
 

 

 

บทที่ 5 การประยุกต์งานวจิัย 

 
ในบทน้ีเป็นการประยกุตง์านวจิยัท่ีจะน าเสนอ การทดลองและการแสดงผลการทดลองในการวาง
แผนการผลิต โดยการพฒันาตวัแบบทางคณิตศาสตร์ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาท่ีใชใ้นการผลิต
ของกระบวนการอบและกระบวนการเคลือบผวิต ่าท่ีสุด  
 

5.1 การประยุกต์ตวัแบบทางคณติศาสตร์ 
งานวจิยัน้ีไดพ้ฒันาตวัแบบทางคณิตศาสตร์ และไดก้ าหนดตวัแปรการตดัสินใจ ก าหนดพารามิเตอร์ 
และขอ้จ ากดัต่างๆ เพื่อไดม้าซ่ึงค าตอบท่ีถูกตอ้งตามความตอ้งการของ ตวัแบบทางคณิตศาสตร์ท่ี
ก าหนดไวก่้อนหนา้น้ี จ  าเป็นตอ้งใชเ้คร่ืองมือเพื่อท าการค านวณหาค าตอบท่ีดีท่ีสุดโดยใช ้ Excel 
Solver และไดก้ าหนดตวัแปรต่างๆไวด้งัต่อไปน้ี 
i คือ ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ โดยท่ี i = 1,2,3,…ns,ns+1,…nl,nl+1,…nm 

โดยท่ี i = 1,2,3,…ns หมายถึง ค าสั่งซ้ือของลูกคา้เลนส์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 60 มิลลิเมตร 
 โดยท่ี i =  ns+1,…nl   หมายถึง ค าสั่งซ้ือของลูกคา้เลนส์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 65 มิลลิเมตร 
 โดยท่ี i = nl+1,…nm หมายถึง ค าสั่งซ้ือของลูกคา้เลนส์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 70 มิลลิเมตร 
j คือ เคร่ืองอบ โดยท่ี j = 1,2,3,…J 
k คือ เคร่ืองเคลือบผวิ โดยท่ี k = 1,2,3,…K 
r คือ จ านวนรอบในการผลิต โดยท่ี r = 1,2,3,…R 
 
จ าเป็นตอ้งใชเ้คร่ืองมือเพื่อท าการค านวณหาค าตอบท่ีดีท่ีสุดโดยใช ้ Excel Solver ในการหาค าตอบ 
กรณีงานวจิยัน้ีไดร้วบรวมขอ้มูลโดยการประเมินความตอ้งการค าสั่งซ้ือของลูกคา้โดยการใชข้อ้มูลใน
อดีต เพื่อตอ้งการทราบวา่ปริมาณความตอ้งการค าสั่งซ้ือของลูกคา้ในแต่ละเดือนโดยเฉล่ียอยูท่ี่ 3 ,287 
ช้ินต่อเดือน ดงัแสดงในตารางท่ี 5.1 
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ตารางที ่5.1 ค  าสั่งซ้ือของลูกคา้ 

ค าสั่งซ้ือลูกคา้ เส้นผา่นศูนยก์ลาง 
(มิลลิเมตร) 

ปริมาณค าสั่งซ้ือ 
(ช้ิน) 

TOR ARD 60 60 120 
TOR ARD 60 60 180 
TOR ARD 60 60 150 
SPH ARD 65 65 240 
TOR ARD 65 65 80 
TOR CB D 65 65 38 
TOR ARD 65 65 140 
SPH ARD 65 65 100 
SPH ARD 65 65 150 
TOR ARD 65 65 80 
TOR CG D 65 65 20 
SPH AR D 65 65 120 
TOR ARD 70 70 500 
TOR ARD 70 70 320 
TOR CBD 70 70 122 
TOR ARD 70 70 200 
TOR CD 70 70 77 

TOR CBD 70 70 210 
SPK ARD 70 70 120 
TOR CD 70 70 320 
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ตารางที ่5.2 อตัราความเร็วของเคร่ืองอบแต่ละเคร่ือง 

