
 

 

บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
งานวิจยัน้ีศึกษาเก่ียวกบัอุตสาหกรรมการผลิตยา ไดห้าผลเฉลยดว้ยวิธีฮิวลิสติกส์ และมีการพฒันา
โปรแกรมเพื่อใหผู้ใ้ชง้านเขา้ถึงไดง่้ายมากข้ึน ดงันั้นเพื่อใหเ้ขา้ใจถึงส่ิงท่ีด าเนินงานทั้งหมด จึงไดส้รุป
เป็นทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง อนัไดแ้ก่  

 ความส าคญัของอุตสาหกรรมยา 
 เคร่ืองบรรจุยาแบบบลิสเตอร์ 
 การจดัตารางการผลิต 
 ประเมินค่าถ่วงน ้าหนกัของเกณฑก์ารยอมรับดว้ยวิธี Analytic Hierarchy 

Process (AHP) 
 โปรแกรมโปรแกรมสนบัสนุนการตดัสินใจ (Decision Support Application 

Programs)  
 เทคนิคการวิเคราะห์ดว้ยวิธีท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 
 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 
2.1 ความส าคญัของอุตสาหกรรมยา 
ยาเป็นสินคา้ท่ีพฒันามาจากภูมิปัญญาของมนุษย ์ โดยนิลสุวรรณ ลีลารัศมี และคณะ (2545) ไดก้ล่าว
ไวว้า่ยาแผนปัจจุบนัเป็นทรัพยสิ์นทางปัญญา (Intellectual Property) อยา่งหน่ึง ยามีสิทธิบตัร (Patent) 
คุม้ครองแบบผกูขาดนานถึง 20 ปี แต่ยากเ็ป็นหน่ึงในปัจจยัส่ีท่ีจ  าเป็นต่อชีวิตและสุขภาพในการรักษา
โรคและการฟ้ืนฟสุูขภาพผูป่้วย การผลิตยาจึงตอ้งมีมาตรฐานการผลิตท่ีดีเพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ยาท่ีมี
คุณภาพมีประสิทธิผลในการรักษาและปลอดภยัในการใช ้ ดงันั้น การไดม้าซ่ึงยาแต่ละประเภทจึงตอ้ง
มีการลงทุนวิจยัพฒันาเป็นจ านวนมากและยงัตอ้งไดรั้บอนุญาตจากส านกังาคณะกรรมการอาหารและ
ยา (อย.) ใหผ้ลิตออกจ าหน่ายได ้เม่ือยานั้นหมดอายสิุทธิบตัรคุม้ครองแลว้กจ็ะมีการผลิตยานั้นออกมา
แข่งขนัซ่ึงเรียกเป็น “ยาสามญั” (Generics) ยาทุกสูตรทุกต ารับไม่วา่จะเป็นยาสามญัหรือยาสิทธิบตัรก็
ตอ้งผา่นการวจิยัพฒันาทั้งนั้น อุตสาหกรรมยาจึงมีการพฒันาตามเทคโนโลยใีหม่ๆ ท่ีมีการพฒันาอยู่
ตลอดเวลา มีกิจกรรมท่ีค่อนขา้งซบัซอ้น และมีการควบคุมคุณภาพอยา่งเขม้งวด 
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อุตสาหกรรมผลิตยาของไทยถือวา่มีววิฒันาการตั้งแต่การประกาศใชพ้ระราชบญัญติั (พรบ.) ยา พ.ศ. 
2510 ซ่ึงเป็นจุดเร่ิมตน้ในการควบคุมการผลิตและน าเขา้ยามาใชบ้ริโภคภายในประเทศ ต่อมาในปี 
2527 ไดมี้การน าหลกัเกณฑว์ิธีการผลิตท่ีดี (Good Manufacturing Practice : GMP) มาเผยแพร่และ
ฝึกอบรมใหก้บัภาคอุตสาหกรรมยา โดยใหใ้ชเ้ป็นมาตรฐานการผลิตยาท่ีมีคุณภาพ ซ่ึงประกาศใชเ้ป็น
กฎหมายในปี 2545 อุตสาหกรรมผลิตยาแผนปัจจุบนัของไทยไดมี้ส่วนช่วยอยา่งมากต่อการเขา้ถึงยา 
การมียารักษาโรคอยา่งพอเพียง และการรักษาสุขภาพของประชาชนโดยเฉพาะอยา่งยิง่การผลิตยา
สามญัออกจ าหน่ายในราคาท่ีถูกกวา่ยาสิทธิบตัรมาก ซ่ึงช่วยทดแทนและประหยดัเงินตราไดปี้ละ
หลายหม่ืนลา้นบาท อยา่งไรกต็ามพฤติกรรมการใชย้า การเป็นโรคของประชาชน อีกทั้งแพทยผ์ูส้ัง่
จ่ายยา กเ็ป็นผูท่ี้ก าหนดชนิดและประเภทของยาท่ีจะน ามาใชรั้กษาโรค ประกอบกบัความนิยมใชย้า
น าเขา้ซ่ึงส่วนมากเป็นยาสิทธิบตัร กย็งัเป็นปัจจยัส าคญัในการก าหนดขนาดและส่วนแบ่งการตลาด
ของยา 
 
ในช่วงปี 2529 – 2535 ประเทศพฒันาแลว้ (Developed Countries) โดยมีสหรัฐอเมริกาเป็นแกนน าได้
ท าการกดดนัใหป้ระเทศก าลงัพฒันา (Developing Countries) แกไ้ขกฎหมายสิทธิบตัรโดยใหคุ้ม้ครอง
สินคา้สิทธิบตัรทุกชนิด (รวมทั้งผลิตภณัฑย์า) อยา่งครบถว้นสมบูรณ์ในทุกกรณี มีผลท าใหป้ระเทศ
ไทยตอ้งแกไ้ข พรบ.สิทธิบตัร พ.ศ. 2522 ท่ีใหสิ้ทธิบตัรคุม้ครองเฉพาะกรรมวิธีการผลิต ตามท่ีสหรัฐ
ตอ้งการเพื่อรักษาผลประโยชน์ทางการคา้ระหวา่งประเทศ การแกไ้ขกฎหมายดงักล่าวมีผลท าให้
อุตสาหกรรมยาตอ้งหนัไปลงทุนวิจยัตวัยาใหม่ข้ึนใชเ้อง ในขณะเดียวกนั ประเทศไทยไดร่้วมจดัตั้ง
เขตการคา้เสรีอาเซียน (ASEAN Free Trade Area: AFTA) ซ่ึงปี 2545 มีการก าหนดอตัราภาษีน าเขา้
เพียงร้อยละ 5 และในปี 2546 จะมีอตัราร้อยละ 0 โดยมียาเป็นสินคา้ในกลุ่มท่ีตอ้งลดภาษีน าเขา้
ระหวา่งประเทศสมาชิกอาเซียนดว้ยกนั 
 
สถานการณ์ท่ีมีการเปล่ียนแปลงในรอบ 10 ปีท่ีผา่นมาไดก้ลายเป็นปัจจยัส าคญัท่ีมีผลกระทบต่อ
ทิศทางและการพฒันาของอุตสาหกรรมยา โดยเฉพาะอยา่งยิง่เม่ือประเทศไทยประสบปัญหาเศรษฐกิจ
ตกต ่าในปี 2540 ท าใหผู้ป้ระกอบการตอ้งด้ินรนเป็นอยา่งมาก เพื่อรักษาสดัส่วนตลาดยาสามญัท่ีเป็น
ประโยชน์ต่อประเทศชาติในทิศทางท่ีสามารถพึ่งพาตนเองไดแ้ละเพื่อรักษาขีดความสามารถในการ
แข่งขนักบัต่างประเทศ หลงัจากปี 2540 กรมส่งเสริมการส่งออก กระทรวงพาณิชยไ์ดเ้ลง็เห็นถึง
ศกัยภาพการส่งออกของอุตสาหกรรมยา จึงไดใ้หก้ารสนบัสนุน ประสานงานและอ านวยความสะดวก
แก่ภาคอุตสาหกรรมยา ส าหรับ อย. กไ็ดมี้การแกไ้ขปรับปรุงกฎหมาย ระเบียบปฏิบติัท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การส่งออกใหมี้ความคล่องตวัมากข้ึน อุตสาหกรรมยาจึงไดมี้โอกาสแสดงศกัยภาพและการแข่งขนั
เป็นรูปธรรมดว้ยยอดส่งออกท่ีเพิ่มข้ึน 
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อยา่งไรกต็ามในปีพ.ศ. 2558 ประเทศไทยจะเขา้สู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic 
Community : AEC) ดงันั้นอุตสาหกรรมยาตอ้งมีการปรับตวัเพื่อเตรียมพร้อมท่ีจะรับกบัสถานการณ์
ดงักล่าวน้ี    จากโครงการเสริมสร้างความแขง็แกร่งให ้ SMEs ภาคการผลิต    เพื่อรองรับการเขา้สู่
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic Community: AEC) ปี 2558  
 
เน่ืองจากสภาวะการแข่งขนัทางเศรษฐกิจสูงมากในปัจจุบนัไดส่้งผลใหป้ระเทศต่างๆ ปรับตวัเพื่อ
แสวงหาโอกาสทางธุรกิจและความอยูร่อดจากการแข่งขนัเสรีในระบบทุนนิยม ประเทศในอาเซียน
สามารถเป็นไดท้ั้งพนัธมิตรและคู่แข่งทางการคา้ของไทย ประเทศมาเลเซีย อินโดนีเซีย และเวยีดนาม 
มีการพฒันาศกัยภาพในดา้นต่างๆ อยา่งรวดเร็ว อุตสาหกรรมต่างๆ ของไทยจึงจ าเป็นตอ้งมีการ
ปรับตวัเพื่อใหท้นักบัสถานการณ์ปัจจุบนั 
 
