทัน ต้องทําโอทีเพิÉมเพราะ

กําลังการผลิตไม่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 

 จังหวะความต้องการของลูกค้า (Takt time) 

 จังหวะความต้องการของลูกค้านั Êนเป็นสิÉงสําคัญ เพราะเป็นตัวก ําหนดว่า ลูกค้าต้องการ 

สินค้าทีÉกีÉนาทีต่อชิÊน จุดมุ่งหมายนีÊก็เพืÉอลดปริมาณสินค้าคลังจากคลังสินค้า โดยมีสูตรดังนีÊ 

 Takt Time = Available time / Customer Demand 

 ตัวอย่าง ลูกค้าต้องการสินค้า 10,000 ชิÊน/เดือน โดยเรามีเวลาทําการผลิต 8 ชั Éวโมงต่อ

วัน เวลาเบรคเช้าและเย็น รวมแล้ว 30 นาที ดังนั Êน Takt time = [(8 ชม.x 60 นาที)-30 นาที]x 22 วัน 

/10,000 ชิÊนต่อเดือน เท่ากับ 1 นาทีต่อชิÊน นีÉคือจังหวะทีÉลูกค้าต้องการ โดยถือว่า สิÉงนีÊ คือเป้าหมาย 

ดังนั Êนต้องทําให้ cycle time เท่ากับ 0.9xTakt time = 0.9 นาที สาเหตุทีÉใช ้0.9 x Takt time ก็เพราะว่า

ต้องทําให้จังหวะการผลิต (Cycle time) น้อยกว่าของลูกค้า 10% เพืÉอทีÉจะผลิตให้ทัน และเผืÉอการ 

Break Down ต่างๆ โดย Michel Baudin กําหนดว่าจะต้องบวกลบ 5% แต่ในกรณีนีÊประมาณความ

น่าเชืÉอถือ (Reliability) ของเครืÉองจักร จะต้องอยู่ในเกณฑ์ทีÉดี จึงจะเหมาะสมในการใช้ตัวเลขนีÊ

โดยทั Éวไป 10% ถือว่าเหมาะสม 
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 จากการจัดการมอบหมายงานข้างต้นสามารถจัดสายการผลิตได้ตามภาพ 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.23 แสดงการมอบหมายงานให้กับพนักงานในแต่ละกระบวนการเพืÉอให้เวลารวมของการ

 ทํางานของพนักงานมีค่าน้อยทีÉสุด 

 

 พบว่า กระบวนการตัดชิÊนงานต้องมีเวลาว่างงานเนืÉองจากต้องรอให้กระบวนการขึ Êนรูป

พลาสติกเสร็จก่อน  หลังจากนั Êน พบว่า ทีÉกระบวนการตรวจชิÊนงานจะมีงานค้างกระบวนการมาก

ทีÉสุดเนืÉองจากมีเวลามากทีÉสุด  เพืÉอลดความสูญเสียทีÉเกิดขึ Êนจึงจ ําเป็นต้องการจัดความสมดุลของ

กระบวนการข้างต้นหลังจากจัดกระบวนการแล้วจะได้ 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.24  แสดงจํานวนคนแต่ละกระบวนการเพืÉอจัดสมดุลของสายการผลิต 

 จากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยจํานวนพนักงานข้างต้น  จะแบ่งกระบวนการ

ประกอบชิÊนงานเป็นการประกอบชิÊนงาน 1 และการประกอบชิÊนงาน 2 และแบ่งกระบวนการตรวจ
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ชิÊนงานเป็นกระบวนการตรวจชิÊน 1 กระบวนการตรวจชิÊนงาน 2 และ 3,4,5,6 ตามลําดับ โดยแบ่ง

ตามจํานวนทีÉจัดให้มีในแต่ละกระบวนการ สามารถจัดตารางการมอบหมายงานได้ดังนีÊ 
 

ตารางทีÉ 4.35  แสดงการแบ่งกระบวนการตามการจัดสมดุลของสายการผลิต 

 

 
 

ตารางทีÉ 4.36  แสดงการลบแถวด้วยค่าทีÉน้อยทีÉสุดของแต่ละแถว 
 

 
 

ตารางทีÉ 4.37  แสดงการลบคอลัมน์ด้วยค่าทีÉน้อยทีÉสุดของแต่ละคอลัมน์ 
 

 
 

ตารางทีÉ 4.38  แสดงการลากเส้นผ่านค่าศูนย์ด้วยจํานวนเส้นทีÉน้อยทีÉสุด 
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ตารางทีÉ 4.39 แสดงการหักค่า 1 เป็นค่าน้อยทีÉสุดทีÉไม่ได้อยู่บนเส้นทีÉลากผ่านทําการลบค่าทั Ê งหมดทีÉ

 ไม้ได้ลากผ่านด้วย 1 และบวกตรงจุดตัดของเส้นด้วย 1 

 

 
 

ตารางทีÉ 4.40 แสดงการลากเส้นผ่านค่าศูนย์ด้วยจํานวนเส้นทีÉน้อยทีÉสุด 
 

 
 

ตารางทีÉ 4.41 แสดงการหักค่า 4 เป็นค่าน้อยทีÉสุดทีÉไม่ได้อยู่บนเส้นทีÉลากผ่านทําการลบค่าทั Ê งหมดทีÉ

 ไม้ได้ลากผ่านด้วย 4 และบวกตรงจุดตัดของเส้นด้วย 4 
 

 
 

