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ภาคผนวก 
การใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตเพ่ือลดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า 

 
 เนื่องจากการจัดตารางการผลิตนั้น มีขั้นตอนในการค านวณตามหลักการและทฤษฎี

เกี่ยวกับการจัดตารางการผลิตอยู่หลายขั้นตอนและมักเป็นการค านวณซ้ าโดยใช้สุตรเดิมในการ
ค านวณ และด้วยข้อจ ากัดเกี่ยวกับประสิทธิภาพและความถูกต้องในการค านวณของมนุษย์ จึงจ าเป็น
ที่จะต้องมีการสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ
การจัดตารางการผลิต และป้องกันความผิดพลาดที่เกิดจากการค านวณ ซึ่งในงานวิจัยนี้ได้ใช้
โปรแกรมจัดตารางการผลิตชื่อ “โปรแกรมการจัดตารางการผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบงาน
ล่าช้า” โดยงานวิจัยบทนี้จะกล่าวถึงภาพรวม, ผังแสดงขั้นตอนการปฎิบัติงานของโปรแกรมและ
ขั้นตอนการบันทึกรายละเอียดข้อมูลต่าง ๆ ในโปรแกรม รวมถึงขั้นตอนในการจัดตารางการผลิต
และการปรับแก้ตารางการผลิตแบบโต้ตอบของโปรแกรม 
 
ผังแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานของโปรแกรม 

 ในการจัดตารางการผลิตโดยการใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตเพื่อลดปัญหาใน
การส่งมอบงานที่ล่าช้า มีขั้นตอนการปฏิบัติงานและระยะเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานในแต่ละ
ขั้นตอนโดยประมาณ ซึ่งสามารถแสดงได้ตามผังการปฏิบัติงานดังน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี1 แสดงผังขั้นตอนการปฏิบัติงานของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

เปิด File ใหม่ 

บันทึกรายละเอียดของ Machine 
ใช้เวลา 3-4 นาที 

 

บันทึกรายละเอียดของ Job 
ใช้เวลา 5-6 นาที 

บันทึกรายละเอียดของ Workstation 
ใช้เวลา 4-5 นาที 

 

บันทึกรายละเอียดของ Operation 
ใช้เวลา 4-5 นาที 

 

บันทึกรายละเอียดของ Setup Time 
ใช้เวลา 3-4 นาที 

 

ประมวลผลการจัดตารางการผลิต 
(Schedule Generation) 

ใช้เวลา 1-2 นาที 
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 โดยในแต่ละขั้นตอนการปฏิบัติงานสามารถแสดงรายละเอียดการบันทึกข้อมูลต่าง ๆ ที่
จ าเป็นต่อการจัดตารางการผลิต  

 
ขั้นตอนการบันทึกข้อมูลพื้นฐานท่ีใช้ในการจัดตารางการผลิต 

 การเข้าโปรแกรมการจัดตารางการผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า 

  จากหน้าจอ Windows ท าการ Double Click ที่ Icon  โปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า ดังรูป 

 

 
 
 

ภาพท่ี2 แสดงการเปิดโปรแกรมการจัดตารางการผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า 
 

 จากนั้นจะปรากฏหน้าจอ โปรแกรมการจัดตารางการผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบงาน
ล่าช้า ดังรูป 
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ภาพท่ี3 แสดงโปรแกรมการจัดตารางการผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า 
 
การเปิด File ใหม่เพื่อบันทึกข้อมูล 

 จากหน้าจอโปรแกรม เลือกเมนู File > New หรือ เลือก   ที่ Tool Bar ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี4 แสดงการเปิด File ใหม่ 
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 จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Input เพื่อให้ท าการก าหนดค่าเร่ิมต้นต่าง ๆ ของ 
File นี้ ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี5 แสดงการก าหนดค่าตั้งต้นของ File ใหม่ 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. Start Date : ระบุ วัน เดือน ปี(ค.ศ.) เร่ิมต้นของงานที่ต้องการจัดตารางผลิต 
 2. Start Time : ระบุ เวลา เร่ิมต้นของงานที่ต้องการจัดตารางผลิต    
 3. Status Date : ระบุ วัน เดือน ปี(ค.ศ.) ที่ก าหนดสถานะเร่ิมต้นของงาน 
 4. Status Time : ระบุ เวลา ที่ก าหนดสถานะเร่ิมต้นของงาน 
 5. Number of Workstation : ก าหนดจ านวน Workstation ที่ต้องการสร้างในระบบ 
 6. Number of Jobs : ก าหนด จ านวนของงาน ที่ต้องการบันทึกรายละเอียดในการ

จัดตารางการผลิต  

 7. จากนั้น กดปุ่ม   โปรแกรมจะท าการสร้างฐานข้อมูลพื้นฐานต่าง ๆ ตาม
ค่าตั้งต้นที่ได้ก าหนดไว้   
 
การบันทึกรายละเอียดของ Workstation 

 หลังจากก าหนดค่าต้ังต้นต่าง ๆ แล้ว ก็จะท าการบันทึกข้อมูลพื้นฐานข้อมูลแรกคือ การ

บันทึกรายละเอียดของ Workstation โดยการเลือก   ที่ Tool Bar ดังรูป  
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ภาพท่ี6 แสดงการเลือกบันทึกข้อมูลของ Workstation 
 

 จากนั้นโปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Workstation Form เพื่อบันทึกรายละเอียด 
Workstation ดังรูป 

 

 
 

ภาพท่ี7 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Workstation 
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 ขั้นตอนการท างาน 
 1. Workstation ID : ระบุ รหัสประจ าของแต่ละ Workstation โดยระบุเป็น