ส าหรับเป้าหมายและประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดจ้ากการเขา้ร่วมการเป็นประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
กลุ่มอุตสาหกรรมยาประกอบดว้ยเป้าหมายหลกั ไดแ้ก่ การเป็นศูนยก์ลางอุตสาหกรรมยาสามญัใน
ภูมิภาคอาเซียน มีช่ือเสียงดา้นคุณภาพ และมาตรฐาน ของ ASEAN มีโอกาสทางการตลาด จาก
ภูมิศาสตร์ของประเทศซ่ึงเป็นศูนยก์ลางกลุ่มประเทศ CLMV ไดแ้ก่ กมัพชูา ลาว พม่า เวียดนาม 
ทา้ยท่ีสุดคือ มีความไดเ้ปรียบในตลาดสินคา้ยาประเภทหมดสิทธิบตัร (Generic Drug) การใหไ้ดม้าซ่ึง
เป้าหมายขา้งตน้จะตอ้งมีการพฒันาคุณภาพและมาตรฐานยา /การวิจยัและพฒันา การสนบัสนุนจาก
ภาครัฐดา้นขอ้มูล และกฎระเบียบมาตรการปกป้องผูผ้ลิตภายในประเทศ การพฒันาตลาดและสร้าง
ตราสินคา้ มาตรฐานยาอาเซียน (ASEAN Harmonization)/การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหร้วดเร็ว
ยิง่ข้ึนและมาตรฐาน PIC/S GMP นอกจากน้ีการพฒันาและยกระดบัขีดความสามารถการรวมกลุ่ม 
และเช่ือมโยงอุตสาหกรรมแบบ   คลสัเตอร์ (Industrial Cluster) เป็นอีกหนทางหน่ึงท่ีจะช่วยเพิ่ม
ศกัยภาพและความสามารถในการแข่งขนัของประเทศไทย จากการใชอ้งคค์วามรู้ และขอ้มูลแบบ
บูรณาการไดเ้ป็นอยา่งดี 
 
จะเห็นไดว้า่อุตสาหกรรมยาเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขนักนัสูงตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนั และใน
อนาคตดว้ย ทั้งในเร่ืองของราคาและคุณภาพ ดงันั้นผูป้ระกอบการจึงตอ้งเร่งปรับกลยทุธ์การแข่งขนั
ดา้นต่างๆ พร้อมทั้งพฒันาศกัยภาพการแข่งขนัโดยเร็ว เพื่อรักษาและช่วงชิงส่วนแบ่งการตลาดส าคญั
ต่างๆ ดงันั้นการท่ีจะสามารถแข่งขนัไดจ้  าเป็นท่ีจะตอ้งมีความสามารถในการบริหารจดัการทรัพยากร
ท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
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อุตสาหกรรมยาจดัเป็นอุตสาหกรรมท่ีจ าเป็นต่อชีวิตและสุขภาพของมนุษย ์ ในการรักษาโรคและการ
ฟ้ืนฟสุูขภาพผูป่้วย ดงันั้นการผลิตยาจึงตอ้งมีมาตรฐานการผลิตท่ีดีเพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ยาท่ีมีคุณภาพ มี
ประสิทธิผลในการรักษาและปลอดภยัในการใช ้ อีกทั้งในกระบวนการผลิตส่วนใหญ่จะผลิตเพือ่เกบ็
เป็นสินคา้คงคลงั (Make to Stock) เพือ่จะสามารถตอบสนองความตอ้งการท่ีเร่งด่วนของผูป่้วยได ้
เพื่อท่ีจะสามารถช่วยชีวิตของผูป่้วยไดอ้ยา่งทนัท่วงที ดงันั้นการผลิตยาใหท้นักบัความตอ้งการของ
ลูกคา้หรือผูป่้วยจึงมีความส าคญัมากในอุตสาหกรรมยา นอกจากความสามารถในการแข่งขนัแลว้ยงั
สามารถช่วยชีวิตของผูป่้วยไดอี้กดว้ย 
 

2.2 เคร่ืองบรรจุยาแบบบลสิเตอร์ 
Tanit (2012) ไดก้ล่าววา่เคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ ท างานดว้ยระบบอตัโนมติั ส าหรับบรรจุภณัฑท่ี์
ใชก้บัยา ท างานแบบเป็นจงัหวะดว้ยลูกเบ้ียว (Cam) บนแกนเหลก็ (Cam Shaft) และระบบมอเตอร์
เซอร์โว (Servo Motor) ซ่ึงท าหนา้ท่ีขบัเคล่ือนการท างานของชุดอุปกรณ์ ณ ต าแหน่งชุดท างานหลกั
ของเคร่ือง ไดแ้ก่ การข้ึนรูป การซีล การตดั เคร่ืองรุ่นน้ีถูกออกแบบใหส้ามารถรองรับแผงบรรจุภณัฑ ์
แสดงดงัรูปท่ี 2.1 
 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.1 โครงสร้างมาตรฐานของเคร่ือง  (Modular Machine Construction)  

 
โครงสร้างมาตรฐานของเคร่ือง  (Modular Machine Construction) 

1.   Unwinding PVC  (ชุดปล่อยพวีซีี) 



7 
 

 

2.   Preheat Station   (ชุดอบฟิลม์) 
3.   Forming Station  (ชุดข้ึนรูป) 
4.   Auto Feeding Station  (ชุดลงเมด็อตัโนมติั) 
5.   Frame Body   (โครงเคร่ือง) 
6.   Guide Rails Station  (ชุดยดึรางประคอง) 
7.   Camera   (ชุดกลอ้ง) 
8.   Power Control System  (ระบบไฟ) 
9.   Sealing Station   (ชุดซิลปิดผนึก) 
10. Unwinding Feeding Foil  (ชุดปล่อยฟอยส์) 
11. Transport Station  (ชุดดึงสโตรก – ข้ึนรูป) 
12. Transport Station  (ชุดดึงสโตรก – ตดัแผง) 
13. Cutting Station   (ชุดตดัแผง) 
14. Reject Station   (ชุดคดัแยกแผง) 

 
จากรูปท่ี 2.1 ขั้นตอนการท างานเร่ิมจาก การข้ึนรูป PVC หรือ Alu โดยเคร่ืองจะปล่อย PVC/Alu ใน
ส่วนของ Unwinding PVC/Alu (1) และจะน ามาข้ึนรูปท่ีบริเวณ Preheat Station (2) โดยการข้ึนรูป
ของ PVC จะใชค้วามร้อนในการข้ึนรูปและมีการใชล้มในการเป่าใหเ้ป็นหลุมท่ีบริเวณ Forming 
Station (3) ในส่วนของ Alu จะใชก้ารกดในการข้ึนรูปของหลุมใส่ยา มารับยาท่ีปล่อยมาจาก Auto 
Feeding Station (4) จากนั้นหลุมยาจะเคล่ือนท่ีมาตาม Guide Rails Station (6) โดยมี Camera (7) 
เป็นตวัสอบเมด็ยา จะส่งสญัญาณไปยงั Reject Station (14) จากนั้นเคร่ืองจะปล่อย Alu จากบริเวณ 
Unwinding Feeding Foil (10) และมาซีลท่ีบริเวณ Sealing Station (9) เพื่อให ้Alu-PVC หรือ Alu/Alu 
ติดกนั จากนั้นจะเขา้   Cutting Station (13) เพื่อตดัยาใหเ้ป็นแผง และแผงยาท่ีมีจ านวนยาไม่ครบ
หรือลกัษณะเมด็ยาบ่ินจะถูกคดัท้ิงท่ีบริเวณ Reject Station (14)  
 

2.3 การจัดตารางการผลติ  
การจดัตารางการผลิต (Scheduling) เก่ียวขอ้งกบัการจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหก้บังาน โดย
มีเง่ือนไขของเวลาเขา้มาเก่ียวขอ้งดว้ย ซ่ึงจะเป็นกระบวนการตดัสินใจท่ีมีเป้าหมายเพือ่ใหมี้การ
ตอบสนองต่อวตัถุประสงคห์น่ึงหรือหลายๆ โดยท่ี พิภพ ลลิตาภรณ์ (2546) ไดก้ล่าวถึงจุดประสงค์
ของการจดัตารางการผลิต 3 วตัถุประสงค ์ วตัถุประสงคแ์รก ท่ีเห็นไดช้ดัเจนท่ีสุด คือ การเพิ่ม
ประโยชน์การใชห้น่วยงาน คือ เป็นการลดช่องวา่งงานของหน่วยงานส าหรับกรณีท่ีมีการก าหนด
จ านวนงานท่ีแน่นอน วตัถุประสงคท่ี์สอง คือ การลดจ านวนงานโดยเฉล่ียท่ีคอยอยูใ่นแถวคอยขณะท่ี
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เคร่ืองจกัรของงานนั้นก าลงัท างานอ่ืนอยู ่ วตัถุประสงคสุ์ดทา้ย คือ การลดจ านวนงานท่ีเสร็จชา้กวา่
ก าหนดหรือพยายามท าใบสัง่งานทุกงานใหเ้สร็จในระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้