อตัราความเร็วของเคร่ืองอบ (ช้ิน/ชัว่โมง) 
เคร่ืองอบ 1 เคร่ืองอบ2 เคร่ืองอบ3 เคร่ืองอบ4 

115 160 148 125 

 
      
ตารางที ่5.3 ก าลงัการผลิตของเคร่ืองอบแต่ละเคร่ือง 

ก าลงัการผลิตของเคร่ืองอบ (ช้ิน/เคร่ือง) 
เคร่ืองอบ 1 เคร่ืองอบ2 เคร่ืองอบ3 เคร่ืองอบ4 

480 480 480 480 

 
     
ตารางที ่5.4 อตัราความเร็วของเคร่ืองเคลือบผวิแต่ละเคร่ือง 

อตัราความเร็วของเคร่ืองเคลือบผวิ (ช้ิน/ชัว่โมง) 
ยีห่อ้ท่ี 1 ยีห่อ้ท่ี 2 

75 97 

 
       
ตารางที ่5.5 ก าลงัการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิแต่ละเคร่ือง 

ก าลงัการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิ (ช้ิน/เคร่ือง) 
ยีห่อ้ท่ี 1 ยีห่อ้ท่ี 2 

408 498 
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5.2 การประยุกต์ตวัแบบทางคณติศาสตร์ของกระบวนการอบเลนส์ 
 
สมการเป้าหมายของเคร่ืองอบ 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุด = ผลรวมปริมาณค าสั่งซ้ือของแต่ละเคร่ืองอบแต่ละรอบการผลิต (ช้ิน) 
                                                               อตัราเร็วของเคร่ืองอบแต่ละเคร่ืองอบ (ช้ิน/ชัว่โมง) 
 

𝑀𝑖𝑛 𝑍 =     
𝑌𝑖𝑗𝑟

𝑆𝑗

20

𝑖=1

4

𝑗=1

2

𝑟=1

                                                                                                      (5.1) 

 
 
การหาจ านวนรอบการผลิตของเคร่ืองอบ  
                              จ  านวนรอบการผลิต =   ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด (ช้ิน) 

                                       ก าลงัการผลิตของตูอ้บทุกเคร่ือง (ช้ิน) 
                                                               =           3,287     (ช้ิน)  
                                                                   (480+480+480+480) (ช้ิน) 
                                                                =  1.712  
ดงันั้นจ านวนรอบในการผลิตของกระบวนการอบ คือ 2 รอบ  
 
สมการเง่ือนไข 
     

 𝑌𝑖𝑗𝑟

20

𝑖=1

≤  480                                           ;      ∀𝑗   ,∀𝑟                                                           (5.2) 

 

  𝑌𝑖𝑗𝑟

4

𝑗=1

2

𝑟=1

= 3,287                                  ;          ∀𝑖                                                               (5.3) 

 
 Y𝑖𝑗𝑟    is    𝑖𝑛𝑡𝑒𝑔𝑒𝑟                                     ;     ∀𝑖  ,∀𝑗 ,∀𝑟                                                       (5.4) 
 
Y𝑖𝑗𝑟    ≥     0                                                ;     ∀𝑖  ,∀𝑗 ,∀𝑟                                                       (5.5) 
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วธีิหาค าตอบโดยใชโ้ปรแกรม Excel Solver 
การ Set Target Cell ใน Excel Sheet และ Solver Parameter ซ่ึงเป็นสมการเป้าหมายของเคร่ืองอบเวลา
ท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุด ซ่ึงเป็นการก าหนดสูตรค านวณ ผลรวมของปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้แต่ละค า
สั่งซ้ือ i แต่ละเคร่ืองอบ j และแต่ละรอบการผลิต r หารดว้ย อตัราความเร็วของเคร่ืองอบแต่ละเคร่ือง  j 
ดงัรูปท่ี 5.1 และ 5.2 ตามล าดบั 
 

 
 

รูปที ่5.1 การ Set Target Cell กระบวนการอบเลนส์ 
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รูปที ่5.2 การ Set Target Cell ใน Solver Parameter กระบวนการอบเลนส์ 
 