ตัวอักษรหรือตัวเลขก็ได้ 
 2. Workstation Name : ระบุ ชื่อที่ใช้เรียกของแต่ละ Workstation โดยระบุเป็น

ตัวอักษรหรือตัวเลขก็ได้ 
 3. No. of Machines : ก าหนดจ านวนของเคร่ืองจักรที่สามารถใช้งานได้ ที่มีอยู่ใน

แต่ละ Workstation จากรูปจะมีเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองต่อ 1 สถานีงาน   
 
การบันทึกรายละเอียดของ Machine 

 หลังจากบันทึกรายละเอียดของ Workstation แล้ว จากนั้นก็จะท าการบันทึกรายละเอียด
ของ Machine โดยการเลือก   ที่ Tool Bar ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี8 แสดงการเลือกบันทึกข้อมูลของ Machine 
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จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Machine Form เพื่อบันทึกรายละเอียดของ 
Machines ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี9 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Machine 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. Workstation ID : ระบบจะแสดงรหัสของ Workstation ที่ระบุไว้ตอนที่บันทึก

รายละเอียดของ Workstation ให้โดยอัตโนมัติ ซึ่งไม่สามารถแก้ไขรายละเอียดที่หน้าจอนี้ได้ 
 2. Workstation Name : ระบบจะแสดงชื่อของ Workstation ที่ระบุไว้ตอนที่บันทึก

รายละเอียดของ Workstation ให้โดยอัตโนมัติ ซึ่งไม่สามารถแก้ไขรายละเอียดที่หน้าจอนี้ได้ 
 3. Machine ID : ระบุ รหัสประจ าของแต่ละ Machine โดยระบุเป็นตัวอักษรหรือ

ตัวเลขก็ได้ แต่ควรระบุให้สัมพันธ์กับ Workstation เพื่อความสะดวกและป้องกันความสับสนใน
การใช้งาน 
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 4. Machine Name : ระบุ ชื่อที่ใช้เรียกของแต่ละ Machine โดยระบุเป็นตัวอักษร
หรือตัวเลขก็ได้ 

 
การบันทึกรายละเอียดของ Job 

 หลังจากบันทึกรายละเอียดของ Machine แล้ว จากนั้นก็จะท าการบันทึกรายละเอียด

ของ Job โดยการเลือก   ที่ Tool Bar ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี10 แสดงการเลือกบันทึกข้อมูลของ Job 
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จากนั้นโปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Job Form เพื่อบันทึกรายละเอียด ของ Job ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี11 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Job 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. Job ID : ระบุ รหัสของ Job แต่ละ Job ที่จะน ามาจัดตารางการผลิต โดยระบุเป็น

ตัวอักษรหรือตัวเลขก็ได้ โดยห้ามตั้งรหัสของงานซ้ ากันเพราะจะท าให้การจัดตารางการผลิตออกมา
ผิดพลาดได้ ในกรณีที่เป็นงานชนิดเดียวกันแต่ต่างกันที่รายละเอียด ควรระบุรายละเอียดที่ต่างกัน
ด้วย เช่น มีสีของชิ้นงานที่ต่างกัน ก็ควรระบุรหัสของสีแต่ละสีในงานนั้น ๆ ด้วย  

 2. Job Name : ระบุ ชื่อที่ใช้เรียก Job แต่ละ Job ที่จะน ามาจัดตารางการผลิต โดย
ระบุเป็นตัวอักษรหรือตัวเลขก็ได้  

 3. Quantity : ก าหนด ปริมาณที่ต้องการท าการผลิตของแต่ละ Job 
 4. Due Date : ระบุ วันที่ที่ต้องท าการส่งมอบงานแต่ละงานให้กับลูกค้า 
 5. Due Time : ระบุ เวลาที่ต้องท าการส่งมอบงานแต่ละงานให้กับลูกค้า 
 6. Customer Name : ระบุ ชื่อลูกค้าที่ท าการสั่งผลิตงานแต่ละงาน โดยระบุเป็น

ตัวอักษรหรือตัวเลขก็ได้ 
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 7. No. of Operations : ก าหนด จ านวนขั้นตอนการผลิตของงานแต่ละงานว่างาน
นั้น ๆ ต้องผ่านขั้นตอนการผลิตทั้งหมดกี่ขั้นตอน โดยจากรูปจะเห็นว่า งานแต่ละงานจะมีขั้นตอน
การผลิตเพียง 1 ขั้นตอนคือ ขั้นตอนการฉีดพลาสติกเท่านั้น 

 8. Penalty : ก าหนด อัตราค่าปรับที่จะต้องช าระให้กับลูกค้า ในกรณีที่มีการส่ง
มอบงานล่าช้า โดยมีหน่วยเป็น “บาทต่อนาที” ซึ่งสามารถบ่งบอกได้ถึงความส าคัญของลูกค้าแต่ละ
ราย กล่าวคือ ถ้าลูกค้ารายใดมีค่า Penalty สูงแสดงว่าลูกค้ารายนั้นมีความส าคัญมาก เพราะถ้าเกิด
การส่งมอบงานล่าช้าก็จะเสียค่าปรับมากกว่าลูกค้ารายอ่ืน ๆ เป็นต้น  
 
การบันทึกรายละเอียดของ Operation 

 หลังจากบันทึกรายละเอียดของ Job แล้ว จากนั้นก็จะท าการบันทึกรายละเอียดของ 
Operation โดยการเลือก   ที่ Tool Bar ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี12 แสดงการเลือกบันทึกข้อมูลของ Operation 
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 จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Operation Form เพื่อบันทึกรายละเอียดของ 
Operation ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี13 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Operation 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. Job ID : ระบบจะแสดงรหัสของ Job แต่ละ Job ที่ระบุไว้ตอนที่บันทึก