 
2.3.1 ค านิยามเบือ้งต้นเกีย่วกบัระบบผลติ 
ตลอดหลายสิบปีท่ีผา่นมา นกัวจิยัจ านวนมากไดเ้ขา้มามีส่วนร่วมในการพฒันาขั้นตอนการแกปั้ญหา
และใหค้  านิยามท่ีเก่ียวกบัการจดัตารางเป็นจ านวนมาก ซ่ึงจะมีเน้ือหาเก่ียวกบัการแกไ้ขปัญหาดา้นการ
ผลิตเป็นส่วนมาก ทั้งน้ีเน่ืองจากการวางแผนการผลิตเป็นกิจกรรมอยา่งหน่ึงท่ีตอ้งอาศยัการประยกุต์
เทคนิคดา้นการจดัตารางเขา้ไป ดงันั้น ชุมพล ศฤงคารศิริ (2548) และ Sule (1997) กล่าววา่ค าศพัท์
ส่วนมากมีแนวโนม้ท่ีเก่ียวพนักบังานในดา้นอุตสาหกรรม ถึงแมว้า่การจดัตารางน้ีจะไม่ไดถู้กจ ากดัอยู่
เพียงแต่ในวงการอุตสาหกรรมเท่านั้น ตวัอยา่งเช่น เคร่ืองจกัรถูกพิจารณาวา่เป็นทรัพยากร หรืองาน
เปรียบเสมือนกบัของส่ิงๆ หน่ึงท่ีตอ้งการใชท้รัพยากรในการผลิต แต่ในความเป็นจริงแลว้ผูใ้หบ้ริการ
และลูกคา้ในระบบบริการอาจจะถูกพิจารณาวา่เป็นทรัพยากรละงานตามล าดบักไ็ดค้  าศพัทท่ี์ใชใ้นการ
วางแผนการผลิตท่ีจะน ามาสู่แบบจ าลองของการจดัตารางอาจจะแบ่งไดต้ามประเภทต่อไปน้ี] 
 
1. เคร่ืองจกัรเด่ียว (Single Machine) ระบบน้ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร (ผูใ้หบ้ริการ) 1 เคร่ืองและงาน

ทั้งหมดท่ีเขา้มาสู่ระบบจะถูกด าเนินการดว้ยเคร่ืองจกัรน้ี จะมีงานเพยีง 1 งานเท่านั้นท่ีอยูบ่น
เคร่ืองจกัรน้ีไดท่ี้เวลาใดเวลาหน่ึง แต่ละงานจะมีระบุถึงเวลาด าเนินการและเวลาส่งมอบ 
นอกจากนั้นยงัอาจจะมีคุณลกัษณะอ่ืนท่ีส าคญัไดอี้ก เช่น ล าดบัความส าคญัของงาน ค่าปรับถา้ไม่
สามารถท างานเสร็จไดต้ามก าหนดส่งมอบ วตัถุประสงคห์ลกัของจดัตารางในระบบน้ีกคื็อ การท า
ใหค่้าปรับท่ีเกิดจากงานส่งมอบมีค่านอ้ยท่ีสุด 

2. เคร่ืองจกัรขนาน (Parallel Machine) ระบบน้ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีอาจจะเหมือนกนัทุก
ประการ (Identical Machine) หรือคลา้ยคลึงกนั (Similar Machine) อยูจ่  านวนหน่ึง แต่ละงาน
สามารถท่ีจะเลือกท าบนเคร่ืองจกัรใดท่ีอยูใ่นกลุ่มน้ีกไ็ด ้ วตัถุประสงคข์องการจดัตารางในระบบน้ี
คือ การท าใหเ้วลาเสร็จส้ินของงานสุดทา้ย (Makespan) มีค่านอ้ยท่ีสุด 

3. ระบบผลิตแบบไหลเล่ือน (Flow Shop) ในระบบน้ีแต่ละงานจะตอ้งท าบนเคร่ืองจกัรหลายเคร่ือง 
โดยท่ีเสน้ทางการไหลของทุกงานจะมีลกัษณะเป็นแบบแผนเดียวกนั และมีทิศทางการไหลของ
งานทิศทางเดียวเท่านั้น เวลาด าเนินการของแต่ละงานบนแต่ละเคร่ืองจกัรอาจจะแตกต่างกนัได ้
วตัถุประสงคข์องการจดัตารางระบบน้ี คือ การท าใหเ้วลาปิดงานของระบบมีค่านอ้ยท่ีสุด 

4. ระบบผลิตแบบตามงาน (Job Shop) ระบบผลิตแบบน้ีเป็นหน่ึงในระบบท่ีใชก้นัอยา่งแพร่หลายใน
อุตสาหกรรม ระบบน้ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีแตกต่างกนัจ านวนหน่ึง แต่ละงานอาจจะใช้
เคร่ืองจกัรเหล่าน้ีในการด าเนินการเพยีงบางส่วนหรือทั้งหมดกไ็ด ้ ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัการวาวงแผน
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กระบวนการ (Process Planning) ท่ีก าหนดให ้ ขอ้จ ากดัอยา่งหน่ึงของระบบน้ีกคื็อ แต่ละงานไม่
สามารถยอ้นกลบัมาท าบนเคร่ืองจกัรเดิมได ้ วตัถุประสงคข์องการจดัตารางในระบบน้ีคือ การท า
ใหเ้วลาปิดงานของระบบหรือค่าปรับท่ีเกิดจากการส่งมอบงานล่าชา้มีค่านอ้ยท่ีสุด 

5. ระบบผลิตแบบเปิด (Open Shop) ระบบผลิตแบบน้ีคลา้ยกบัระบบผลิตแบบตามงานยกเวน้แต่วา่
ล าดบัของการด าเนินงานของแต่ละงานสามารถสลบักนัได ้ หรืออาจกล่าวอีกนยัหน่ึงกคื็อ แต่ละ
งานไม่มีขอ้จ ากดัในดา้นของล าดบัก่อนหลงัของการด าเนินการท่ีตอ้งท าตาม ซ่ึงกคื็องานมีความ
ยดืหยุน่ในดา้นล าดบัก่อนหลงัของงาน (Flexible Operation Sequence) วตัถุประสงคข์องการจดั
ตารางในระบบน้ีคือ การท าใหเ้วลาเสร็จส้ินของงานสุดทา้ยมีค่านอ้ยท่ีสุด 

6. ระบบผลิตแบบไม่อินสระต่อกนั (Dependent Shop) ระบบน้ีคลา้ยกนักบัระบบผลิตแบบตามงาน 
แต่ล าดบัในการท างานของงานหน่ึงหรือมากกวา่จะข้ึนอยูก่บัการท างานของงานอ่ืน วตัถุประสงค์
ของการจดัตารางในระบบน้ี คือ การท าใหเ้วลาเสร็จส้ินของงานสุดทา้ยมีค่านอ้ยท่ีสุด 

7. สายการประกอบ (Assembly Line) แต่ละงานท่ีอยูใ่นระบบน้ีจะตอ้งผา่นขั้นตอนการด าเนินการท่ี
เหมือนกนัตามล าดบัท่ีก าหนดให ้ วตัถุประสงคข์องการจดัตารางในระบบน้ีคือ การหาจ านวน
สถานีงานท่ีนอ้ยท่ีสุด และจดัสรรงานใหก้บัสถานีงานเหล่าน้ี เพื่อท าใหส้ายการประกอบมีระดบั
การผลิตท่ีสมดุลและมีประสิทธิภาพสูงสุด 

8. สายการประกอบแบบผสม (Mixed-Model Assembly Line) สายการประกอบแบบน้ีสร้างข้ึนเพื่อ
ผลิตช้ินงานท่ีความคลา้ยคลึงกนั (แต่ไม่เหมือนกนั) โดยท่ีแต่ละงานอาจจะการด าเนินการและเวลา
ท่ีใชใ้นการด าเนินการท่ีแตกต่างกนั วตัถุประสงคข์องการจดัตารางในระบบน้ีคือ เพื่อท าใหส้าย
การประกอบมีระดบัการผลิตท่ีสมดุลและมีประสิทธิภาพสูงสุด 

9. การผลิตแบบรุ่น (Batch Processing) งานจะถูกผลิตเป็นรุ่น (Batch) โดยแต่ละรุ่นอาจจะใชเ้วลา
ด าเนินการท่ีแตกต่างกนั และขอ้จ ากดัดา้นก าลงัการผลิตจะเป็นตวัก าหนดวา่ งานจ านวนเท่าใดท่ีจะ
สามารถผลิตไดใ้นขณะใดขณะหน่ึง ตวัอยา่งของระบบน้ีคือ เตาอบขนมท่ีมีเพียงจ านวนหน่ึง
เท่านั้นท่ีสามารถน าเขา้ไปอบในเตาได ้วตัถุประสงคข์องการจดัตารางในระบบน้ีคือ การท าใหเ้วลา
เสร็จส้ินของงานสุดทา้ยมีค่านอ้ยท่ีสุด 

10. เวลาปรับตั้งท่ีข้ึนกบังานท่ีอยูก่่อนหนา้ (Sequence-dependent Setup Time) ในระบบน้ีจะมีการแบ่ง
ประเภทของงานออกเป็นกลุ่ม ถา้งานท่ีท าต่อเน่ืองกนัอยูใ่นประเภทเดียวกนั กจ็ะไม่มีการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึน แต่ถา้งานท่ีท าต่อเน่ืองอยูต่่างประเภทกนัแลว้ จะตอ้งมีการปรับตั้งเคร่ืองจกัร
เกิดข้ึน ซ่ึงจะท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายในการปรับตั้งเคร่ือง แต่ละงานมีเวลาส่งมอบ วตัถุประสงคข์อง
การจดัตารางในระบบน้ีคือ เพื่อท าใหค่้าปรับรวมท่ีเกิดจากการส่งมอบงานล่าชา้มีค่านอ้ยท่ีสุด 

11. การวางแผนก าลงัพล (Manpower Planning) วตัถุประสงคเ์พื่อสร้างตารางก าลงัพลท่ีเป็นไปตาม
ความตอ้งการในดา้นกฎหมายและสัญญาจา้ง โดยใชพ้นกังานจ านวนนอ้ยท่ีสุด ในการท างาน 7 วนั



10 
 

 