Equal To เป็นการก าหนดใหผ้ลลพัธ์นั้นเป็นเท่าไหร่ ซ่ึงสามารถก าหนดใหค้ านวณหา   ค่าสูงสุด 
(Max), ค่าต ่าสุด (Min) หรือก าหนดค่าท่ีตอ้งการเอง (Value of :) ซ่ึงตามสมการเป้าหมายของโจทย์
ตวัอยา่งพบวา่ตอ้งการเวลาการต ่าสุด ดงันั้นตอ้งเลือกค่าต ่าสุด (Min) ดงัท่ีแสดงในรูปท่ี 5.3 
 

 
 

รูปที ่5.3 การก าหนดค่า Equal To กระบวนการอบเลนส์ 
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By Changing Cells ใน Excel Sheet และ Solver Parameter เป็นเซลลท่ี์ตอ้งการใหเ้ปล่ียนค่า ในโจทย์
ตวัอยา่งเป็นเซลลแ์สดงปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเขา้เคร่ืองอบดว้ยปริมาณงานท่ีเหมาะสมท่ีจ านวน
เท่าไหร่ต่อเคร่ืองอบ และรอบท่ีเท่าไหร่ในการผลิต ดงัแสดงในรูปท่ี 5.4 และ 5.5 
 

 
 

รูปที ่5.4 By Changing Cells ใน Excel Sheet กระบวนการอบเลนส์ 
 
 
 
 
 
 



68 

 

 

 
 

รูปที ่5.5 By Changing Cells ใน Solver Parameter กระบวนการอบเลนส์ 
 

Subject to the Constraints ใน Excel Sheet และ Solver Parameter เป็นการก าหนดเง่ือนไขในการ
ค านวณ ในโจทยต์วัอยา่งไดก้ าหนดสมการเง่ือนไขไวด้งัน้ี  

1. ผลรวมของทุกปริมาณค าสั่งซ้ือแต่ละเคร่ืองอบ j และแต่รอบการผลิต r ตอ้งมีค่านอ้ยกวา่หรือ

เท่ากบัก าลงัการผลิตของแต่ละเคร่ืองอบ j 

2. ผลรวมของปริมาณค าสั่งซ้ือทุกค าสั่งซ้ือท่ีเขา้เคร่ืองอบ  j และทุกรอบของการผลิต r ตอ้งมีค่า

เท่า ผลรวมของปริมาณค าสั่งซ้ือทั้งหมด 

3. จ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือ i เขา้เคร่ืองอบ j รอบท่ี r ตอ้งเป็นจ านวนเตม็ 

4. จ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือ i เขา้เคร่ืองอบ j รอบท่ี r ตอ้งมากกวา่เท่ากบัศูนย ์

ดงัแสดงในรูปท่ี 5.6 และ 5.7 ตามล าดบั 
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รูปที ่5.6 Subject to the Constraints ใน Excel Sheet 

 

รูปที ่5.7 Subject to the Constraints ใน Solver Parameter 
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เม่ือก าหนดค่าตามตาราง Solver Parameter เรียบร้อยแลว้ก็ค  านวณผลโปรแกรม Excel Solver ของ
กระบวนการอบไดผ้ลดงัตารางท่ี 5.6  
 
ตารางที ่5.6 ค  านวณผลโปรแกรม Excel Solver ของกระบวนการอบ 

ค าสั่งซ้ือลูกคา้ ปริมาณค าสั่งซ้ือ 
(ช้ิน) 

รอบท่ี 1  
(ช้ิน) 

รอบท่ี 2 
(ช้ิน) 

TOR ARD 60 120 0 120 
TOR ARD 60 180 180 0 
TOR ARD 60 150 0 150 
SPH ARD 65 240 240 0 
TOR ARD 65 80 80 0 
TOR CB D 65 38 0 38 
TOR ARD 65 140 140 0 
SPH ARD 65 100 100 0 
SPH ARD 65 150 150 0 
TOR ARD 65 80 0 80 
TOR CG D 65 20 15 5 
SPH AR D 65 120 120 0 
TOR ARD 70 500 500 0 
TOR ARD 70 320 0 320 
TOR CBD 70 122 122 0 
TOR ARD 70 200 200 0 
TOR CD 70 77 0 77 