ตารางทีÉ 4.42  แสดงการลากเส้นผ่านค่าศูนย์ด้วยจํานวนเส้นทีÉน้อยทีÉสุด 
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ตารางทีÉ 4.43 แสดงการหักค่า 2 เป็นค่าน้อยทีÉสุดทีÉไม่ได้อยู่บนเส้นทีÉลากผ่านทําการลบค่าทั Ê งหมดทีÉ

 ไม้ได้ลากผ่านด้วย 2 และบวกตรงจุดตัดของเส้นด้วย 2 

 

 
 

ตารางทีÉ 4.44  แสดงการลากเส้นผ่านค่าศูนย์ด้วยจํานวนเส้นทีÉน้อยทีÉสุด 

 

 
 

ตารางทีÉ 4.45 แสดงการหักค่า 1 เป็นค่าน้อยทีÉสุดทีÉไม่ได้อยู่บนเส้นทีÉลากผ่านทําการลบค่าทั Ê งหมดทีÉ

 ไม้ได้ลากผ่านด้วย 1 และบวกตรงจุดตัดของเส้นด้วย 1 

 

 
 

ตารางทีÉ 4.46  แสดงการลากเส้นผ่านค่าศูนย์ด้วยจํานวนเส้นทีÉน้อยทีÉสุด 
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ตารางทีÉ 4.47 แสดงการหักค่า 1 เป็นค่าน้อยทีÉสุดทีÉไม่ได้อยู่บนเส้นทีÉลากผ่านทําการลบค่าทั Ê งหมดทีÉ

 ไม้ได้ลากผ่านด้วย 1 และบวกตรงจุดตัดของเส้นด้วย 1 

 

 
 

ตารางทีÉ 4.48  แสดงการลากเส้นผ่านค่าศูนย์ด้วยจํานวนเส้นทีÉน้อยทีÉสุดและจํานวนเส้นเท่ากับ

 จํานวนคอลัมน์หรือจํานวนแถวแสดงว่าได้พบคําตอบของการมอบหมายงานแล้ว 

 

 
 

ตารางทีÉ 4.49  แสดงพนักงานทีÉสามารถถูกมอบหมายให้ทํางาน 

 

 
 จากตารางข้างต้นจะได้  

 D10005 ทํากระบวนการขึ Êนรูปพลาสติก ทีÉ 12 วินาที 

 D10006 ทํากระบวนการตัดชิÊนงานทีÉ 7 วินาที 

 D10003 และ D10008  ทํากระบวนการประกอบชิÊนงานทีÉ 18 และ 19 วินาทีตามลําดับ 
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 D10001 D10002 D10004 D10007 D10009 และ D10010 ทํากระบวนการตรวจชิÊนงาน

ทีÉ 55,50,48,52,59 และ 49 วินาทีตามลําดับ  โดยใช้เวลารวมในการทํางานทั Êงหมด 369 วินาที 

 การมอบหมายโดยใช้โปรแกรมเชิงเส้น เพืÉอหาระยะเวลารวมของการทํางานให้น้อย

ทีÉสุดเพืÉอลดต้นทุนรวมของกระบวนการผลิต โดยการเก็บข้อมูลของสายการผลิตตัวอย่างเป็น

ระยะเวลาหนึÉง และเปรียบเทียบผลโดยทางทฤษฏีและเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการมอบหมาย

โดยใช้โปรแกรมเชิงเส้นโดย พบว่า 

 

ตารางทีÉ 4.50 ตารางแสดงผลต่างของการมอบหมายงานระหว่างพนักงานกับกระบวนการในช่วง

 วันทีÉ 11/1/2553-15/1/2553 ในสายผลิตตัวอย่างของโรงงานในกรณีศึกษา 

 

 
 

 จากข้อมูลตารางข้างต้นพบว่าหลังจากมอบหมายโดยใช้โปรแกรมเชิงเส้นแล้วผลต่าง

ของเวลาทีÉลดลงทีÉ 31 วินาที เทียบเป็น 92.0% เวลาก่อนใช้โปรแกรมเชิงเส้นทําให้ผลต่าง 8% ของ

ค่าแรงพนักงานจํานวน 10 คนทีÉลดลงเป็นผลกําไรของบริษัทเมืÉอเทียบกับค่าแรงประเมินต่อเดือนจะ

ได ้

 ค่าแรงพนักงานต่อคนต่อเดือน  10,000  บาท 

 จํานวนคนในสายการผลิตตัวอย่างอยู่ทีÉ       10  คน 

 คิดเป็น 8% ของข้อมูลข้างต้นจะได้ 100,000*0.08  =  8,000  บาท/เดือน 

 สายการผลิตตัวอย่างถ้าใช้การมอบหมายโดยใช้ทฤษฏีและนํามาวิเคราะห์สามารถลด

ต้นทุนได้ 8000 บาท/เดือน โดยอ้างถึงข้อมูลในช่วงเวลา 11/1/2553-15/1/2553 
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4.5 การวิเคราะห์การมอบหมายงานโดยใช้ Solver ของโปรแกรม spread sheet  