ต่อสปัดาห์ เหตุผลหน่ึงท่ีเก่ียวขอ้งกคื็อ ความปลอดภยัในการท างาน กล่าวคือ พนกังานตอ้งมีสนั
หยดุพกัผอ่นอยา่งเพยีงพอ เพื่อท่ีเขาจะไดมี้ความวอ่งไวในการท างาน ความตอ้งการอ่ืนท่ีอาจจะ
เก่ียวขอ้ง เช่นพนกังานแต่ละคนจะตอ้งมีวนัหยดุต่อกนั 2 วนัในหน่ึงสัปดาห์ หรือมีวนัหยดุสุด
สัปดาห์จ านวน B คร้ังในรอบ A อาทิตย ์เป็นไปไดว้า่พนกังานแต่ละคนอาจจะมีเวลาเร่ิมตน้ท างาน
ท่ีแตกต่างกนัเพื่อท าใหก้ารท างานโดยรวมครอบคลุมเวลาท่ีเกินกวา่เวลาท างานปกติ 8 ชัว่โมง ใน
บางคร้ัง เราเรียกการจดัตารางลกัษณะน้ีวา่ การจดัตารางทวัร์ (Tour Scheduling) 

 

2.3.2 ค ำจ ำกดัควำมในกำรจดัตำรำงกำรผลติ 
พิภพ ลลิตาภรณ์ (2546) ไดแ้สดงค าศพัทส่์วนใหญ่ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัตารางการผลิตซ่ึงโดย
ส่วนมากไดอ้ธิบายความหมายในตวัเองอยูแ่ลว้ มีเฉพาะศพัทไ์ม่ก่ีค  าท่ีจ  าเป็นจะตอ้งอธิบายรายละเอียด
เพิ่มเติม ซ่ึงไดแ้ก่ค  าดงัต่อไปน้ี 
1. เวลาปฏิบติังานบนหน่วยผลิต (Processing Time) เป็นการพยากรณ์ค่าโดยประมาณวา่ในการ

ท างานหน่ึงๆ ใหแ้ลว้เสร็จตอ้งใชเ้วลาเท่าไร การประมาณน้ีรวมถึงเวลาในการเตรียมงานท่ีอาจตอ้ง
มีอยูด่ว้ย เวลาปฏิบติัของงาน i ใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย Pi 

2. เวลาก าหนดส่งงาน (Due Date) เป็นการน าก าหนดวนัสุดทา้ยของก าหนดการส่งงาน หรือเป็นการ 
ก าหนดวา่งานตอ้งเสร็จในช่วงเวลาดงักล่าว ถา้หากงานแลว้เสร็จหลงัจากช่วงเวลาดงักล่าว จะถูก
พิจารณาวา่ส่งงานไม่ทนัก าหนด และสมมติวา่ถา้มีการส่งงานชา้กวา่ก าหนดตอ้งถูกปรับ เวลา
ก าหนดส่งของงาน i ใดๆ จะใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย Di 

3. เวลาเบ่ียงเบน (Lateness) เป็นการค านวณหาความเบ่ียงเบนท่ีเกิดข้ึนจากเวลาแลว้เสร็จของงานวา่มี
การเบ่ียงเบนไปจากเวลาก าหนดส่งอยา่งไร ถา้งานนั้นเสร็จก่อนเวลาก าหนดส่ง เวลาเบ่ียงเบนมีค่า
เป็นค่าลบ แต่ในทางตรงกนัขา้ม ถา้งานนั้นเสร็จหลงัเวลาก าหนดส่ง เวลาเบ่ียงเบนมีค่าเป็นค่าบวก 
เวลาเบ่ียงเบนของงาน i ใชส้ัญลกัษณ์แทนดว้ย Li ซ่ึง Li = Ci - Di 

4. เวลาล่าชา้ของงาน (Tardiness) เวลาของงานค านวณไดจ้ากเวลาเบ่ียงเบน โดยงานท่ีมีความล่าชา้
ของงานท่ีเสร็จหลงัจากเวลาท่ีก าหนดส่ง ซ่ึงเวลาล่าชา้ของงานมีค่าเท่ากบัเวลาเบ่ียงเบนท่ีมีค่าเป็น
บวก แต่ถา้งานเสร็จก่อนก าหนดส่ง ค่าเวลาเบ่ียงเบนท่ีมีค่าเป็นลบ และค่าเวลาล่าชา้ของงานมีค่า
เป็น 0 เวลาล่าชา้ของงานใชส้ญัลกัษณ์แทนดว้ย Ti 

5. เวลาเพียงพอ (Slack) เป็นการวดัความแตกต่างระหวา่งเวลาท่ีเหลืออยูน่บัถึงวนัก าหนดส่งของงาน
นั้นกบัเวลาปฏิบติังานบนหน่วยงานผลิตของงานนั้น ค่าเวลาเพยีงพอใดๆ ใชส้ญัลกัษณ์แทนดว้ย 
SLi ซ่ึง SLi = Di - Ti 
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6. เวลาก าหนดงานเสร็จ (Completion Time) เป็นช่วงกวา้งของเวลาระหวา่งเร่ิมด าเนินการงานแรกได้
เร่ิมตน้ ซ่ึงเวลาท่ีงานแรกเร่ิมตน้น้ีถูกก าหนดเป็น 0 จนกระทัง่งาน i เสร็จส้ินลง เวลาก าหนดเสร็จ
ของงาน i ใชส้ัญลกัษณ์ Ci 

7. เวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร (Setup Time) เป็นเวลาท่ีใชใ้นการเตรียมงานก่อนท าการผลิต เวลาปรับตั้ง
เคร่ืองของรุ่นผลิตภณัฑท่ี์ k (Model k) ใชส้ัญลกัษณ์ Sk 

8. รุ่นการผลิต (Batch) หมายถึง จ านวนของผลิตภณัฑห์รือช้ินส่วนรายการใดรายการหน่ึงท่ีท าการ
ผลิตบนหน่วยผลิตใดหน่วยหน่ึงหลงัจากท่ีผลิตภณัฑรุ่์นใดรุ่นหน่ึง ไดท้  าการผลิตบนหน่วยผลิต
หน่วยใดๆ หรือชุดใดๆ จนเสร็จส้ินแลว้ ผลิตภณัฑช์นิดอ่ืนกถู็กน ามาผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยนั้น
ตามขนาดของรุ่นท่ีไดก้ าหนด 
 

2.3.3 กำรจดัตำรำงกำรผลติของเคร่ืองจกัรแบบขนำน 
การจดัตารางการผลิตของเคร่ืองจกัรแบบขนาน พภิพ ลลิตาภรณ์ (2546) ไดอ้ธิบายความหมายของการ
จดัล าดบังานบนหน่วยผลิตแบบขนานดงัน้ี  มีหน่วยผลิต 2 หน่วยข้ึนไปท่ีเหมือนกนัและประสิทธิภาพ
ในการท างานของแต่ละหน่วยงานเท่ากนั เม่ือมีงานหลายงานท่ีเขา้มาในระบบ ระบบจะท าการ
จดัล าดบังานบนหน่วยผลิตแต่ละหน่วย  ในการจดัตารางการผลิตซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้มกัใชว้ธีิการ 
ท างานตามล าดบังานท่ีเขา้มาโดยไม่ค านึงถึงผลประโยชน์สูงสุดของการจดัตาราง ดงันั้นการจดัล าดบั
งานใหไ้ดผ้ลดีจึงไม่ใช่เร่ืองท่ีท าไดง่้ายนกั เน่ืองจากงานต่างๆ นั้นมีหลายขั้นตอนท่ีตอ้งท าไป
ตามล าดบั การใชเ้วลาตั้งเคร่ือง (Set up) กเ็ขา้มาเก่ียวขอ้งกบัการจดัล าดบังาน นอกจากนั้นอุปกรณ์ท่ีมี
ใชใ้นแต่ละหน่วยกอ็าจมีก าลงัการผลิตท่ีแตกต่างกนั เราจึงตอ้งมีการจดัตารางการผลิต  ในการจดั
ตารางการผลิตส าหรับหน่วยผลิตแบบขนานนั้น แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน ไดแ้ก่ ขั้นตอนการแบ่งกลุ่ม
งาน (Allocation) เป็นการตดัสินใจมอบหมายงานแต่ละงานไปยงัหน่วยผลิตแต่ละหน่วย  อีกขั้นตอน
คือ การจดัล าดบัก่อนหลงั (Sequencing) เก่ียวขอ้งกบัล าดบัของงานในแต่ละหน่วยผลิต โดยทั้ง 2 
ขั้นตอนดงักล่าวมีความสมัพนัธ์ซ่ึงกนัและกนั 
 