TOR CBD 70 210 0 210 
SPK ARD 70 120 0 120 
TOR CD 70 320 0 320 
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ค าสั่งซ้ือ TOR ARD 60 มีปริมาณค าสั่งซ้ือ 120 ช้ิน เขา้รอบการผลิตท่ี 2 เคร่ืองอบท่ี 3 จ านวน 120 ช้ิน  
ค าสั่งซ้ือ TOR ARD 60 มีปริมาณค าสั่งซ้ือ 180 ช้ิน เขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองอบท่ี 3 จ านวน 180 ช้ิน  
ค าสั่งซ้ือ SPH ARD 65 มีปริมาณค าสั่งซ้ือ 240 ช้ิน เขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองอบท่ี 2 จ  านวน 240 ช้ิน 
ค าสั่งซ้ือ TOR CBD 65 มีปริมาณค าสั่งซ้ือ 38 ช้ิน เขา้รอบการผลิตท่ี 2 เคร่ืองอบท่ี 2 จ  านวน 38 ช้ิน 
ค าสั่งซ้ือ TOR ARD 70 มีปริมาณค าสั่งซ้ือ 200 ช้ิน เขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองอบท่ี 1 จ านวน 130 ช้ิน 
เคร่ืองอบท่ี 4 จ านวน 70 ช้ิน 
ค าสั่งซ้ือ TOR ARD 70 มีปริมาณค าสั่งซ้ือ 500 ช้ิน เขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองอบท่ี 1 จ านวน 182 ช้ิน 
เคร่ืองอบท่ี 2 จ  านวน 18 ช้ิน และเคร่ืองอบท่ี 3 จ านวน 200 ช้ิน เป็นตน้ 
ดงัแสดงในรูปท่ี 5.7 และ 5.8 ตามล าดบั 
 

 
 

รูปที ่5.8 ผลการรันโปรแกรมของเคร่ืองอบรอบท่ี 1  
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รูปที ่5.9 ผลการรันโปรแกรมของเคร่ืองอบรอบท่ี 2  
 

 
5.3 การประยุกต์ตวัแบบทางคณติศาสตร์ของกระบวนการเคลอืบผวิเลนส์ 
 
สมการเป้าหมายของเคร่ืองเคลือบผวิ 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุด = ผลรวมค าสั่งซ้ือของแต่ละเคร่ืองเคลือบผวิแต่ละรอบการผลิต (ช้ิน) 
                                                               อตัราเร็วของเคร่ืองอบแต่ละเคร่ืองอบ (ช้ิน/ชัว่โมง) 
 

𝑀𝑖𝑛 𝑍 =   
𝑋𝑖𝑘𝑟
𝑆𝑘

20

𝑖=1

2

𝑘=1

4

𝑟=1

                                                                                                      (5.6)   
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การหาจ านวนรอบการผลิตของเคร่ืองอบ  
                              จ  านวนรอบการผลิต =   ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด (ช้ิน) 

                                       ก าลงัการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิทุกเคร่ือง (ช้ิน) 
                                                               =           3,287     (ช้ิน)  
                                                                        (408+498) (ช้ิน) 
                                                                =  3.62  
ดงันั้นจ านวนรอบในการผลิตของกระบวนการอบ คือ 4 รอบ  
 
สมการเง่ือนไข 
 

 𝑋𝑖𝑘𝑟

20

𝑖=1

≤  408                                           ;      ∀𝑘 ,∀𝑟                                                            (5.7) 

 

 𝑋𝑖𝑘𝑟

20

𝑖=1

≤  498                                           ;      ∀𝑘 ,∀𝑟                                                            (5.8)  

 

  𝑋𝑖𝑘𝑟

2

𝑘=1

4

𝑟=1

= 3,287                                  ;     ∀𝑖                                                                    (5.9) 