  นําผลข้างต้นมาเปรียบเทียบกับโมเดลทีÉเป็นโปรแกรมเชิงเส้นเพืÉอหาเวลาการทํางาน

โดยรวมของพนักงานทีÉน้อยทีÉสุดโดยมี 

  ฟังก์ชนัว ัตถุประสงค ์

MIN  10 X11 + 9 X12 + 12 X13+ 13 X14+ 12 X15+ 10 X16+ 9 X17+ 10 X18+ 12 X19+ 12 X110+  

 8 X21+ 7 X22+ 8 X23+ 9 X24+ 10 X25+ 7 X26+ 8 X27+ 7 X28+ 9 X29+ 11 X210+  

 22 X31+ 17 X32+ 18 X33+ 19 X34+ 22 X35+ 24 X36+ 20 X37+ 19 X38+ 24 X39+ 23 X310+  

+ 55 X41+ 50 X42+ 62 X43+ 48 X44+ 67 X45+ 58 X46+ 52 X47+ 62 X48+ 59 X49+ 49 X410 

โดยมีเงืÉอนไขเป็น 

X11 +  X12 +  X13+  X14+  X15+  X16+  X17+  X18+  X19+  X110   =1 

X21+  X22+  X23+  X24+  X25+  X26 +  X27+  X28+  X29+  X210  =1 

X31+  X32+  X33+  X34+  X35+  X36 +  X37+  X38+  X39+  X310  =2 

X41+  X42+  X43+  X44+  X45+  X46+  X47+   X48+  X49+  X410  =6 

X11 +  X21 +  X31+  X41      =1  

X12 +  X22 +  X32+  X42      =1 

X13 +  X23 +  X33+  X43      =1 

X14 +  X24 +  X34+  X44      =1 

X15+  X25 +  X35+  X45      =1  

X16 +  X26 +  X36+  X46      =1  

X17 +  X27 +  X37+  X47      =1 

X18 +  X28 +  X38+  X48      =1 

X19 +  X29 +  X39+  X49      =1 

X110+  X210 +  X310+  X410      =1 

Xij  ≥ 0 ;ทั Êงหมด 

Xij   เป็นจํานวนเต็ม โดยทีÉ i เป็นกระบวนการ และ j เป็นพนักงาน 

 จากเงืÉอนไขข้างต้นได้ใช้ Solver ในโปรแกรม spread sheet เพืÉอค ํานวณหาคําตอบได้ 
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ตารางทีÉ 4.51 แสดงผลการจับเวลาของพนักงาน 10 คน ทีÉสามารถทํางานทดแทนกันได้ในทุก

 กระบวนการ 
 

 
  

 ทําการสร้างตารางด้านล่างขึ Êนมาและทําการใส่ผลรวมแนวตั Ê งกับแนวนอนไว้ท้ายสุด

ของคอลัมน์เพืÉอตรวจสอบจํานวนคนทีÉต้องใช้ในแต่ละกระบวนการ และทําการสร้างตารางอีกหนึÉ ง

ตารางเพืÉอคํานวณผลลัพธ์รวมของเวลาการทํางานทั Ê งหมดทีÉเกิดขึ Êน โดยผลลัพธ์จากการคํานวณ

โปรแกรมเชิงเส้นจะแสดงออกมามีค่า 1 สําหรับพนักงานทีÉต้องถูกมอบหมายให้ทํางานนั Êน ส่วน

พนักงานทีÉไม่ได้ถูกมอบหมายจะมีค่าเข้าใกล้ 0 หรือมีค่าเท่ากับ 0 

 

ตารางทีÉ 4.52  สําหรับให้โปรแกรมเชิงเส้นระบุผลลัพธ์สําหรับพนักงานทีÉถูกเลือกโดยแสดงเข้าใกล้ 1 

 

   
 

 ทําการรวมเวลาทีÉเกิดขึ Êนทั Êงหมดโดยการคํานวณ ตามตาราง โดยค่าในช่วง C25:F34 จะ

สามารถแสดงค่า 0 หรือ 1 เท่านั Êน โดยค่าเวลาทีÉเกิดขึ Êน เกิดจากผลคูณของพนักงานทีÉถูกมอบหมาย

และค่ารอบเวลาในการทํางานของแต่ละกระบวนการเช่นใน C39 เกิดจากผลคูณของ C25*C4 โดย

โปรแกรม Solver จะแสดงค่าทีÉเกิดขึ Êนให้อัติโนมัติ 
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ตารางทีÉ 4.53  แสดงการคํานวณหาค่าผลรวมของเวลาการทํางานทั Êงหมด 

 

  

เลือกแถบ เครืÉองมือแล้วคลิกลงบนเครืÉองมือ Solver เพืÉอก ําหนดฟังก์ชนัว ัตถุประสงค์และขอบเขต 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.25  แสดงใช้โปรแกรม Plug-in ใน Excel 
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 ทําการระบุค่าว ัตถุระสงค์เป็น Minimum และเลือกค่าเวลารวมของ Cycle time ทีÉ Cell 

$D$49 และทําการกําหนดตัวแปรตัดสินใจ $C$25:$F$34 หลังจากนั Ê นจึงก ําหนดขอบเขตของ

โปรแกรม โดยขอบเขตแรก $C$25:$F$34 <=1 เพืÉอก ําหนดขอบเขตว่าในแต่ละ Cell ข้อมูลมีค่า

ได้มากสุดคือ 1 ขอบเขตทีÉสอง $C$25:$F$34 =Integer เพืÉอก ําหนดว่าในแต่ละ Cell สามารถเป็นได้

เฉพาะจํานวนเต็มเท่านั Êน ขอบเขตทีÉสาม $C$25:$F$34 >=0 เพืÉอก ําหนดว่าในแต่ละ Cell สามารถ

เป็นได้เฉพาะค่าบวก ขอบเขตทีÉสีÉ $C$35:$D$35 = 1 ระบุเพืÉอบอกว่ากระบวนการฉีดพลาสติกและ