2.3.4 กำรจดัล ำดบักำรผลติ (Production Scheduling)  
การจดัล าดบัการผลิต (Production Scheduling) คือ การก าหนดความสมัพนัธ์ของล าดบังานท่ีจะผลิต
ภายใตท้รัพยากร (Resource) ท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั อาทิเช่น เคร่ืองจกัร พนกังาน อุปกรณ์การขนถ่าย เป็น
ตน้ เพื่อใหก้ารผลิตนั้นๆ แลว้เสร็จภายในก าหนดช่วงเวลาระยะหน่ึงหรืออาจกล่าวไดว้า่ เป็นการจดั
เวลาการท างาน (job) บนเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งผลิตงานนั้นๆ  ส าหรับปัญหาของการจดัล าดบัการผลิต
ส าหรับงาน n งาน และเคร่ืองจกัร m เคร่ือง ในรูปแบบกลุ่มของเคร่ืองจกัร (Identical Machines)  โดย
แต่ละเคร่ืองจกัรจะวางขนานกนัและความเร็วในการผลิตต่างกนั (Uniform Machines) ท่ีมีบทบาทใน
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ระบบอุตสาหกรรม โดยทัว่ไปปัญหาในการจดัล าดบัการผลิตพิจารณาอยู ่ 2 ประเดน็ คือ เง่ือนไข
ขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัร (Resource Constraint) และเง่ือนไขขอ้จ ากดัของการล าดบังานการผลิตของ
งานท่ีจะถูกผลิต (Technological Constraint) ในส่วนประเดน็ของเคร่ืองจกัรนั้นข้ึนอยูก่บั
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและทรัพยากรท่ีมีอยูแ่ลว้ ส่วนประเดน็ของการล าดบัการผลิต (Sequence) 
นั้นข้ึนอยูก่บัความสมัพนัธ์ก่อนหลงัของงาน กล่าวคือ เคร่ืองจกัรจะไม่สามารถท างานช้ินต่อไปได ้ถา้
ยงัท างานท่ีท าก่อนยงัไม่เสร็จเรียบร้อยเสียก่อน ซ่ึงมีลกัษณะเหมือนกบัปัญหาของระบบแถวคอย 
(Queuing Problem) ซ่ึงผลของการจดัล าดบังานผลิตจะท าใหเ้คร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองท างานต่างๆ 
ตามล าดบัท่ีจดัเอาไว ้ งานผลิตใดท่ียงัไม่ไดท้  าการผลิตกจ็ะรอคอยอยู ่ การจดัล าดบังานผลิตเป็นงานท่ี
ส าคญัและมีความยุง่ยากมาก เน่ืองจากมีวิธีการจดัล าดบัความส าคญัก่อนหลงัของงานผลิตต่างๆ อยู่
มากมายข้ึนอยูก่บัวตัถุประสงคห์รือเป้าหมายของการจดัล าดบังานผลิตแต่ละคร้ัง   และการจดัท า
รายละเอียดของตารางการท างานเป็นขั้นตอนจะตอ้งจดัท ารายละเอียดใหเ้คร่ืองจกัรตอ้งท าการผลิตใน
แต่ละวนัหรือแต่ละชัว่โมง โดยจะแสดงใหท้ราบวา่เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองเร่ิมท างานผลิตแต่ละงาน
เม่ือใด ท างานผลิตเสร็จแลว้ เม่ือใดรอคอย ในช่วงเวลาใดมีเคร่ืองจกัรใดบา้งวา่งงานและวา่งงานใน
ช่วงเวลาใด ทั้งน้ีกเ็พือ่ใหส้ามารถท างานผลิตเสร็จทนัตามก าหนดเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้ 
ในขณะท่ีก่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดต่อองคก์าร 
 

2.3.5 การจดัตารางการผลติของเคร่ืองจกัรขนาน 

 ในระบบผลิตท่ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรขนาน (Parallel Machines) งานสามารถเลือกท าบนเคร่ืองจกัร
ใดกไ็ดจ้ากจ านวนของเคร่ืองจกัรขนานท่ีมีอยู ่ การน าเคร่ืองจกัรขนานมาใชง้านในระบบผลิตจะท าให้
ระบบผลิตมีก าลงัการผลิตมีก าลงัการผลิตเพิ่มข้ึน ถา้มีการจดัสรรงานใหก้บัเคร่ืองจกัรขนานทั้งแบบท่ี
เหมือนกนัทุกประการ (Identical) หรือแบบท่ีไม่เหมือนกนั/คลา้ยกนั (Non-Identical/Similar) อยา่งมี
ประสิทธิภาพแลว้ จะท าใหเ้วลาปิดงานของระบบ (Makespan) ลดลงอยา่งมาก ปัญหาอีกประการหน่ึง
ท่ีจะกล่าวในบทน้ีคือ การผลิตแบบรุ่น (Batch Processing)  ซ่ึงปะกอบดว้ย 2 ประเดน็ส าคญั คือ 
1. การแบ่งงานท่ีมีอยูอ่อกเป็นรุ่นท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงแต่ละรุ่นของงานท่ีจดัข้ึนน้ีอาจจะถูกส่งไปผลิตบน

เคร่ืองจกัรขนาน เรียกปัญหาดงักล่าววา่ ปัญหาการอบขนมปัง (Baking Problem) และ 
2. จากการท่ีงานสามารถแบ่งออกเป็นชนิดต่างๆ ไดน้ั้น การผลิตงานแต่ละชนิดจะตอ้งมีการปรับแต่ง

เคร่ืองจกัรเกิดข้ึน ถา้ผลิตงานท่ีอยูใ่นชนิดเดียวกนัทั้งหมดในทีเดียว การปรับตั้งเคร่ืองจกัรจะ
เกิดข้ึนเพียงคร้ังเดียวเท่านั้น ในทางตรงกนัขา้ม ถา้มีการผลิตงานสลบัชนิดกนั กจ็ะมีการปรับตั้ง
เคร่ืองเกิดข้ึนในทุกคร้ังของการสลบังาน ดงันั้น เราจะตอ้งเรียงล าดบังานอยา่งไรจึงจะท าใหเ้วลา
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรมีค่านอ้ยท่ีสุด โดยท่ียงัคงท าใหส้ามารถส่งมอบงานไดต้รงตามก าหนด 
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รูปที ่2.2 ระบบผลิตท่ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรขนาน 
 

ซ่ึงในหมายความวา่ ระบบผลิตประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรขนานท่ีเหมือนหรือคลา้ยกนัอยูจ่  านวนหน่ึง ค  า
วา่เคร่ืองจกัรขนาน ในท่ีน้ีไม่ไดห้มายความถึงเคร่ืองจกัรท่ีน ามาจดัเรียงทางกายภาพใหข้นานกนั แต่
จะหมายถึง เคร่ืองจกัรประเภทเดียวกนัท่ีสามารถท างานทดแทนกนัได ้ดงัในรูปท่ี 2.2 การมีเคร่ืองจกัร
ประเภทน้ีอยูใ่นระบบผลิตจะท าใหแ้นวทางในการจดัตารางเปล่ียนไปจากการพจิารณาในเร่ืองของ
การจดัล าดบังานเพียงอยา่งเดียว ดงัเช่นในกรณีเคร่ืองจกัรเด่ียว ส่งผลใหต้อ้งพิจารณาในเร่ืองการ
จดัสรรงานลงบนเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมร่วมอีกดว้ย  
 

ในการจดัตารางการผลิตซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้มกัใชว้ิธีการง่ายๆ คือ ท างานตามล าดบั
งานท่ีเขา้มาโดยไม่ค านึงถึงผลประโยชน์สูงสุดของการจดัตาราง ดงันั้นการจดัตารางให้
ไดผ้ลถึงไม่ใช่เร่ืองท่ีท าไดง่้ายนกัเน่ืองจากงานต่างๆ นั้นมีหลายขั้นตอนท่ีตอ้งท าไป
ตามล าดบั การใชเ้วลาตั้งเคร่ือง (Set up) กเ็ขา้มาเก่ียวขอ้งกบัการจดัล าดบังาน นอกจากนั้น
อุปกรณ์ท่ีมีใชใ้นแต่ละหน่วยอาจมีก าลงัการผลิตท่ีแตกต่างกนัเราจึงตอ้งมีการจดัตารางการ
ผลิต งานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการจดัตารางการผลิตท่ีค านึงถึงคุณลกัษณะของการจดังานท่ีเป็น
กลุ่ม ท่ีข้ึนกบังานก่อนหนา้ไดแ้บ่งกลุ่มของปัญหาการจดัตารางผลิต Schutten (1996) ท่ี
ค  านึงถึงเคร่ืองจกัรดงัรูปท่ี 2.5 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.3 แสดงกลุ่มปัญหาของการจดัตารางการผลิต 

M/C 

M/C 

M/C 

เคร่ืองจกัรขนาน 

Batch Non-Batch 

Sequence 
Independent 

Sequence 
Dependent 

Sequence 
Independent 

Sequence 
Dependent 
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2.3.6 การใช้หลกัเกณฑ์ของการจดัล าดบังานอย่างมีเหตุผล (Heuristic Approach)  
การใชว้ิธีฮิวลิสติกส์ใชแ้กปั้ญหาจริงในอุตสาหกรรมเป็นส่วนใหญ่ ซ่ึงวิธีน้ีจะท าใหค้  าตอบท่ีค่อนขา้ง
ดีเป็นท่ียอมรับได ้ และบ่อยคร้ังท่ีใหค้  าตอบท่ีดีท่ีสุด นอกจากน้ียงัใชเ้วลาไม่มากในการหาค าตอบอีก
ดว้ย จนปัจจุบนัน้ีนกัวิจยัไดคิ้ดคน้ฮิวลิสติกส์ข้ึนมาเป็นจ านวนมาก โดยชุมพล ศฤงคารศิริ (2548), 
Baker (1974) แต่ในท่ีน้ีจะขอน าเสนอเฉพาะวิธีท่ีพบกบับ่อยคร้ังในอุตสาหกรรมเท่านั้น โดย Pinedo 
(1995) ซ่ึงมีดงัต่อไปน้ี 
 
2.3.6.1 EDD (Early or Earliest Due Date) ตารางจะสร้างข้ึนโดยพจิารณาจากก าหนดส่งมอบของ

งานเป็นส าคญั งานท่ีมีก าหนดส่งมอบท่ีกระชั้นกวา่จะถูกวางไวใ้นล าดบัก่อนหนา้งานท่ีมี
ก าหนดส่งมอบท่ีชา้กวา่ 

2.3.6.2 SPT (Shortest Processing Time) กฎน้ีบางทีเรียกวา่ SOT (Shortest Operation Time) โดยจดั
เรียงล าดบังานตามค่าท่ีเพิ่มข้ึนของเวลาด าเนินการ 