รายละเอียดของ Job ให้โดยอัตโนมัติ ซึ่งไม่สามารถแก้ไขรายละเอียดที่หน้าจอนี้ได้  
 2. Job Name : ระบบจะแสดงชื่อที่ใช้เรียก Job แต่ละ Job ที่ระบุไว้ตอนที่บันทึก

รายละเอียดของ Job ให้โดยอัตโนมัติ ซึ่งไม่สามารถแก้ไขรายละเอียดที่หน้าจอนี้ได้  
 3. Operation : ระบบจะแสดงจ านวนขั้นตอนการผลิตของงานแต่ละงาน ที่ระบุไว้

ตอนที่บันทึกรายละเอียดของ Job ให้โดยอัตโนมัติ ซึ่งไม่สามารถแก้ไขรายละเอียดที่หน้าจอนี้ได้ 
 4. Workstation Name : ท าการเลือก ชื่อสถานีงาน ที่จะน ามาใช้ในการผลิตงานแต่

ละงาน โดยจะแยกตามขั้นตอนการผลิตแต่ละขั้นตอน (โดย ชื่อสถานีงาน ที่ท าการเลือก โปรแกรม
จะแสดงตามที่ได้ก าหนดไว้ในขั้นตอนการบันทึกรายละเอียดของ Workstation) 
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 5. Unit Processing Time : ระบุ เวลาที่ต้องใช้ในการผลิตงานแต่ละขั้นตอนว่า ใน
แต่ละขั้นตอนต้องใช้เวลาในการผลิตเท่าไรต่องาน 1 ชิ้น โดยมีหน่วยเวลาเป็น “นาที” เท่านั้น  

 6. Release Date : ระบุ วันที่ที่งานแต่ละขั้นตอนพร้อมที่จะเร่ิมท าการผลิตใน
กระบวนการผลิต ซึ่งจะก าหนดในกรณีที่วันที่เร่ิมต้นของงานช้ากว่าวันที่เร่ิมต้นของรอบการจัด
ตารางการผลิตจริง ซึ่งวันที่เร่ิมต้นของรอบการจัดตารางการผลิตจริง จะก าหนดไว้ที่ “วันที่เร่ิมต้น
งาน (Start Date)” ที่ Job Form (ซึ่งจะอธิบายในหัวข้อถัดไป)  

 7. Release Time : ระบุ เวลาที่งานแต่ละขั้นตอนพร้อมที่จะเร่ิมท าการผลิตใน
กระบวนการผลิต ซึ่งจะก าหนดในกรณีที่เวลาเร่ิมต้นของงานช้ากว่าเวลาเร่ิมต้นของรอบการจัด
ตารางการผลิตจริง ซึ่งเวลาเร่ิมต้นของรอบการจัดตารางการผลิตจริง จะก าหนดไว้ที่ “เวลาเร่ิมต้น
งาน (Start Time)” ที่ Job Form (ซึ่งจะอธิบายในหัวข้อถัดไป) 
 
การบันทึกรายละเอียดของ Setup Time 

 หลังจากบันทึกรายละเอียดของ Operation แล้ว จากนั้นก็จะท าการบันทึกรายละเอียด
ของ Setup Time โดยการเลือก   ที่ Tool Bar ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี14 แสดงการเลือกบันทึกข้อมูลของ Setup Time 
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จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Setup Time Form เพื่อบันทึกรายละเอียดของ Setup 
Time ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี15 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Setup Time 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. Machine ID : ระบบจะแสดงรหัสของ Machine แต่ละเคร่ืองที่ใช้ท าการผลิตใน

ระบบ  
 2. From Job ID – To Job ID : ระบบจะท าการจับคู่ของ Job ที่มีอยู่ในแต่ละ

เคร่ืองจักรว่า แต่ละเคร่ืองจักรจะต้องท างานจาก Job ID ใด (From Job ID) ไปยัง Job ID (To Job 
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ID) ใดบ้าง โดยจะไม่สามารถแก้ไขรายละเอียดของ From Job ID – To Job ID ได้ เนื่องจาก
โปรแกรมได้ท าการรันจับคู่ของ Job แต่ละ Job ที่อยู่ในแต่ละเครื่องจักรให้โดยอัตโนมัติแล้ว  

 3. Setup Time : ก าหนด Setup Time ที่ต้องใช้ในแต่ละคู่ของ Job ID ว่า จาก Job 
ID (From Job ID) นี้ ไปท า Job ID (To Job ID) ถัดไปจะต้องใช้ Setup Time เท่าไร   

 4. จากนั้น ให้ท าการ Save ข้อมูลพื้นฐานทั้งหมดที่ได้ก าหนดรายละเอียดต่าง ๆ 

ข้างต้น โดยการเลือกเมนู File > Save หรือ เลือก  ที่ Tool Bar ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี16 แสดงขั้นตอนการ Save ข้อมูลพื้นฐานของโปรแกรม 
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การก าหนดรายละเอียดของปฏิทินการท างาน (Working Time Template) 
หลังจากบันทึกรายละเอียดของข้อมูลพื้นฐานต่าง ๆ ข้างต้นแล้ว จากนั้นก็จะท าการ

ก าหนดรายละเอียดของปฏิทินการท างาน (Working Time Template) ที่จะใช้ในโปรแกรมว่า วันใด
เป็นวันท างานและวันใดเป็นวันหยุด และในแต่ละวันท างานจะท างานตั้งแต่เวลาใดถึงเวลาใด โดย
การเลือกเมนู Option > Change working time ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี17 แสดงการเลือกเมนูเพื่อท าการสร้างปฏิทินการท างาน 
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จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Working Time Template เพื่อเร่ิมท าการสร้างปฏิทิน
การท างานในระบบ ดังรูป 

 

 
 