 
𝑋𝑖𝑘𝑟   =      0                                                 ;     𝑖 = 1,2,… ,𝑛𝑠  

       𝑘 = 1  
                                                                            𝑟 = 1 , 2, 3, 4                                             (5.10) 

 
X𝑖𝑘𝑟    is    𝑖𝑛𝑡𝑒𝑔𝑒𝑟                                      ;     ∀𝑖  ,∀𝑘  ,∀𝑟                                                    (5.11)  
 
X𝑖𝑘𝑟    ≥     0                                                ;     ∀𝑖  ,∀𝑘 ,∀𝑟                                                     (5.12) 
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วธีิหาค าตอบโดยใชโ้ปรแกรม Excel Solver 
การ Set Target Cell ใน Excel Sheet และ Solver Parameter ซ่ึงเป็นสมการเป้าหมายของเคร่ืองเคลือบ
ผวิเวลาท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุด ซ่ึงเป็นการก าหนดสูตรค านวณ ผลรวมของปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้
แต่ละค าสั่งซ้ือ i แต่ละเคร่ืองเคลือบผวิ k และแต่ละรอบการผลิต r หารดว้ย อตัราความเร็วของเคร่ือง
เคลือบผวิแต่ละเคร่ือง k ดงัรูปท่ี 5.10 และ 5.11 ตามล าดบั 
 
 

 
 

รูปที ่5.10 Set Target Cell ใน Excel Sheet กระบวนการเคลือบผวิ 
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รูปที ่5.11 Set Target Cell ใน Solver Parameters กระบวนการเคลือบผวิ 
 

Equal To เป็นการก าหนดใหผ้ลลพัธ์นั้นเป็นเท่าไหร่ ซ่ึงสามารถก าหนดใหค้ านวณหา   ค่าสูงสุด 
(Max), ค่าต ่าสุด (Min) หรือก าหนดค่าท่ีตอ้งการเอง (Value of :) ซ่ึงตามสมการเป้าหมายของโจทย์
ตวัอยา่งพบวา่ตอ้งการเวลาการผลิตต ่าสุด ดงันั้นตอ้งเลือกค่าต ่าสุด (Min) ดงัท่ีแสดงในรูปท่ี 5.12 
 

 
 

รูปที ่5.12 การก าหนดค่า Equal To กระบวนการเคลือบผวิ 
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By Changing Cells ใน Excel Sheet และ Solver Parameter เป็นเซลลท่ี์ตอ้งการใหเ้ปล่ียนค่า ใน โจทย์
ตวัอยา่งเป็นเซลลแ์สดง ปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ท่ีเขา้เคร่ืองเคลือบผวิดว้ยปริมาณงานท่ีเหมาะสมท่ี
จ านวนเท่าไหร่ต่อเคร่ืองเคลือบผวิ และรอบท่ีเท่าไหร่ในการผลิต ซ่ึงเป็นการ เปล่ียนแปลงจ านวน
ปริมาณค าสั่งซ้ือ ของลูกคา้แต่ละค าสั่งซ้ือ i แต่ละรอบการผลิต r และแต่ละเคร่ืองเคลือบผวิแต่ละ
เคร่ือง k ดงัแสดงในรูปท่ี 5.13 และ 5.14 
 
 

 
 

รูปที ่5.13 By Changing Cells ใน Excel Sheet 
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รูปที ่5.14 By Changing Cells ใน Solver Parameter 
 
 

Subject to the Constraints ใน Excel Sheet และ Solver Parameter เป็นการก าหนดเง่ือนไขในการ
ค านวณซ่ึงในโจทยต์วัอยา่งไดก้ าหนดเง่ือนไขไวด้งัน้ี 

1. ผลรวมของทุกปริมาณค าสั่งซ้ือแต่ละเคร่ืองเคลือบผวิ k และแต่รอบการผลิต r ตอ้งมีค่านอ้ย