2.3.6.3 Largest Penalty per Unit Length (LPUL) ส าหรับแต่ละงาน ใหค้  านวณอตัราส่วน Ui = 
Ti/Pi = น ้าหนกัค่าปรับของงาน i และ Pi = เวลาด าเนินการของงาน i แลว้เรียงล าดบังานตาม
ค่าท่ีลดลงของ Ui ในกรณีท่ีงานทั้งสองงานหรือมากกวา่มีค่า Ui เท่ากนั ใหเ้ลือกงานท่ีมีเวลา
ด าเนินการนอ้ยกวา่มาท าก่อน 

2.3.6.4 SPT-LPUL ใหใ้ช ้ SPT เป็นกฎหลกั แต่ถา้เม่ือใดกต็ามท่ีพบงานสองงานหรือมากกวา่มีแตม้
เท่ากบั (Tie) เกิดข้ึน ใหใ้ชค่้าของ Ui จากกฎ LPUL เป็นตวัตดัสินวา่จะเลือกงานใดจากงานท่ีมี
เสน้เท่ากนัมาท าก่อน (เลือกงานท่ีมี Ui มากมาท าก่อน) 

2.3.6.5 SWPT (Shortest Weight Processing Time) ส าหรับแต่ละงาน ใหค้  านวณอตัราส่วน Si = 
Pi/Ti แลว้เรียงล าดบังานตามค่าท่ีเพิ่มข้ึนของ Si 

2.3.6.6 WT-LPUL (Lhortest Weight and LPUL) เรียงล าดบังานตามค่าท่ีลดลงของน ้าหนกัของแต่
ละงาน (Ti) แต่ถา้มีแตม้เท่ากนัเกิดข้ึน ใหใ้ชก้ฎ LPUL เป็นตวัตดัสิน 

2.3.6.7 CR (Critical Ratio) คือ การจดัล าดบังานใดท่ีมีอตัราส่วนวกิฤตนอ้ยท่ีสุดใหท้ าก่อน โดยมี
รายละเอียดดงัน้ี Stevenson (2007) 
ค านวณค่า CR ของงานท่ียงัไม่ไดจ้ดัตารางผลิตจาก 

CR  =  
เวลางานท่ีเหลือ

งานท่ีเหลือ
  = 

เวลาก าหนดส่งงาน เวลาปัจจุบนั

เวลาการท างานท่ีเหลือ
     (2.1) 

 
งานท่ีมีค่า CR นอ้ยท่ีสุดใหน้ าไปผลิตก่อน หากมีงานท่ีมีค่า CR เท่ากนั ใหจ้ดังานใดเพื่อผลิตก่อนกไ็ด ้
จากนั้นค านวณค่า CR ใหม่ตามเวลาท่ีเหลือหลงัจากท่ีน างานท่ีแลว้ไปใส่ตารางผลิต จนจดัครบทุกงาน  
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จากฮิวลิสติกส์ท่ีไดก้ล่าวมาขั้นตน้งานวิจยัคร้ังน้ีไดน้ าวิธีการ Early Due Date และ วิธี Critical Ratio 
มาใชใ้นงานวจิยัคร้ังน้ีเน่ืองจากค่า Due Date เป็นค่าท่ีส าคญัในอุตสาหกรรมโดยเป็นค่าท่ีช้ีวดัวา่
อุตสาหกรรมนั้นสามารถตอบสนองตามความตอ้งการของลูกคา้ และค่า Critical Ratio นั้นมีการน าค่า 
Processing Time มาคิดเป็นสดัส่วนซ่ึงเป็นค่าท่ีเหมาะสมท่ีจะน ามาใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี 
 

2.4 กระบวนการวเิคราะห์เชิงล าดบัช้ัน  
การบวนการวิเคราะห์เชิงล าดบัชั้น (Analysis Hierarchy Process, AHP) เป็นกระบวนการในการ
พิจารณาตดัสินใจท่ีเกิดจากการพิจารณาแบบเป็นเหตุเป็นผล ไดถู้กคิดคน้ข้ึนตั้งแต่ปี คศ.1970 โดย
ศาสตราจารย ์ โทมสั สาตต้ี ซ่ึงจบปริญญาเอกทางคณิตศาสตร์ ดงันั้นแนวทางของ AHP จึงมีรูปแบบ
คณิตศาสตร์เป็นหลกั นัน่คือการแปลงส่ิงท่ีไม่สามารถวดัค่าในเชิงปริมาณมาใชใ้นการพจิารณา
ทางดา้นเชิงปริมาณใหไ้ด ้ โดยการก าหนดระดบัคะแนนการพิจารณา เพื่อใหค้  าตอบเป็นไปแบบมี
เหตุผลโดยการก าหนดเป้าหมายและสร้างโครงสร้างของปัญหาท่ีตอ้งการพิจารณาออกมาเป็นแผนภูมิ
ล าดบัชั้น (Hierarchy) ตามล าดบัของชั้นเกณฑพ์ิจารณาจากเกณฑห์ลกัสู่เกณฑร์องตามล าดบั จดัเรียง
ลงมาเป็นชั้นๆ จนถึงทางเลือก (Alternative) ท่ีตอ้งการ แลว้จึงน าปัจจยัในแต่ละระดบัมาเปรียบเทียบที
ละปัจจยัๆ ตามล าดบัไปเร่ือยๆ ตามกระบวนการทางคณิตศาสตร์ ซ่ึงท าใหผู้ท้  าการพิจารณาสามารถ
มองเห็นองคป์ระกอบของปัญหาโดยรวม และเปรียบเทียบปัญหาอยา่งเป็นเหตุเป็นผลทุกปัจจยัท่ี
พิจารณาอนัท าใหผ้ลการตดัสินใจท่ีไดมี้ค่าถูกตอ้งมากข้ึน Saaty (1990), วชิรพงศ ์ สาลีสิงห์ (2548), 
บุญวา ธรรมพิทกัษก์ลุ และคณะ (2546) 
 
กระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดบัชั้นเป็นหน่ึงในวิธีการตดัสินใจแบบหลายเกณฑ ์ (Multiple Criteria 
Decision Making, MCDM) นัน่คือการตดัสินใจเลือกทางเลือก หรือจดัล าดบัความส าคญัของทางเลือก 
เม่ือมีเกณฑใ์นการพิจารณาหลายเกณฑ ์ โดยกระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดั์บชั้น เป็นกระบวนการท่ีมี
ประสิทธิภาพ และมีความสะดวกในการจดัล าดบัความส าคญั มีความละเอียดถูกตอ้งสูงและช่วยท าให้
เกิดการตดัสินใจดีท่ีสุดในสถานการณ์ท่ีตอ้งมีการเลือก ซ่ึงใชไ้ดก้บัการตดัสินใจท่ีมีความยุง่ยากโดย
ใชว้ิธีการเปรียบเทียบ กระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดบัชั้นไม่เพยีงแต่ช่วยใหผู้ท่ี้ท  าการตดัสินใจได้
ตดัสินใจท่ีดีท่ีสุดแลว้ยงัแสดงถึงเหตุผลอยา่งชดัเจนวา่ท าไมส่ิงท่ีเลือกนั้นถึงดีท่ีสุด กระบวนการของ 
AHP ประกอบไปดว้ยขั้นตอนการสร้างโครงสร้างล าดบัชั้น ของการตดัสินใจ (Hierarchy Structure) 
โดยแยกแยะองคป์ระกอบต่างๆ ในปัญหาการตดัสินใจท่ีซบัซอ้นใหเ้ป็นส่วนยอ่ยๆ ท่ีมีความสมัพนัธ์
กนั  Saaty (1990), ประภาศรี สวสัด์ิอ าไพรักษ ์ (2542), กลุ่มงานบ ารุงรักษาระบบชลประทาน (2548), 
ธีระ เกียรติมานะโรจนแ์ละคณะ (2545)  
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นอกจากน้ี ผูใ้ชก้ระบวนการAHP เพื่อช่วยในการตดัสินใจจะสามารถตรวจสอบตวัเองไดว้่ามีความ
เท่ียงตรงในการใชเ้หตุผลหรือไม่ดว้ยการตรวจสอบค่าอตัราความเท่ียงตรงว่าผูท้  าหน้าท่ีตดัสินใจมี
ความเท่ียงตรงของการใชเ้หตุผลอยูใ่นระดบัท่ีสามารถยอมรับไดห้รือไม่ ซ่ึงการตรวจสอบดงักล่าวจะ
สามารถป้องกนัการตดัสินใจท่ีผิดพลาดซ่ึงอาจเกิดจากสาเหตุต่างๆได ้ วิฑูรย ์ตนัศิริมงคล (2542),      
ธีระ เกียรติมานะโรจนแ์ละคณะ (2545) 

 
2.4.1 องค์ประกอบของการวเิคราะห์เชิงล าดบัช้ัน 
การจะตดัสินใจโดยใชก้ารวิเคราะห์เชิงล าดบัชั้นไดน้ั้น ประกอบดว้ย 
2.4.1.1 เกณฑ ์(ก าหนดโดยผูต้ดัสินใจ) 
 
2.4.1.2 การเปรียบเทียบตามเกณฑ ์(พิจารณาโดยผูต้ดัสินใจ)  
 
2.4.1.3 ตารางระดบัความส าคญัหรือความชอบ 
 
การท างานของกระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดบัชั้นจะแบ่งการวิเคราะห์ออกเป็นระดบัชั้น คือ เป้าหมาย 
เกณฑ ์ เกณฑย์อ่ย และทางเลือก จากนั้นใหว้ิเคราะห์เปรียบเทียบเกณฑห์รือทางเลือกทีละคู่โดยให้
ความส าคญัตามตารางระดบัความส าคญัของแต่ละชั้น 
 