ภาพท่ี18 แสดงหน้าจอ Working Time Template 
 

จากนั้น กดปุ่ม  เพื่อท าการก าหนดชื่อ Working Time Template ที่จะสร้างขึ้น
ใหม่ ดังรูป 

 

          
          

ภาพท่ี19 แสดงหน้าจอ Working time template name 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. ก าหนดชื่อ Working time template ที่จะสร้างขึ้นใหม่ โดยในกรณีนี้จะก าหนด

ตามชื่อย่อของเดือนแต่ละเดือน และตามด้วยปี ค.ศ. เช่น APR2009 เป็นต้น  
 2. เมื่อก าหนดชื่อ Working time template เสร็จแล้ว ให้กดปุ่ม OK  
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 หลังจากก าหนดชื่อ Working time template เสร็จแล้ว โปรแกรมจะกลับสู่หน้าจอ 
Working Time Template อีกครั้ง เพื่อให้ก าหนด Template เวลาการท างานในแต่ละวันใน 1 สัปดาห์
ว่า แต่ละวันจะเร่ิมท างานต้ังแต่เวลาใดจนถึงเวลาใด ดังรูป 

 

         
 

ภาพท่ี20 แสดงการก าหนด Template เวลาท างานในแต่ละวันใน 1 สัปดาห์ 
  

ขั้นตอนการท างาน 
 1. W/H : ก าหนดว่าวันใดเป็นวันท างาน (Working : W) และวันใดเป็นวันหยุด 

(Holiday : H) โดยการ Click ที่ field 1 คร้ัง โปรแกรมก็จะเปลี่ยนให้  
 2. Period 1 From/To : ระบุเวลาเร่ิมต้นในการท างาน (From) และเวลาสิ้นสุดการ

ท างาน (To) ในแต่ละวัน โดยในกรณีน้ีจะท างานทุกวัน และจะหยุดในวันอาทิตย์  

 3. จากนั้น ให้กดปุ่ม  เพื่อเก็บข้อมูล Working Time Template 

 4. จากนั้น กดปุ่ม  เพื่อท าการ Load Working Time Template ที่
ก าหนดไว้ ให้แสดงตามวันและเวลาการท างานในปฎิทินจริง ดังรูป  
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ภาพท่ี21 แสดงการ Load Working Time Template ตามวันและเวลาการท างานจริง 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. Date : ระบบจะแสดงวันที่ตามปฏิทินการท างานจริง โดยจะเร่ิมต้นตั้งแต่วันที่

ตามที่ได้ก าหนดไว้ตอนเปิด file คร้ังแรก (ก าหนดที่ Start Date) 
 2. W/H : ระบบจะแสดงว่าวันใดเป็นวันท างาน (Working : W) และวันใดเป็น

วันหยุด (Holiday : H) โดยการ Click ที่ field 1 คร้ัง โปรแกรมก็จะเปลี่ยนให้ จากรูปจะเห็นว่าวันที่ 
13 – 15 เม.ย. 55 เป็นวันหยุด (สงกรานต์) 

 3. Period 1 From/To : ระบบจะแสดงเวลาเร่ิมต้นในการท างาน (From) และเวลา
สิ้นสุดการท างาน (To) ในแต่ละวัน ตามที่ได้ก าหนดไว้ใน Template  

 4. จากนั้น ให้กดปุ่ม  เพื่อเก็บข้อมูลวันและเวลาการท างานจริง
ทั้งหมด 

 5. จากนั้น กดปุ่ม  เพื่อให้ระบบท าการตรวจสอบว่าข้อมูลวันและ
เวลาการท างานที่ก าหนดขึ้นถูกต้องหรือไม่ ซึ่งถ้าถูกต้องระบบจะแสดงข้อความ ดังรูป    
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ภาพท่ี22 แสดงผลการตรวจสอบการก าหนดข้อมูลวันและเวลาการท างานจริง 
 

 6. จากนั้น กดปุ่ม  เพื่อให้ระบบใช้ Template ที่ก าหนดขึ้นนี้เป็นค่าตั้ง
ต้นส าหรับการท างานทุกคร้ัง  

 7. จากนั้น กดปุ่ม  เพื่อท าการปิดหน้าจอการก าหนดวันและเวลาการ
ท างานจริง 
 
การเปิดฐานข้อมูลเดิมเพื่อท าการปรับแก้รายละเอียด 

หลังจากบันทึกรายละเอียดของข้อมูลพื้นฐานต่าง ๆ ข้างต้นแล้ว  จากนั้นถ้าต้องการ
บันทึกปรับแก้รายละเอียดข้อมูลต่าง ๆ ก็จะต้องท าการเปิดฐานข้อมูลที่ต้องการบันทึกปรับแก้ โดย
การเลือกเมนู File > Open หรือ เลือก  ที่ Tool Bar ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี23 แสดงการเลือกเมนูการเปิดฐานข้อมูลเดิม 

 



 

 

121 

 จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Open เพื่อให้ท าการเลือก File ที่ต้องการเปิดและ
บันทึกปรับแก้รายละเอียดของ File นั้น ๆ ดังรูป 

 

 
 

ภาพท่ี24 แสดงการเลือก File ที่ต้องการเปิดเพื่อท าการบันทึกปรับแก้ 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. ท าการเลือก File ที่ต้องการบันทึกปรับแก้รายละเอียด จากรูปจะเห็นว่าได้ท า

การเลือก File ข้อมูลของวันที่ 20-APR-2012 เพื่อท าการแก้ไข 

 2. จากนั้น กดปุ่ม  เพื่อท าการเปิด File ดังกล่าว    
 
การบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ Workstation 

   หลังจากเปิด File ที่ต้องการปรับแก้แล้ว จากนั้นให้ท าการเลือกข้อมูลพื้นฐานที่

ต้องการปรับแก้ โดยถ้าต้องการปรับแก้รายละเอียดของ Workstation ให้ท าการเลือก  ที่ Tool 
Bar ดังรูป  
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ภาพท่ี25 แสดงการเลือกบันทึกปรับแก้ข้อมูลของ Workstation 
 

จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Workstation Form เพื่อบันทึกปรับแก้รายละเอียด 
Workstation ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี26 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Workstation ที่ต้องการปรับแก้ 
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 ขั้นตอนการท างาน 

 1. กดปุ่ม  เมื่อต้องการเพิ่ม Workstation ใหม่ เข้าไปในระบบ จากรูปจะเห็นว่า
ได้มีการเพิ่ม Workstation ที่ 21 เข้าไปในระบบ  

 2. กดปุ่ม  เมื่อต้องการลบ Workstation ที่ไม่ต้องการใช้งานแล้วออกจากระบบ  
 3. ถ้าต้องการเพิ่ม Workstation ใหม่เข้าไปในระบบ ขั้นตอนในการบันทึกจะ

ปฏิบัติงานเหมือนกับหัวข้อ 4.2.3 การบันทึกรายละเอียดของ Workstation 
 
การบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ Machine 

   ถ้าต้องการบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ Machine ให้ท าการเลือก   ที่ Tool Bar 
ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี27 แสดงการเลือกบันทึกปรับแก้ข้อมูลของ Machine 
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 จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Machine Form เพื่อบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ 
Machines ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี28 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Machine ที่ต้องการปรับแก้ 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. ถ้ามีการเพิ่ม Workstation ระบบก็จะให้ท าการเพิ่ม Machine ด้วยเช่นกัน จากรูป

จะเห็นว่ามีการเพิ่ม Machine ที่ 21 เข้าไปในระบบ โดยจะต้องก าหนดรายละเอียดให้สัมพันธ์กับ 
Workstation ที่ท าการเพิ่ม 

 2. ถ้ามีการลบ Workstation ระบบก็จะท าการลบ Machine ที่เกี่ยวข้องกับ 
Workstation ที่ถูกลบไปด้วยเช่นกัน 
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การบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ Job 

   ถ้าต้องการบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ Job ให้การเลือก   ที่ Tool Bar ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี29 แสดงการเลือกบันทึกปรับแก้ข้อมูลของ Job 
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จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Job Form เพื่อบันทึกปรับแก้รายละเอียดต่าง ๆ ของ 
Job ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี30 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Job ที่ต้องการปรับแก้ 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. กดปุ่ม  เมื่อต้องการเพิ่ม Job ใหม่ เข้าไปในระบบ จากรูปจะเห็นว่าได้มีการ

เพิ่ม Job ที่ 23 เข้าไปในระบบ โดยถ้ามีการเพิ่ม Job ใหม่ เข้าไปในระบบ ขั้นตอนในการบันทึกจะ
ปฏิบัติงานเหมือนกับหัวข้อ 4.2.5 การบันทึกรายละเอียดของ Job 

 2. กดปุ่ม  เมื่อต้องการลบ Job ที่ด าเนินการเสร็จสิ้นแล้วหรือ Job ที่ถูกยกเลิก
การสั่งผลิต ออกจากระบบ  

 3. กดปุ่ม  เมื่อต้องการปรับแก้รายละเอียดของวันและเวลาเร่ิมต้นผลิตของแต่
ละ Job โดยระบบจะแสดงหน้าจอ Job Detail ดังรูป 
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ภาพท่ี31 แสดงรายละเอียดวันและเวลาเร่ิมต้นผลิตของแต่ละ Job 
 
 การบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ Operation 

   ถ้าต้องการบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ Operation ให้ท าการเลือก   ที่ Tool Bar 
ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี32 แสดงการเลือกบันทึกปรับแก้ข้อมูลของ Operation 
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จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Operation Form เพื่อบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ 
Operation ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี33 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Operation ที่ต้องการปรับแก้ 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. ถ้ามีการเพิ่ม Job ระบบก็จะให้ท าการเพิ่ม Operation ที่เกี่ยวข้องกับ Job ที่

เพิ่มขึ้นด้วยเช่นกัน จากรูปจะเห็นว่ามีการเพิ่ม Operation ที่ 23 เข้าไปในระบบ โดยขั้นตอนในการ
บันทึกจะปฏิบัติงานเหมือนกับหัวข้อ 4.2.6 การบันทึกรายละเอียดของ Operation 

 2. ถ้ามีการลบ Job ที่ด าเนินการเสร็จสิ้นแล้ว ระบบก็จะท าการลบ Operation ที่
เกี่ยวข้องกับ Job นั้น ๆ ด้วยเช่นกัน 
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การบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ Setup Time 

   ถ้าต้องการบันทึกปรับแก้รายละเอียดของ Setup Time ให้ท าการเลือก   ที่ Tool 
Bar ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี34 แสดงการเลือกบันทึกปรับแก้ข้อมูลของ Setup Time 
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จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Setup Time Form เพื่อบันทึกปรับแก้รายละเอียด
ของ Setup Time ดังรูป 
 

  
 
ภาพท่ี35 แสดงรายละเอียดข้อมูลของ Setup Time ที่ต้องการปรับแก้ 
 

 ขั้นตอนการท างาน 

 1. กดปุ่ม  เมื่อต้องการปรับแก้รายละเอียดของ Setup Time ของงานที่อยู่ใน
Workstation ที่ต้องการ 

 2. กดปุ่ม  เมื่อต้องการปรับแก้รายละเอียดของ Setup Time ของงานทุกงานที่
ได้ก าหนดไว้ 
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 3. จากนั้น ให้ท าการ Save ข้อมูลพื้นฐานทั้งหมดที่ได้ท าการปรับแก้รายละเอียด