กวา่หรือเท่ากบัก าลงัการผลิตของแต่ละเคร่ืองเคลือบผวิ k 

2. ผลรวมของปริมาณค าสั่งซ้ือทุกค าสั่งซ้ือท่ีเขา้เคร่ือง เคลือบผวิ k และทุกรอบของการผลิต r 

ตอ้งมีค่าเท่า ผลรวมของปริมาณค าสั่งซ้ือทั้งหมด 

3. จ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือ i เขา้เคร่ืองเคลือบผวิ k รอบท่ี r ตอ้งเป็นจ านวนเตม็ 

4. จ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือ i เขา้เคร่ืองเคลือบผวิ k รอบท่ี r ตอ้งมากกวา่เท่ากบัศูนย ์

5. ค าสั่งซ้ือขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 มิลลิเมตรไม่สามารถเขา้เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ 1 ได ้

ดงัรูปท่ี 5.15 และ 5.16 ตามล าดบั 
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รูปที ่5.15 Subject to the Constraints ใน Excel Sheet ของเคร่ืองเคลือบผวิ 

 

รูปที ่5.16 Subject to the Constraints ใน Solver Parameter ของเคร่ืองเคลือบผวิ 
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เม่ือก าหนดค่าตามตาราง Solver Parameter เรียบร้อยแลว้ก็ค  านวณผลโปรแกรม Excel Solver ของ
กระบวนการเคลือบผวิเลนส์ไดผ้ลดงัตารางท่ี 5.7  
 
ตารางที ่5.7 ค  านวณผลโปรแกรม Excel Solver ของกระบวนการเคลือบผวิ 
ค าสั่งซ้ือลูกคา้ ปริมาณค าสั่งซ้ือ 

(ช้ิน) 
รอบท่ี 1  

(ช้ิน) 
รอบท่ี 2 

(ช้ิน) 
รอบท่ี 3 

(ช้ิน) 
รอบท่ี 4 

(ช้ิน) 
TOR ARD 60 120 0 0 120 0 
TOR ARD 60 180 0 0 180 0 
TOR ARD 60 150 0 0 150 0 
SPH ARD 65 240 0 240 0 0 
TOR ARD 65 80 0 0 80 0 
TOR CB D 65 38 0 0 38 0 
TOR ARD 65 140 0 94 46 0 
SPH ARD 65 100 0 100 0 0 
SPH ARD 65 150 0 150 0 0 
TOR ARD 65 80 0 80 0 0 
TOR CG D 65 20 0 20 0 0 
SPH AR D 65 120 62 78 0 0 
TOR ARD 70 500 498 0 0 2 
TOR ARD 70 320 0 144 0 176 
TOR CBD 70 122 122 0 0 0 
TOR ARD 70 200 199 0 0 1 
TOR CD 70 77 0 0 0 77 

TOR CBD 70 210 0 0 0 210 
SPK ARD 70 120 0 0 0 120 
TOR CD 70 320 0 0 0 320 
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ค าสั่งซ้ือ TOR ARD 60 มีปริมาณค าสั่งซ้ือ 180 ช้ิน เขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี 3 
จ านวน 180 ช้ิน 
ค าสั่งซ้ือ SPH ARD 65 มีปริมาณค าสั่งซ้ือ 240 ช้ิน เขา้รอบการผลิตท่ี 2 เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้2 จ  านวน 
240 ช้ิน 
ค าสั่งซ้ือ TOR ARD 70 มีปริมาณค าสั่งซ้ือ 500 ช้ิน เขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี 2 
จ านวน 499 ช้ิน เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี 2 จ านวน 1 ช้ิน เป็นตน้ 
ดงัแสดงในรูปท่ี 5.17, 5.18, 5.19 และ 5.20 ตามล าดบั 
 

 
 

รูปที ่5.17 ผลการรันโปรแกรมของเคร่ืองเคลือบผวิรอบท่ี  1 
 
 



81 

 

 

 
 

รูปที ่5.18 ผลการรันโปรแกรมของเคร่ืองเคลือบผวิรอบท่ี  2 
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รูปที ่5.19 ผลการรันโปรแกรมของเคร่ืองเคลือบผวิรอบท่ี  3 
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รูปที ่5.20 ผลการรันโปรแกรมของเคร่ืองเคลือบผวิรอบท่ี  4 