2.4.2 ข้อได้เปรียบ คุณสมบัต ิ ความสามารถเบือ้งต้น และข้อจ ากดัของกระบวนการ
วเิคราะห์เชิงล าดบัช้ัน 
ขอ้ดีของกระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดบัชั้น คือ มีการก าหนดวตัถุประสงคแ์ละทางเลือกในการ
ตดัสินใจไดมี้การประเมินวตัถุประสงคแ์ละทางเลือกในการตดัสินใจไดด้ว้ยวิธีการเปรียบเทียบทีละคู่ 
(Pairwise Comparison) มีการวิเคราะห์วตัถุประสงคท่ี์น าเขา้สู่การจดัล าดบัวตัถุประสงคแ์ละทางเลือก
ในการตดัสินใจเหล่านั้นไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ สามารถหาผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด ท่ีอยูภ่ายใตข้อ้จ ากดัของ
หลกัเกณฑแ์ละขอ้มูลทั้งหลายไดแ้ละสามารถน าเสนอรายงานผลลพัธ์ไดท้ั้งในรูปแบบกราฟิกและใน
รูปแบบเอกสาร 
 
ขอ้จ ากดัของกระบวนการวิเคราะห์เชิงระดบัชั้น คือ การเกบ็ขอ้มูลค่อนขา้งยุง่ยากซบัซอ้น ใชเ้วลา
ค่อนขา้งมากในการเกบ็ขอ้มูล เน่ืองจากตอ้งอธิบายใหร้ะดบัความส าคญัอยา่งละเอียดและชดัเจนให้
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เขา้ใจตรงกนัส าหรับกลุ่มผูใ้หข้อ้มูล ใชเ้วลาในการวิเคราะห์ค่อนขา้งมาก หากมีปัจจยัในการพิจารณา
มาก จะเกิดความยุง่ยากข้ึนในการวิเคราะห์ขอ้มูล 
 

2.4.3 ประโยชน์ของกระบวนการวเิคราะห์เชิงล าดบัช้ัน 
กระบวนการวเิคราะห์เชิงล าดบัชั้นมีประโยชน์ท่ีส าคญัจนไดรั้บความนิยมในการน าไปใช ้ คือ เขา้ใจ
ไดง่้ายและไม่จ าเป็นตอ้งมีความรู้ทางเทคนิคชั้นสูง สามารถตรวจยอ้นกลบัถึงเหตุผลของการตดัสินใจ 
สามารถใชใ้นการตดัสินใจกบัปัญหาท่ีเรียบง่ายไปจนถึงปัญหาท่ีมีโครงสร้างซบัซอ้น สามารถ
น าไปใชใ้นการจดัสรรทรัพยากรทางตรง การวิเคราะห์ก าไรและตน้ทุน แกไ้ขปัญหาความขดัแยง้ การ
ออกแบบและพฒันาประสิทธิภาพของระบบ  เป็นวิธีท่ีมีหลกัการง่ายในการหาค าตอบ แมแ้ต่ในการ
ตดัสินใจแบบกลุ่มท่ีมีบุคคลท่ีมีความสามารถท่ีหลากหลายและมีความช่ืนชอบท่ีแตกต่างกนั สามารถ
ประยกุตใ์ชก้บัการเจรจาต่อรองเม่ือเกิดความขดัแยง้ โดยเนน้ท่ีความสมัพนัธ์ระหวา่งผลประโยชน์ท่ี
เก่ียวขอ้งกบัค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนกบัผูเ้ก่ียวขอ้งแต่ละฝ่าย เป็นกระบวนการตดัสินใจแบบหน่ึงท่ีมี
พื้นฐานมาจากความรู้สึก อารมณ์และความคิดของมนุษย ์ โดยท่ีค านึกถึงส่ิงท่ีเป็นรูปธรรมและส่ิงท่ี
เป็นนามธรรม และสามารถน าความรู้สึก เหตุผล ความชอบธรรม ท่ีเป็นลกัษณะนามธรรม มาเป็น
ปัจจยัประกอบในการพจิารณาและแปรเปล่ียนเป็นลกัษณะรูปธรรมในเชิงของตวัเลขท่ีมีความหมาย
ได ้ ซ่ึงท าใหง่้ายต่อการตดัสินใจส าหรับปัญหาท่ีมีความซบัซอ้น เหมาะสมกบัการคดัเลือกโครงการท่ี
ไม่มีขอ้มูลทางสถิติและความน่าจะเป็น แต่อาศยัวจิารณญาณของผูรู้้ มนสัวีย ์โนนหวัรอ (2545) 
 

2.4.4  วธีิวเิคราะห์กระบวนการของ AHP 
AHP จะแบ่งการวิเคราะห์ออกเป็นระดบัชั้น คือ เป้าหมาย เกณฑ ์เกณฑย์อ่ย และทางเลือก จากนั้นให้
วิเคราะห์เปรียบเทียบเกณฑห์รือทางเลือกทีละคู่โดยใหค้วามส าคญั ตามตารางระดบัความส าคญัหรือ
ความชอบ และค านวณหาความส าคญัของแต่ละชั้น กระบวนการของ AHP มีขั้นตอนการด าเนินการ 
ปริญญ ์ บุญกนิษฐ (2550), กลุ่มงานบ ารุงรักษาระบบชลประทาน (2548), มนสัวีย ์ โนนหวัรอ (2545) 
ดงัน้ี 
 
2.4.4.1  สร้างโครงสร้างระดับช้ันของการตัดสินใจ  
โครงสร้างระดบัชั้นของการตดัสินใจ (Construct the Hierarchy) แยกหวัขอ้ปัญหาท่ีตอ้งการตดัสินใจ
ออกเป็นระดบัยอ่ยๆ แลว้น ามาเขียนเป็นแผนภูมิตามความส าคญัของแต่ละหวัขอ้ โดยระดบัยอ่ยในแต่
ละขั้นท่ีถูกแยกไวเ้รียกวา่องคป์ระกอบหรือปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหา แผนภูมิสามารถแบ่งออกเป็น
หลายระดบัชั้นข้ึนอยูก่บัความซบัซอ้นของปัญหา และแต่ละระดบัชั้นจะประกอบดว้ยกลุ่มของปัจจยั
ต่างๆ โดยจดัท าเป็นแผนภูมิระดบัชั้น ใหร้ะดบัชั้นบนสุด คือเป้าหมายหรือปัญหาท่ีตอ้งการตดัสินใจ 
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(Goal) ซ่ึงตอ้งมีเพียงหน่ึงเป้าหมายเท่านั้น ระดบัชั้นท่ี 2 คือ เกณฑ ์(Criteria) ระดบัชั้นท่ี 3 คือ เกณฑ์
ยอ่ย (Sub Criteria) ระดบัชั้นสุดทา้ย คือ ทางเลือก (Alternative) ในแต่ละระดบัชั้นอาจมีหลายเกณฑ ์
และในแต่ละเกณฑอ์าจมีหลายเกณฑย์อ่ยได ้แสดงดงัรูปท่ี 2.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.4 การจดัล าดบัชั้นในการวิเคราะห์ 
 
2.4.4.2 การหาค่าน า้หนักเกณฑ์ของปัจจัยในการตัดสินใจของแต่ละระดบัช้ัน  
การหาค่าน ้าหนกัเกณฑข์องปัจจยัในการตดัสินใจของแต่ละระดบัชั้น (Compute the Weight of the 
Element in Each Level) เป็นขั้นตอนท่ีใชห้ลกัทางคณิตศาสตร์ในการวนิิจฉยัปัญหา โดยสามารถ
อธิบายไดจ้าก 3 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 
2.4.4.2.1 การเปรียบเทียบความส าคญั (Paired Comparisons) การเปรียบเทียบหาความส าคญัของ
เกณฑห์รือองคป์ระกอบในการตดัสินใจของทุกๆ ปัจจยัในทุกระดบัชั้นของแผนภูมิ จะใชว้ธีิการ
วินิจฉยัเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ภายใตเ้กณฑก์ารตดัสินใจแต่ละเกณฑ ์ น าค่าท่ีไดใ้ส่ในตารางเมตริกซ์ 
แสดงดงัตารางท่ี 2.1 
 
 
 
 
 

ทางเลือก 1, ทางเลือก 2, ทางเลือก 3, ทางเลือก 4 ฯลฯ 

เป้าหมาย 

เกณฑ ์

เกณฑย์อ่ย 

เกณฑ ์

เกณฑย์อ่ย 

เกณฑ ์

เกณฑย์อ่ย เกณฑย์อ่ย เกณฑย์อ่ย เกณฑย์อ่ย 
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ตารางที ่2.1 ตวัอยา่งตารางเมตริกซ์ ท่ีใชแ้สดงการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ (ปริญญ ์บุญกนิษฐ, 2550) 

เกณฑต์ดัสินใจ 
ปัจจยั 

A1 A2 A3 
ปัจ

จยั
 A1 1 A12 A13 

A2 1/A12 1 A23 

A3 1/A13 1/A23 1 
 
โดยจะมีจ านวนคร้ังในการเปรียบเทียบเท่ากบั n(n-1)/2 เม่ือ n เท่ากบัจ านวนปัจจยัทั้ั้ งหมดในระดบัชั้น 
การวินิจฉยัเปรียบเทียบความส าคญันั้นตอ้งใชต้รรกะและเหตุผลร่วมกบัความช านาญและ
ประสบการณ์ ผลท่ีไดจ้ากการวินิจฉยัคือ เหตุผลท่ีเกิดข้ึนจากการพิจารณาทุกปัจจยัในการเปรียบเทียบ
ความส าคญัจะใชต้วัเลข 1 ถึง 9 เป็นตวัวดัถึงระดบัความส าคญั เพื่อแสดงถึงระดบัความส าคญัท่ี
แตกต่างระหวา่ง 2 ปัจจยัท่ีถูกเปรียบเทียบกนั ซ่ึงตวัเลขแต่ละตวัจะมีระดบัของความส าคญัและ
ความหมายแตกต่างกนัไป แสดงดงัตารางท่ี 2.2 
 