ต่าง ๆ ข้างต้น โดยการเลือกเมนู File > Save หรือ เลือก  ที่ Tool Bar 
 

 
ขั้นตอนการประมวลผลการจัดตารางการผลิตและการปรับแก้ตารางการผลิตแบบโต้ตอบ 

 
การประมวลผลการจัดตารางการผลิต 

  หลังจากที่บันทึกรายละเอียดของข้อมูลพื้นฐานครบถ้วนแล้ว จากนั้นก็จะท าการ
ประมวลผลการจัดตารางการผลิตของแต่ละฐานข้อมูล เพื่อแสดงตารางการผลิตที่ได้รวมถึงตัววัดผล 
(Measures of Performance) ต่าง ๆ โดยในการประมวลผลการจัดตารางการผลิตจะต้องเลือกวิธีการ
และกฎในการจัดตารางการผลิตว่าต้องการผลตารางการผลิตแบบใด ซึ่งในโปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า จะมีวิธีการและกฎในการจัดตารางการผลิตต่างๆ ดังนี้   

 1.  การจัดตารางการผลิตแบบเชิงก าลังใช้งาน (Active Schedule) ประกอบด้วยกฎต่าง 
ๆ ดังนี ้  

-  กฎ EDD (Earliest Due Date) 
-  กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
-  กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
-  กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 
-  กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Time with Total Processing 

Time) 
-  กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
-  กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
-  กฎ LWKR With Setup Time 
-  กฎ MWKR With Setup Time 
-  กฎ SMT With Setup Time 
-  กฎ SPT With Setup Time 
-  กฎ STPT With Setup Time 

 2.  การจัดตารางการผลิตแบบเชิงไม่หน่วงเหนี่ยว (Non-Delay Schedule) ประกอบด้วย
กฎต่างๆ ดังนี้   

-  กฎ EDD (Earliest Due Date) 
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-  กฎ LWKR (Least Work Remaining) 
-  กฎ MWKR (Most Work Remaining) 
-  กฎ MOPNR (Most Operation Remaining) 
-  กฎ SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Time with Total Processing 

Time) 
-  กฎ SPT (Shortest Processing Time) 
-  กฎ STPT (Shortest Total Processing Time) 
-  กฎ LWKR With Setup Time 
-  กฎ MWKR With Setup Time 
-  กฎ SMT With Setup Time 
-  กฎ SPT With Setup Time 
-  กฎ STPT With Setup Time 

โดยขั้นตอนในการประมวลผลการจัดตารางการผลิต มีขั้นตอนต่าง ๆ ดังนี ้                                

 หลังจากที่บันทึกรายละเอียดข้อมูลต่าง ๆ แล้ว จากนั้นก็จะท าการประมวลผลการจัด
ตารางการผลิต โดยการเลือกเมนู Schedule Generation > วิธีการจัดตารางการผลิต > กฎการจัด
ตารางการผลิตที่ต้องการ ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี36 แสดงการเลือกวิธีการและกฎในการจัดตารางการผลิต 
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 จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Start schedule date เพื่อระบุวันและเวลาเร่ิมต้นใน

การจัดตารางการผลิต ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี37 แสดงหน้าจอ Start schedule date 

 
ขั้นตอนการท างาน 

 1. Start Date : ระบุวันที่เร่ิมต้นในการจัดตารางการผลิต โดยทั่วไปจะก าหนดให้
เป็นวันเร่ิมต้นเร็วสุดของฐานข้อมูลที่จะท าการจัดตารางการผลิต  

 2. Start Time : ระบุเวลาเร่ิมต้นในการจัดตารางการผลิต โดยทั่วไปจะก าหนดให้
เป็นเวลาเร่ิมต้นเร็วสุดของฐานข้อมูลที่จะท าการจัดตารางการผลิต  

 3. จากนั้น กดปุ่ม  เพื่อท าการประมวลผลการจัดตารางการผลิต 
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 หลังจากโปรแกรมท าการประมวลผลการจัดตารางการผลิตเสร็จแล้ว สามารถเลือกดูผล

การจัดตารางการผลิตได้หลายแบบ โดยขั้นแรกจะดูค่าตัววัดผล (Measures of Performance) ที่ได้
จากการจัดตารางการผลิต โดยการเลือกเมนู Option > Show Performance Table ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี38 แสดงการเลือกเมนูดูค่าตัววัดผลของการจัดตารางการผลิต 
 

 จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Performance เพื่อแสดงผลการจัดตารางการผลิต
ตามตัววัดผล (Measures of Performance) ต่าง ๆ ในแต่ละวิธีการและกฎการจัดตารางการผลิตที่
ต้องการ ดังรูป 
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ภาพท่ี39 แสดงผลการจัดตารางการผลิตตามตัววัดผล 
 

 จากนั้น ถ้าต้องการดูผลการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของตารางข้อมูล สามารถดูได้ 
โดยการเลือกเมนู Option > Show Output Table ดังรูป  
 

 
 
ภาพท่ี40 แสดงการเลือกเมนูดูผลการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของตาราง 
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จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอ Output Table เพื่อแสดงผลการจัดตารางการผลิตใน
รูปแบบของตารางว่า งานใด ใช้เคร่ืองจักรใดในการผลิต วันและเวลาเร่ิมต้นในการผลิตเมื่อไร และ
สิ้นสุดการผลิตเมื่อไร แสดงได้ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี41 แสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของตาราง 
 

 จากนั้น ถ้าต้องการดูผลการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของ Gantt Chart สามารถดูได้ 