 
 

5.4 สรุปผลการประยุกต์งานวจิยั 
จากการประยกุตก์ารใชต้วัแบบทางคณิตศาสตร์มาช่วยในการวางแผนการผลิตของกระบวนการอบ
และกระบวนการเคลือบผวิ ซ่ึงในทางปฏิบติังานจริงจ านวนค าสั่งซ้ือของลูกคา้และจ านวนผลิตภณัฑมี์
จ านวนมากในการวางแผนการผลิต จึงตอ้งอาศยัโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วยค านวณหาปริมาณ
ผลิตภณัฑท่ี์เหมาะสมและรายงานผล โดยใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel Solver ซ่ึงวธีิการสร้างค าตอบ
ท่ีดีท่ีสุดในการหาค าตอบในแต่ละรอบของการวางแผนการผลิต จากตารางท่ี 5.6 แสดง ค านวณผล
โปรแกรม Excel Solver ของกระบวนการอบ  และจากตารางท่ี 5.7 ค านวณผลโปรแกรม Excel Solver 
ของกระบวนการเคลือบผวิ 
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สรุปไดว้า่เวลาการผลิตของทั้งกระบวนการอบและกระบวนการเคลือบผวิใชเ้วลาทั้งหมด 61.51 
ชัว่โมง จากค าสั่งซ้ือของลูกคา้ทั้งหมดจ านวน 3,287 ช้ิน ซ่ึงจะยกตวัอยา่งค าสั่งซ้ือของลูกคา้บางค าสั่ง
ซ้ือท่ีเขา้กระบวนการอบและกระบวนการเคลือบผวิ ดงัน้ี ผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือของลูกคา้ TOR ARD 70 
ปริมาณค าสั่งซ้ือ 500 ช้ิน เขา้กระบวนการอบ เขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองอบท่ี 1 จ านวน 182 ช้ิน 
เขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองอบท่ี 2 จ านวน 18 ช้ิน และเขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองอบท่ี 3 จ านวน 300 
ช้ิน ต่อจากนั้นเขา้สู่กระบวนการเคลือบผวิ เขา้รอบการผลิตท่ี 1 เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ 2 จ านวน 498 
ช้ิน และเขา้รอบการผลิตท่ี 4 เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ 2 จ านวน 2 ช้ิน ดงัตารางท่ี 5.8 และตารางท่ี 5.9 
 
ตารางที ่5.8 แสดงขอ้มูลตวัอยา่งบางค าสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเขา้สู่กระบวนการอบ 
จ านวนรอบการ

ผลิต 
เคร่ืองอบท่ี 1 

(ช้ิน) 
เคร่ืองอบท่ี 2 

(ช้ิน) 
เคร่ืองอบท่ี 3 

(ช้ิน) 
เคร่ืองอบท่ี 4 

(ช้ิน) 
รอบท่ี 1 182 18 300 0 
รอบท่ี 2 0 0 0 0 

 
 
ตารางที ่5.9 แสดงขอ้มูลตวัอยา่งบางค าสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเขา้สู่กระบวนการเคลือบผวิ 
จ านวนรอบการผลิต ยีห่อ้ท่ี 1 

(ช้ิน) 
ยีห่อ้ท่ี 2 

(ช้ิน) 
รอบท่ี 1 0 498 
รอบท่ี 2 0 0 
รอบท่ี 3 0 0 
รอบท่ี 4 0 2 

 
 
ตารางที5่.10 เปรียบเทียบเวลาในกระบวนการผลิต 
เวลาในกระบวนการ

ผลิต(ชัว่โมง) 
วธีิการผลิต ผลต่าง เปอร์เซ็นต์ 

แบบเดิม แบบใหม่ 
กระบวนการอบ 27.25 23.71 3.54 12.99% 
กระบวนการเคลือบผวิ 48.30 37.80 10.50 21.74% 

 