กระบวนการตัดต้องการพนักงานกระบวนการละ 1 คน ขอบเขตทีÉห้า  $E$35 = 2 ระบุว่า

กระบวนการประกอบชิÊนงานต้องการพนักงานทั Ê งหมด 2 คน ขอบเขตทีÉหก $F$35 = 6 ระบุว่า

กระบวนการตรวจชิÊนงานต้องการพนักงานทั Êงหมด 6 คน 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.26  แสดงการป้อนค่าลงใน solver เพืÉอหาคําตอบโรแกรมเชิงเส้น 

  

 ผลการคํานวณออกมาตรงกันกับวิธีการ Assignment ข้างต้นทีÉให้ผลเวลาโดยรวมของ

การทํางานมีค่าน้อยทีÉสุด โดยระบบสารสนเทศทีÉใช้ในการคํานวณก็จะมีการใช ้Model ข้างต้นเพืÉอ

เพืÉอหาคําตอบเวลาโดยรวมสุดของการทํางานของพนักงาน โดยในตารางแรกจะแสดงค่าเท่ากับ 1 

สําหรับพนักงานทีÉได้รับหมอบหมาย ส่วนตารางทีÉสองแสดง Cycle time ทีÉพนักงานแต่ละคนใช้ใน

การผลิต และแสดงผลรวม Cycle time ทั ÊงหมดในการผลิตชิÊนงานแต่ละชิÊนรวมเป็นเวลาทั Ê งหมด 

369 วินาทีซึÉงเป็นเวลาทีÉน้อยทีÉสุด 
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ตารางทีÉ 4.54  แสดงผลการคํานวณโปรแกรมเชิงเส้นผ่านโปรแกรม spread sheet 

 

 
 

4.6 การวิเคราะห์และออกแบบระบบการมอบหมายงาน 

 เนืÊอในส่วนนีÊจะแสดงถึงการวิเคราะห์และการออกแบบระบบการมอบหมายงานผ่าน

ระบบอินเตอร์เน็ตโดยเริÉมจากการระบุ Problem Statement จากนั Êนจึงจ ําลองแบบจําลองเชิงตรรกะ 

และขั Êนตอนการวิเคราะห์ข้อมูล และการออกแบบทางกายภาพต่อไป 

 4.6.1 Problem statement 

 เมืÉอทราบปัญหาและสาเหตุของการเกิดปัญหาแล้วจึงทําการระบุ Problem Statement 

เพืÉอทําการกําหนดวัตถุประสงค์ และขอบเขตของระบบ และประโยชน์ทีÉเกิดขึ Êนจากการนําระบบไป

ใช้งานในส่วนของขอบเขตระบบเลือกใช้ภาษา Java,Java Server Page (JSP) เพราะสามารถพัฒนา

ผ่าน IBM Eclipse ซึÉงเป็นเครืÉองมือพัฒนา OpenSource ทีÉสามารถนําไปใช้จริงในองค์กรไดแ้ละไม่

เสียค่าลิขสิทธิ Í รวมไปถึง Web server ทีÉใชก้็เป็น Apache TOMCAT ซึÉงก็เป็น Opensource เช่นกัน 

ทําให้การนําไปใช้งานหรือการนําไปทําเป็นโมเดลต้นแบบในการพัฒนาต่อไประดับองค์กรจริงนั Êน 

สามารถทําได้โดยเรืÉองค่าใช้จ่ายของ Software ทีÉเกิดขึ Êน 
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ภาพทีÉ 4.27  Problem statement ของระบบการมอบหมายงานของพนักงานสายการผลิต 

 

 4.6.2 แบบจําลองเชิงตรรกะ 

 แบบจําลองเชิงตรรกะ (Logical model) แสดงถึงกระบวนการทํางานของระบบโดย

ประกอบไปด้วยองค์ประกอบของระบบ แผนภาพกระแสข้อมูล และคําอธิบายการประมวลผล 

          4.6.2.1 องค์ประกอบของระบบ 

    องค์ประกอบของระบบ (List of logical Elements) ประกอบด้วยส่วนประกอบ

หลัก 3 ส่วนได้แก่ กระบวนการทํางาน ข้อมูล และขอบเขตงาน โดยแสดงได้ตามภาพ 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.28  แสดงกระบวนการ ข้อมูล และขอบเขตของระบบ 
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 4.6.2.2 การจัดกลุ่มกระบวนการทํางาน 

    การจัดกลุ่มกระบวนการทํางาน (List of Process) เริÉ มจากการเก็บรวบรวม

ขั Êนตอนการทํางานทั ÊงหมดเพืÉอนํามาจัดกลุ่มการทํางานทีÉใกล้เคียงกันให้อยู่ในกระบวนการเดียวกัน

ซึÉงการจัดกลุ่มสําหรับระบบการมอบหมายสามารถแสดงไว้ในตาราง 

 

ตารางทีÉ 4.55  การจัดกลุ่มกระบวนการทํางาน 

 

 

 

 4.6.2.3 การจัดกลุ่มข้อมูล 

    การจัดกลุ่มข้อมูล (List of Data) เป็นการรวบรวมข้อมูลทีÉจะใช้ในระบบการ

มอบหมายงานและมีความสอดคล้องกับกลุ่มของกระบวนการทํางาน กําหนดให้แอททริบิวท์ทีÉมี

สัญลักษณ์ * แทน Primary key 

     1.  ข้อมูลผู ้ ฝึกสอน (trainee) 

     - รหัสพนักงาน (en)* 

     - ชืÉอพนักงาน (name) 

     - นามสกุลพนักงาน (surname) 

     - สถานการณ์จ้างงาน (active) 

     - กะการทํางาน (shift) 

     - วันทีÉจ้างงาน (hireddate) 
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    2. ข้อมูลประวัติการฝึกอบรม 