โดยการเลือก  ที่ Tool Bar ดังรูป  
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ภาพท่ี42 แสดงการเลือกดูผลการจัดตารางการผลิตแบบ Gantt Chart 
 

 จากนั้น โปรแกรมจะแสดงหน้าจอผลการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของ Gantt Chart 
โดยแสดงผลในรูปแบบของแท่งสีแต่ละสีแทนงานแต่ละงานว่า เร่ิมต้นและสิ้นสุดการท างานเมื่อไร 
ดังรูป    
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ภาพท่ี43 แสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของ Gantt Chart 
 

 ขั้นตอนการท างาน 
 1. กดปุ่ม  เมื่อต้องการดูผลการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของ Gantt Chart  
 2. กดปุ่ม  เมื่อต้องการดูผลการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของตาราง 
 3. กดปุ่ม  เพื่อท าการ Load ข้อมูลตารางการผลิตในรูปแบบ Gantt Chart ที่ได้

จัดเก็บไว้ 
 4. กดปุ่ม  เพื่อท าการ Save ข้อมูลตารางการผลิตในรูปแบบ Gantt Chart เก็บ

ไว้ 
 5. กดปุ่ม  เมื่อต้องการพิมพ์ตารางการผลิตในรูปแบบ Gantt Chart ที่แสดงที่

หน้าจอ ออกทางเคร่ืองพิมพ์ (Printer) 
 6. กดปุ่ม  เมื่อต้องการขยายขนาดของ Gantt Chart เพื่อให้ดูละเอียดยิ่งขึ้น ซึ่ง

ขยาย Gantt Chart ให้ดูได้ในช่วงเวลา 15 นาที 
 7. กดปุ่ม  เมื่อต้องการย่อขนาดของ Gantt Chart เพื่อให้ดูภาพรวมของตาราง

การผลิต โดยย่อขนาดให้ดูภาพรวมในช่วงเวลา 12 ชั่วโมง 
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การปรับแก้ตารางการผลิตแบบโต้ตอบ 
 หลังจากที่โปรแกรมจัดตารางการผลิตได้ค านวณหาตารางการผลิตที่ดีออกมาแล้ว ผู้ใช้

โปรแกรมสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตที่ เป็นผลลัพธ์จากโปรแกรมให้สอดคล้องกับ
สภาพแวดล้อมในการผลิตจริงซึ่งมีความไม่แน่นอนและมีผลต่อการจัดตารางการผลิต เช่น การเพิ่ม
แทรกงาน การยกเลิกงาน การเพิ่มปริมาณชิ้นงานในแต่ละงาน การลดปริมาณชิ้นงานในแต่ละงาน
การขาดแคลนวัตถุดิบ การเสียของเคร่ืองจักร การหยุดงานของพนักงาน การเลื่อนเวลาการส่งมอบ
งานให้เร็วขึ้นและการเลื่อนเวลาการส่งมอบงานให้ช้าลง เป็นต้น โดยสามารถเปรียบเทียบตัววัดผล
ต่าง ๆ ระหว่างตารางการผลิตที่เป็นผลลัพธ์จากโปรแกรมและตารางการผลิตที่ได้จากการจัดตาราง
การผลิตแบบโต้ตอบ โดยมีขั้นตอนต่าง ๆ ดังนี้ 

 1 หลังจากที่ได้ผลตารางการผลิตจากการประมวลผลของโปรแกรมแล้ว จากนั้นผู้ใช้
สามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตได้ง่าย โดยสามารถเคลื่อนย้ายขั้นตอนการท างานที่ก าหนดไปยัง
ต าแหน่งที่ต้องการได้ ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี44 แสดงผลการจัดตารางการผลิตจากการประมวลผลของโปรแกรม 
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 จากนั้น สามารถท าการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบได้ โดยการเคลื่อนย้ายขั้นตอน
การท างานที่ก าหนดไปยังต าแหน่งที่ต้องการได้ จากภาพที่ 4.44 ให้ดูที่เคร่ืองจักร I2-7 ถ้างานสีม่วง
ถูกเร่งจากลูกค้าให้ส่งมอบงานเร็วขึ้นก่อนงานสีแดง ก็สามารถท าการเคลื่อนย้ายงานสีม่วงไปยัง
ต าแหน่งที่ต้องการได้โดยง่าย ดังรูป 
 

 
 
ภาพท่ี45 แสดงผลการจัดตารางการผลิตที่ได้จากการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ 
 

 จากนั้น ให้กดปุ่ม  เพื่อท าการ Save ผลการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ จากนั้น 
สามารถท าการเปรียบเทียบตัววัดผลต่าง ๆ ระหว่างตารางการผลิตที่เป็นผลลัพธ์จากโปรแกรม และ
ตารางการผลิตที่ได้จากการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ โดยการกดปุ่ม  เพื่อท าการเก็บข้อมูล
ผลการจัดตารางการผลิตที่ได้จากการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบเข้าในตารางข้อมูล จากนั้นให้
เลือกเมนู Option > Show Performance Table เพื่อแสดงหน้าจอ Performance ดังรูป  
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ภาพท่ี47 แสดงการเปรียบเทียบตัววัดผลที่ได้จากโปรแกรมกับที่ได้จากการจัดตารางการผลิตแบบ
โต้ตอบ 
 

 นอกจากนี้ ยังสามารถดูรายละเอียดต่าง ๆ ของงานแต่ละงานได้ เช่น ชื่องาน วันและ
เวลาเร่ิมต้น – สิ้นสุดของงาน เป็นต้น โดยการ Double Click ที่แท่งสีของงานนั้น ๆ ดังรูป 
 

 
 