     - รหัสพนักงาน (entrainee)* 

     - รหัสหลักสูตรฝึกอบรม (coursecode)* 

     - วันทีÉเริÉมฝึกอบรม (startdate)* 

     - วันทีÉฝึกอบรมเสร็จ (stopdate) 

     - สถานทีÉฝึกอบรม (trainingplace) 

     - ชนิดการฝึกอบรม (trainingtype) 

     - วันทีÉสอบผ่านการฝึกอบรม (certificatedate) 

     - วันหมดอายุของการ Certificate (expireddate) 

     - เวลาทีÉทําได้ต่อตัว (cycletime) 

    3.  ข้อมูลวิชาการฝึกอบรม (course)  

     - รหัสหลักสูตรอบรม (coursecode*) 

     - ชืÉอหลักสูตรอบรม (coursetitle) 

     - รหัสผู ้อบรม (trainercode) 

     - รายละเอียดของหลักสูตรอบรม (courseoutline) 

     - กระบวนการทํางาน (process) 

     - ชืÉอผลิตภัณฑ ์(model) 

     - เดือนทีÉหมดอายุการรับรองการฝึกอบรม (expiremonth) 

    4. ข้อมูลผู ้อบรม (trainer) 

     - รหัสผู ้อบรม (code*) 

     - ชืÉอผู ้อบรม (name*) 

     - นามสกุลผู ้อบรม (surname) 

     - ตําแหน่งของผู ้อบรม (position) 

     - ตัวย่อของชืÉอผู ้อบรม (abbre) 

    5.  ข้อมูลกระบวนการ (process) 

     - กระบวนการ (process*) 

     - ชืÉอผลิตภัณฑ ์(model*) 

     - จํานวนคนทีÉตอ้งใช้ในแต่ละกระบวนการ 

    6. ข้อมูลผลิตภัณฑ ์(model) 

     - ชืÉอผลิตภัณฑ ์(model*) 

     - ชืÉอลูกค้า(customer) 
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    7. ข้อมูลเอกสารการฝึกอบรม 

     - รหัสวิชาการฝึกอบรม (coursecode*) 

     - เอกสารการฝึกอบรม (document*) 

 4.6.2.4 Boundary Diagram  

    Boundary Diagram เป็นการนําเสนอบทบทและองค์ประกอบต่างๆ ทีÉเกีÉยวช้อง

กับระบบงาน โดยมีการ Interface ระหว่างผู ้ ฝึกอบรมกับระบบการมอบหมายงานเพืÉอทําการสร้าง

ข้อมูลของพนักงาน และข้อมูลด้านการฝึกอบรม และระหว่างหัวหน้างานและระบบมอบหมายงาน 

เพืÉอทําการมอบหมายงานอัตโนมัติในแต่ละกระบวนการซึÉงแสดงดังรูป 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.29  แสดงภาพ Boundary Diagram ของระบบมอบหมายงานบนอินเตอร์เน็ต 

 

     4.6.2.5 Context Diagram  

    Context Diagram เป็นการแสดงการปฏิสัมพันธ์ระหว่าง Interface และระบบ

โดยแสดง กระแสข้อมลูเข้าและออกในฟังก์ชนังานนั Êนๆ ตามรูป 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.30  แสดงรูป Context Diagram ของระบบมอบหมายงาน 
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 ในฟังก์ชนังานแสดงรายงานมอบหมายงาน  ฟังก์ชนัแสดงรายงานมอบหมายงานเป็น

ผลจากการป้อนข้อมูลทั Êงหมดโดยฟังก์ชนัดังกล่าวสามารถแสดงเป็นรหัสเทียมได้ดังนีÊ   

 

(ทีÉมา:  http://th.wikipedia.org/wiki/ขั Êนตอนวิธีฮังกาเรียน ) 

 

 สําหรับทุก  ๆแถวของตาราง 

 หาค่าทีÉน้อยสุดในแถวแล้วไปลบออกจากสมาชิกในแถวทุกตัว 

 สําหรับทุก  ๆคอลัมน์ของตาราง 

 หาค่าทีÉน้อยสุดในคอลัมน์แล้วไปลบออกจากสมาชิกในคอลัมน์ทุกตัว 

 ตราบเท่าทีÉ จํานวนคนงานทีÉก ําหนดงานให้ได้โดยไม่ซํ Ê ากัน < จํานวนงาน  

 { 

   ลากเส้นผ่าน 0 ทุกตัวโดยใช้เส้นน้อยสุด 

   หาค่าทีÉน้อยทีÉสุดทีÉไม่ถูกลากเส้นผ่านนําไปลบกับสมาชิกทุกตัวทีÉไม่ถูกลากเส้นผ่าน 

และไปบวกกบัสมาชิกทุกตัวทีÉถูกลากเส้นผ่าน 2 เส้น 

  } 

 ฟังก์ชัน หาจํานวนคนงานทีÉก ําหนดงานได้โดยไม่ซํ Ê ากัน ให้ n คือ จ ํานวนงาน count คือ 

ตัวนับจํานวนคนงานทีÉสามารถกําหนดงานให้ได้โดยไม่ซํ Ê า  

{ 

   แถวข้อมูลกําหนดงาน [n] = -1 

   แถวกํากับ [n] = 0 

   คอลัมน์ก ํากับ [n] = 0 

  สําหรับทุกๆคนงาน i = 0 to n -1 

     สําหรับทุกๆงาน j = 0 to n -1 

         ถ้าตาราง [i][j] เท่ากับ 0  และ แถวกํากับ [i] กับ คอลัมน์ก ํากับ [j] ไม่เท่ากับ 1  

 { 

               แถวข้อมูลกําหนดงาน [i] = j (คนงาน i ทํางาน j)   

               แถวกํากับ [i] = แถวกํากับ [j] = 1  

               count++ 

        } 

  ถ้า count  ไม่เท่ากับจํานวนงาน คืนค่า count 
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  หรือถ้า count เท่ากับจํานวนงานแล้ว คืน แถวข้อมูลกําหนดงาน 

} 

 ฟังก์ชัน ลากเส้นผ่าน 0 ทุกตัวโดยใช้จ ํานวนเส้นน้อยสุด คืนค่าเป็นรายการของแถวและ

คอลัมน์ทีÉลากเส้นผ่าน  

{ 

   เลือกแถวทีÉไม่สามารถกําหนดงานให้ได้โดยไม่ซํ Ê าทําสัญลักษณ์ไว้ 

   ตราบเท่าทีÉ ย ังสามารถทําสัญลักษณ์ทีÉแถวหรือคอลัมน์ใดๆได้  

 { 

      ทําสัญลักษณ์ทีÉคอลัมน์ทีÉมีค่า 0 ในแถวทีÉทําสัญลักษณ์ไว้ 

      ทีÉคอลัมน์ทีÉท ําสัญลักษณ์ไว้ หากแถวใดมี 0 ก็ทําสัญลักษณ์ทีÉแถวนั Êนด้วย 

   }   

   ลากเส้นคอลัมน์ทีÉท ําสัญลักษณ์ และแถวทีÉไม่ได้ทําสัญลักษณ์ 

   คืนรายการของแถวและคอลัมน์ทีÉลากเส้นผ่าน 

} 
 

 4.6.2.6 Data Modeling 

    Data Modeling เป็นเครืÉองมือทีÉแสดงการออกแบบความสัมพันธ์ของข้อมูลต่างๆ 

ทีÉใช้ประกอบไปด้วยโครงสร้างข้อมลูและความสัมพันธ์ข้อมูล โดยความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล

แสดงโดยใช้ ER Diagram ตามรูป 

 

 

ภาพทีÉ 4.31  ER Diagram ของระบบการมอบหมายงานบนอินเตอร์เน็ต 
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 4.6.2.7 Hierarchy Input/Process/Output (HIPO) 

    HIPO เป็นเอกสารประกอบแผนงานโดยเป็นการอธิบายโครงสร้างแบบลําดับ

ขั Êนต้นการทํางานของระบบ โดยแสดงโครงสร้างการทํางานดังภาพทีÉในโครงสร้างจะประกอบไป

ด้วยกระบวนการทีÉถูกระบุในกลุ่มของกระบวนการทํางาน 

 

 

 

ภาพทีÉ 4.32  HIPO Chart ของระบบการมอบหมายงานบนอินเตอร์เน็ต 

 

 4.6.3 Software Requirement 

     1.  Webserver: Apache Tomcat  version 5.5  

     2.  Database Server : MicroSoft Access 2007 

        3.  Programming language: JSP (Java Server Page)  Java  Html  Javascript SQL 

 4.  Development Tool: Eclipse IBM  Ganymede Package 

 5.  Independent OS: Window  Macintosh  Linux  Unix 

 6.  minimum CPU 1 GHz 

 7.  Ram minimum 1GB  

 

 

 



 107

4.7 ขัÊนตอนการใช้ระบบมอบหมายงาน 

 ในการเข้าระบบผู้ใช้ต้องทําการใส่รหัสเข้าเพืÉอตรวจสอบบทบาทของผู ้ใช้งาน ซึÉงผู ้ท ํา

การปฏิสัมพันธ์กับระบบจะมีอยู่ด้วยกัน 2 บทบาท (role) คือ หัวหน้างานและผู ้ ฝึกอบรม โดยทําการ

ใน username และ password ลงในส่วนข้อมูล 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.33  แสดงหน้า log in เข้าระบบมอบหมายงาน 

 

 ระบบประกอบไปด้วย 3 ส่วน ส่วน Tab ส่วน ลิงค์เชืÉอมหน้าเว็บไซต์และส่วนหน้า

แสดงผลเว็บไซต์ โดยมีในส่วนของส่วนลิงค์เชืÉอมหน้าเว็บไซต์เป็นหน้าของรายการในส่วน Tab 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.34  แสดงส่วนประกอบ GUI ของระบบมอบหมายงาน 
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 ทําการเพิÉมประวัติพนักงานใหม่โดยต้องระบุรหัสพนักงาน ชืÉอ-นามสกุล กะการทํางาน

และส่วนงานของสายการผลิตและวันทีÉจ้างงาน 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.35  แสดงการเพิÉมประวัติพนักงาน 

 

 หลังจากทําการเพิÉมประวัติพนักงานแล้ว การแก้ไข การลบและดูรายงานสามารถทําได้

ทีÉหน้ารายงานประวัติพนักงาน 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.36  แสดงรายงานและการปรับปรุงประวัติพนักงาน 

 

 ทําการเพิÉมเส้นทางของกระบวนการทํางานของแต่ละโมเดลของชิÊนงานโดยลําดับของ

กระบวรการเรียงตามหมายเลข ProcessNo. โดยจะทําการบวกเพิÉมขึ Êนให้อัตโนมัติเมืÉอมีการสร้าง

กระบวนการก่อนหน้านั Êนแล้ว และทําการระบุชืÉอของกระบวนการและโมเดลของชิÊนงานกรณีทีÉ 
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drop down Model ไม่มีโมเดลทีÉต้องการให้ไปทําการเพิÉมโมเดลก่อนแล้วจึงมาเพิÉมกระบวนการ