ภาพท่ี48 แสดงหน้าจอรายละเอียดของงานแต่ละงาน 
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ส่วนการประยุกต์ใช้การวิเคราะห์แบบล าดับขั้น (Analytical Hierarchy Process, AHP) ในการจัด
ตารางการผลิต  

หลังจากที่ได้ท าการทดลองจัดตารางการผลิตด้วยวิธี และกฎการจัดตารางการผลิตต่างๆ 
จนได้ผลลัพธ์ตามเกณฑ์การตัดสินใจในฟอร์มแสดงตารางค่าตัววัดผล (Show Performance Table) 
เป็นการแสดงค่าตัววัดผลต่าง ๆ ของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เลือกใช้ ประกอบด้วยช่อง
ส าหรับตัวเลือกเกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) โดยในการวิเคราะห์แบบล าดับขั้น ใช้เมาส์กดเลือก
เกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) อย่างน้อย 4 เกณฑ์ และใช้เมาส์กดไปที่ชื่อกฎการจัดตารางการผลิตที่
ต้องการจะน าไปวิเคราะห์ให้เปลี่ยนเป็นแถบสีฟ้า ใช้เมาส์กดปุ่ม Next เพื่อท าการเปรียบเทียบล าดับ
ความส าคัญ (Preference and Importance Comparison)  

 

 
 

ภาพท่ี49 แสดงวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตต่างๆ และผลลัพธ์ตามเกณฑ์ 
 

จากภาพแสดงวิธีและกฎการจัดตารางการผลิตต่างๆ และผลลัพธ์ตามเกณฑ์  ซึ่งในภาพ
ได้ท าการเลือกตัวเลือกเกณฑ์การตัดสินใจ (Criteria) 4 เกณฑ์ คือ Total Flow time, Total Tardiness, 
Total Earliness และNo. of Tardy Job และชื่อกฎการจัดตารางการผลิตที่จะใช้เป็นทางเลือกทั้ง 7 กฎ 
เพื่อท าการเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ (Preference and Importance Comparison)  
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การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ (Preference and Importance Comparison) 
การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ ซึ่งจะพิจารณาระดับตามความส าคัญของเกณฑ์การ

ตัดสินใจ โดยเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ดังภาพที่ 4.23  ซึ่งมีระดับความส าคัญแบ่งได้ดังนี้ 
1  มีความส าคัญเท่ากัน (Equal Importance) 
2  มีความส าคัญมากกว่าปานกลาง (Moderate Importance) 
3  มีความส าคัญมากกว่ามาก (Strong Importance) 
4  มีความส าคัญมากกว่าอย่างเห็นได้ชัด (Demonstrated Importance) 
5  มีความส าคัญมากกว่าเป็นอย่างยิ่ง (Extreme Importance) 

 

 
 
ภาพท่ี50 แสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบน้ าหนักตามความส าคัญของเกณฑ์การตัดสินใจ 
 

จากภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบน้ าหนักตามความส าคัญของเกณฑ์การ
ตัดสินใจ (Criteria) หลังจากท าการเปรียบเทียบน้ าหนักตามความส าคัญของเกณฑ์การตัดสินใจแล้ว
ให้กดปุ่ม Next จะเข้าสู้หน้าต่างการเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกในการตัดสินใจในแต่
ละเกณฑ์เพื่อหาทางเลือกในการตัดสินใจ (Alternative)  
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ภาพท่ี51 แสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกในเกณฑ์การตัดสินใจที่1  
ภาพแสดงฟอร์มส าหรับเปรียบเทียบความแตกต่างของทางเลือกในเกณฑ์การตัดสินใจที่ 

1 (Criteria 1) เมื่อท าการให้น้ าหนังความแตกต่างหาทางเลือกในการตัดสินใจ (Alternative) ของ
ทางเลือกในเกณฑ์การตัดสินใจ ที่ 1 ครบทุกคู่แล้ว ให้ท าการกดปุ่ม Next ท าการให้น้ าหนังความ
แตกต่างหาทางเลือกในการตัดสินใจ ของทางเลือกในเกณฑ์การตัดสินใจจนครบทุกเกณฑ์ในกา
ตัดสินใจเพื่อพิจารณาความสอดคล้องในการเปรียบเทียบ (Consistency of Judgment) ดูค่าความ
สอดคล้อง (CR : Consistency Ratio)  
 

 
 

ภาพท่ี52 แสดงค่าความสอดคล้อง (Consistency Ratio, CR) และค่าน้ าหนักความส าคัญของแต่ละ
ทางเลือก 
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ภาพแสดงค่าความสอดคล้อง (Consistency Ratio, CR) และค่าน้ าหนักความส าคัญของ
แต่ละทางเลือก โดยการพิจารณาความสอดคล้องในการเปรียบเทียบ (Consistency of Judgment) จะ
พิจารณาดูว่าค่าความสอดคล้อง (Consistency Ratio, CR) มีค่าเกิน 0.1 หรือไม่ 

ถ้าเกิน 0.1 แสดงว่าการเปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจ และการเปรียบเทียบทางเลือก
ในการตัดสินใจ มีความไม่สอดคล้องกัน  หากถ้าค่า CR เกิน 0.1 ให้กลับไปท าใหม ่ โดยท าการ
เปรียบเทียบล าดับ ความส าคัญของแต่ละเกณฑ์การตัดสินใจและเปรียบเทียบความแตกต่างของ 
ทางเลือกจนกว่า จะ ได้ค่า CR ไม่เกิน 0.1 ซึ่งในการจัดล าดับทางเลือกในการตัดสินใจ (Ranking 
Decision Alternative) จะพิจารณาดูว่าทางเลือกใดมีค่าน้ าหนักความส าคัญมากที่สุด ทางเลือกนั้นจะ
ถูก เลือกตัดสินใจ ดังตัวอย่างภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