ข้างล่างนีÊ 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.37  แสดงการเพิÉมกระบวนการให้กับโมเดลของสินค้า 

 

 แสดงรายงานทําการเพิÉมเส้นทางของกระบวนการทํางานของแต่ละโมเดลของชิÊนงาน

โดยลําดับโดยเรียงล ําดับกระบวนการจากบนลงล่างและจํานวนคนทีÉต้องใช้ในแต่ละกระบวนการ 

ทีÉมาจากการจัดสมดุลของสายการผลิต 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.38  แสดงรายงานเส้นทางกระบวนการแต่ละสินค้า 

 

 ในแต่ละคอร์สการอบรมต้องมีผู ้ มีประสบการณ์เฉพาะและมีทักษะในเรืÉองนั Êน และทํา

การระบุผู ้ ฝึกอบรมให้ตรงกับคอร์สนั Êน 



 110

 
 

ภาพทีÉ 4.39  แสดงการระบุผู ้ ฝึกอบรมกับคอร์สอบรมและประสบการณ์ทีÉตรงกับคอร์สอบรม 

 

 หลังจากการฝึกอบรมและผ่านการทดสอบผู้ฝึกอบรมจะทําการระบุการ Certify ลงใน

คอร์สทีÉฝึกอบรม แต่รอบเวลาการทํางานจะระบุเป็นเวลาเฉลีÉยโดยรวมไม่ได้แยกเฉพาะรายบุคคล 

เพราะต้องอาศัยระยะเวลาประมาณ 1-2 สัปดาห์จนรอบเวลาการทํางานเริÉ มเสถียรหัวหน้างานจึงทํา

การปรับปรุงแก้ไขอีกครั ÊงเพืÉอให้รอบเวลาแต่ละบุคคลมีความแม่นย ํ ามากขึ Êน   

 

 
 

ภาพทีÉ 4.40  แสดงการสร้างประวัติพนักงานทีÉผ่านการ Certify แล้วในแต่ละคอร์สการอบรม 

 



 111

 
 

ภาพทีÉ 4.41  แสดงรายงานการฝึกอบรมของพนักงานตามชนิดประเภททีÉต้องการ 

 

 เมืÉอมีสินค้าใหม่เข้ามาต้องทําการเพิÉมเข้าไปในระบบเพืÉอทําให้ drop down Model มีการ

เพิÉมขึ Êนมาและสามารถเลือกได้ในหน้าอืÉน  ๆ

 

 

 

ภาพทีÉ 4.42  แสดงการสร้างและการปรับปรุงในแต่ละโมเดลสินค้า 

 

 ทําการสร้างชืÉอคอร์สการอบรมในกระบวนการในโมเดลสินค้าและระบุผู ้ ฝึกอบรมถึง

รายละเอียดทีÉต้องฝึกอบรมในคอร์ส และระยะเวลาทีÉต้องการการฝึกอบรมและ Certify อีกครั Ê ง  
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ภาพทีÉ 4.43  แสดงสร้างคอร์สทีÉฝึกอบรมในกระบวนการ 

 

 ในแต่ละคอร์สการฝึกอบรมสามารถแนบเอกสารทีÉใช้ในการฝึกอบรมได้และแสดงใน

รายงานโดยในแต่ละคอร์สสามารถแนบเอกสารได้หลายเอกสารและใน Tab หลักสูตรการฝึกอบรม

มีหน้าเพิÉมผู ้ ฝึกอบรมโดยระบุ ชืÉอ-สกุลผู ้ ฝึกอบรม กรณีทีÉเป็นผู ้ ฝึกอบรมภายในให้ใส่ตําแหน่งและ

รหัสพนักงาน 

 

 

 

ภาพทีÉ 4.44  แสดงการระบุคอร์สทีÉฝึกอบรมในกระบวนการ 

 

 

 

ภาพทีÉ 4.45  รายงานคอร์สและกระบวนการทํางานทีÉสอดคล้องกัน 
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ภาพทีÉ 4.46  แสดงการสร้างผู ้ ฝึกอบรม 

 

 หน้ารายงานการมอบหมายงานโดยการระบุโมเดลและกะทีÉทําการผลิตในโมเดลนั Êนๆ 

โดยระบบจะทําการแสดงรายละเอียดพนักงานและทําการระบายสีนํ Ê าเงินสําหรับพนักงานทีÉถูก

มอบหมายในแต่ละกระบวนการเพืÉอให้เวลารวมในการผลิตมีค่าน้อยทีÉสุด 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.47  แสดงรายงานการมอบหมายงานตามกะและสินค้า 

 

 ตัวระบบหลังจากทีÉมีการมอบหมายงานเสร็จแล้วจะมีการประมวลเวลาทีÉใช้ไปในการ

ประมวลผลโดยรวมเวลาทีÉใช้ในทั Êงหมด เพืÉอแสดงแสดงขีดจํากัดของการประมวลของซอฟแวร์กับ

การนําไปใช้งานจริงในเชิงอุตสาหกรรม 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.48  แสดงเวลาทีÉใช้ในการประมวลผลหลังจากมอบหมายงานเสร็จ 
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 จากข้อมูลตารางการประมวลผลในจํานวนงานและคนแตกต่างกันในปริมาณมากขึ Êน

พบว่า เวลาทีÉใช้มีความเป็นไปได้ทีÉจะนําอัลกอริทึมดังกล่าวไปใช้ในองค์กรทีÉมีขนาดเล็ก และมี

ความสลับซับซ้อนของกระบวนการไม่มาก ตัวซอฟแวร์ต้นแบบทีÉพัฒนาขึ Ê นมาเพืÉอนําเสนอ

ผู้บริหารองค์กรถึงความเป็นไปได้ในการนําระบบสารสนเทศมาใช้จัดการการผลิต และสามารถลด 

ต้นทุนได้แต่ตัวซอฟแวร์เองได้เทียบผลผลิตในเชิงปริมาณเท่านั Êน และซอฟแวร์นําไปใช้ในองค์กร

จริงต้องมีเงืÉอนไขและความซับซ้อนมากกว่านีÊ ซึÉงต้องมีทีมงานจัดทําและอาศัยทรัพยากรบุคคลด้าน

สารสนเทศ การศึกษานีÊ เป็นส่วนหนึÉงทีÉจะนําเสนอผู้บริหารในการพัฒนาองค์กร 
 

ตารางทีÉ  4.56  แสดงเวลาทีÉใช้ในการประมวลผลในจํานวนงานและคนแตกต่างกัน 

 

Dimension (ProcessxMan) 10x10 20x20 50x50 100x100 

 322 297 1688 5742 

 328 328 2188 5313 

 250 468 1844 4766 

 420 281 3766 5046 

 359 266 3922 5344 

 359 390 3828 5047 

 281 375 4516 5734 

 500 390 3719 5235 

 422 297 3547 5576 

 172 454 3234 5953 

Average Calculation time(ms) 341.3 354.6 3225.2 5375.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 4.49  แสดงเวลาทีÉใช้ในการประมวลผลในจํานวนงานและคนแตกต่างกัน 
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ตารางทีÉ 4.57 แสดงเวลาทีÉใช้ในการประมวลผลในจํานวนงานและคนแตกต่างกันโดยใช้โปรแกรม

 เชิงเส้นของ add-in ใน โปรแกรม spread sheet 

 

Dimension ระยะเวลาประมวลผล (sec) 

10x10 9 

20x20 135 

50x50 N/A 

 

ตารางทีÉ 4.58 แสดงงาน output จํานวน 5 วันของแต่ละคนของพนักงานของสองกระบวนการ 

 ก่อนการมอบหมาย 

 

Model:MB8025 Process:Deflash 

Employee No. 1 2 3 4 5 Average Output Output/day 

Average 

Cycle 

Time(sec/pcs) 

D110660 342 327 284 305 296 310.80 311 116 

D110672 298 325 284 274 282 292.60 293 123 

D110677 422 398 416 400 378 402.80 403 90 

D110681 236 274 247 286 229 254.40 255 142 

D110685 348 321 352 324 302 329.40 330 109 

D110688 464 447 468 423 456 451.60 452 80 

D110693 349 326 358 326 323 336.40 337 107 

D110696 383 412 367 370 417 389.80 390 93 

D110708 394 427 385 402 413 404.20 405 89 

D110709 297 326 317 284 327 310.20 311 116 

D110712 402 435 422 453 402 422.80 423 86 

Average 355.5 104.6 

Stdev 62.2 18.9 
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ตารางทีÉ 4.58 (ต่อ)  

 

Model:MB8025 Process:Final Inspection 

Employee 

No. 1 2 3 4 5 

Average 

Output Output/day 

Average 

Cycle 

Time(sec/pcs) 

D110660 347 332 328 359 336 340.40 341 106 

D110672 635 588 677 582 719 640.20 641 57 

D110677 406 368 416 370 365 385.00 385 94 

D110681 568 562 517 539 577 552.60 553 65 

D110685 626 553 586 614 579 591.60 592 61 

D110688 787 842 866 792 856 828.60 829 44 

D110693 431 564 450 525 548 503.60 504 72 

D110696 432 407 395 411 427 414.40 415 87 

D110708 644 616 658 596 633 629.40 630 58 

D110709 859 787 853 866 744 821.80 822 44 

D110712 944 887 866 936 940 914.60 915 40 

Average 602.4545455 66.18181818 

Stdev 190.3903168 21.62321984 

 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.50  แสดงรายงานการมอบหมายงานของตารางทีÉ 4.58 
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ตารางทีÉ 4.59  แสดงงาน output ได้แต่ละคนของพนักงานของสองกระบวนการหลังการมอบหมาย 

 

Model:MB8025 Process:Deflash 

Employee 

No. Output/day 
Average Cycle Time(sec/pcs) 

D110688 452 80 

D110708 405 89 

D110696 390 93 

D110693 337 107 

D110677 403 90 

D110660 311 116 

Average 383 95.83333333 

Stdev 50.97842681 13.19722193 

    
Model:MB8025 Process:Final Inspection 

Employee 

No. Output/day 
Average Cycle Time(sec/pcs) 

D110712 915 40 

D110709 822 44 

D110681 553 65 

D110685 592 61 

D110672 641 57 

Average 704.6 53.4 

Stdev 156.3307391 10.87658034 
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ตารางทีÉ 4.60  แสดงอัตราส่วนของรอบเวลาทีÉลดลงของงานก่อนและหลังมอบหมายงาน 

 
  ค่าเฉลีÉย ค่าเฉลีÉย 

ก่อนมอบหมาย 104.6 66.18 

หลังมอบหมาย 95.83 53.4 

อัตราส่วน 1.091516 1.239326 

 

 
 

ภาพทีÉ 4.51  แสดงการกระจายของรอบเวลาการทํางานของก่อนและหลังมอบหมายงาน 

 

 