ตารางที ่2.2  ระดบัความส าคญัและค่าแสดงเป็นตวัเลขของกระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดบัชั้น

Huizingh (1994) 
 

ระดับความส าคญั 
( Preference Level ) 

ค่าแสดงเป็นตัวเลข 
( Numerical Value ) 

เท่ากนั (Equally Preference) 
เท่ากนัถึงปานกลาง (Equally to Moderately Preference) 
ปานกลาง ( Moderately Preference ) 
ปานกลางถึงค่อนขา้งมาก (Moderately to Strongly Preference) 
ค่อนขา้งมาก ( Strongly Preference ) 
ค่อนขา้งมากถึงมากกวา่ (Strongly to Very Strongly Preference) 
มากกวา่ (Very Strongly Preference) 
มากกวา่ถึงมากท่ีสุด (Very Strongly to Extremely Preference ) 
มากท่ีสุด (Extremely Preference) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
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การวินิจฉยัเปรียบเทียบปัจจยัเป็นคู่ภายใตเ้กณฑก์ารตดัสินใจแต่ละเกณฑ ์ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
เปรียบเทียบลกัษณะเป็นคู่ คือ ตารางเมทริซ์ ซ่ึงสามารถช่วยอธิบายเก่ียวกบัการเปรียบเทียบ
ความส าคญัและใชใ้นการทดสอบความสอดคลอ้งกนัของการวินิจฉยั 
 
2.4.4.2.2 การหาค่าน ้าหนกัเกณฑ ์ (Computing a Vector of Priorities) เป็นวิธีการค านวณหาค่า 
Normalized Matrix ของเมตริกซ์ในแต่ละแถวหรือค่าของล าดบัเวกเตอร์ (Vector of Priorities) มี
ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 1) รวมค่าตวัเลขจากการเปรียบเทียบทุกตวัท่ีอยูใ่นแนวตั้งของตารางเมตริกซ์ 
 2) น าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากขอ้ 1 มาหารกบัค่าตวัเลขท่ีไดจ้ากการเปรียบเทียบในแนวตั้งของตวัเอง 
 3) น าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการหารในขอ้ 2 มาบวกกนัในแนวนอน 
 4) น าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากขอ้ 3 มาหารดว้ยตวัเลขท่ีไดจ้ากจ านวนขององคป์ระกอบทั้งหมดใน
 ระดบัชั้น 
 
2.4.4.2.3 การหาค่าน ้าหนกัเกณฑข์องทางเลือกในล าดบัถดัมา (Computing the Weight of 
Alternatives) เม่ือทราบค่าน ้าหนกัเกณฑข์องปัจจยัในแต่ละระดบัชั้นแลว้ ขั้นต่อมาคือการค านวณหา
ค่าน ้าหนกัเกณฑข์องทางเลือกในระดบัชั้นล่างสุด โดยแต่ละทางเลือกจะมีค่าน ้าหนกัเกณฑข์องแต่ละ
ปัจจยัท่ีเปรียบเทียบซ่ึงสามารถหาไดจ้ากการเปรียบเทียบปัจจยัแต่ละปัจจยักบัทางเลือกเป็นคู่ๆ ภายใต้
เกณฑก์ารตดัสินใจในแต่ละปัจจยันั้น จากนั้นเม่ือไดค่้าน ้าหนกัเกณฑข์องทางเลือกทั้งหมดแลว้ ก็
สามารถจดัล าดบัความส าคญัของทางเลือกในการตดัสินใจได ้ ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากผลรวมของการคูณ
น ้าหนกัเกณฑข์องปัจจยัและค่าน ้าหนกัเกณฑข์องทางเลือกในแต่ละปัจจยันั้นๆ ดงันั้นจากขอ้มูลการ
ค านวณค่าน ้าหนกัเกณฑข์องปัจจยัขา้งตน้ ท าใหส้ามารถหาค่าน ้าหนกัเกณฑข์องทางเลือกได ้
 
2.4.4.3  การตรวจสอบความสอดคล้องของเหตุผล  
การตรวจสอบความสอดคลอ้งของเหตุผล (Measure Consistency) ของกระบวนการล าดบัชั้นเชิง
วิเคราะห์ สามารถตรวจสอบความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล เพื่อความถูกตอ้งแม่นย  า ซ่ึงถือเป็นจุดเด่น
ขอ้หน่ึงของกระบวนการน้ี ความสอดคลอ้งของเหตุผลท่ีกล่าวถึง คือ การแปรผนักนัโดยตรงของตวั
เลขท่ีไดจ้ากการเปรียบเทียบจากค่าหน่ึงสู่อีกค่าหน่ึง ตวัอยา่งเช่น ถา้เกณฑ ์A มีความส าคญัเป็น 2 เท่า
ของเกณฑ ์B และเกณฑ ์B มีความส าคญัเป็น 2 เท่าของเกณฑ ์C ดงันั้นเกณฑ ์A ควรจะมีความส าคญั
เป็น 4 เท่าของเกณฑ ์C เป็นตน้ 
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ความสอดคลอ้งของการเปรียบเทียบจะบ่งบอกไดจ้ากอตัราส่วนความสอดคลอ้ง CR (Consistency 
Ratio) ซ่ึงเป็นตวัเลขโดยประมาณทางคณิตศาสตร์ ใชใ้นการวิเคราะห์ถึงการสอดคลอ้งในการวินิจฉยั
วา่น ้ าหนกัเกณฑข์องแต่ละปัจจยัมีเหตุผลหรือไม่ โดยสามารถค านวณไดจ้ากสูตรท่ี 2.2 
 

  CR = CI/RI      (2.2) 

 
โดยท่ี  CR = ค่าสดัส่วนความสอดคลอ้ง(Consistency Ratio) 
 CI = ดชันีความสอดคลอ้ง (Consistency Index) 
 RI = ดชันีการสุ่มตวัอยา่ง (Random Index) 
 
เม่ือ CI คือ ดชันีความสอดคลอ้ง ( Consistency Index ) ท่ีไดจ้ากตารางเปรียบเทียบ  
สามารถหาดชันีความสอดคลอ้ง (Consistency Index, CI) ไดจ้ากสูตรท่ี 2.3 
 

  CI = (max – n) / (n-1)     (2.3) 
 
โดย   max (Maximum Eigen Value) คือ ขนาดของเมทริกซ์ท่ีใหญ่ท่ีสุด จากสูตรท่ี 2.4 
         n คือ ขนาดของเมทริกซ์ท่ีไดจ้ากการวินิจฉยัเปรียบเทียบ 
 

max =    
∑

  
  

 
   

 
      (2.4) 

 
และดชันีการสุ่มตวัอยา่ง RI สามารถหาไดจ้ากตารางขอ้มูลดชันีการสุ่มตวัอยา่งโดย Saaty (1980) ดงั
ตารางท่ี 2.3 ดงัน้ี 
 
ตารางที ่2.3  ดชันีจากการสุ่มตวัอยา่ง (Random Index, RI) [Saaty, T.L. (1980)] 
  

n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

RI 0 0 0.58 0.90 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49 1.51 1.48 1.56 1.57 1.59 
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ซ่ึงผลจากการค านวณไดพ้จิารณาค่าของ CR ≤ 0.10 ถือวา่ยอมรับได ้ หากค่าของ CR 0.10 ถือวา่
ยอมรับไม่ไดโ้ดยผูต้ดัสินใจจะตอ้งทบทวนการใหค้ะแนนการเปรียบเทียบใหม่อีกคร้ัง จนค่า CR  
ลดลง 

2.5 โปรแกรมสนับสนุนกำรตดัสินใจ  
ในหวัขอ้น้ีจะกล่าวถึงโปรแกรมสนบัสนุนการตดัสินใจ (Decision Support Application Programs) ซ่ึง
ในงานวิจยัคร้ังน้ีเลือกโปรแกรม Visual Basic ในการน ามาประยกุตใ์ชใ้นการจดัล าดบัการท างาน ซ่ึง
จะกล่าวถึงต่อไปดงัน้ี 

 

2.5.1 ประวตัิความเป็นมาของ Visual Basic 
จุฬาลกัษณ์ ถาไชยลา (2552) ไดก้ล่าววา่ Visual Basic เป็นภาษาคอมพิวเตอร์ (Programming 
Language) ท่ีพฒันาโดยบริษทัไมโครซอฟท ์ซ่ึงเป็นบริษทัยกัษใ์หญ่ท่ีสร้างระบบปฏิบติัการ Windows 
95/98 และ Windows NT/XP ท่ีใชก้นัอยา่งแพร่หลายในปัจจุบนั โดยตวัภาษาเองมีรากฐานมาจาก
ภาษา Basic ซ่ึงยอ่มาจาก Beginner’s All Purpose Symbolic Instruction ซ่ึงหมายถึง ขดุคาสัง่หรือ
ภาษาคอมพวิเตอร์สาหรับผูเ้ร่ิมตน้ ภาษา Basic มีจุดเด่นคือผูท่ี้ไม่มีพื้นฐานเร่ืองการเขียนโปรแกรมเลย
กส็ามารถเรียนรู้และนาไปใชง้านไดอ้ยา่งง่ายดายและรวดเร็ว  
 
Visual basic เวอร์ชนัแรกคือเวอร์ชนั 1.0 ออกสู่สายตาประชาชนตั้งแต่ปี 1991 โดยในช่วงแรกยงัไม่มี
ความสามารถต่างจากภาษา QBASIC มากนกั แต่จะเนน้เร่ืองเคร่ืองมือท่ีช่วยในการเขียนโปรแกรมบน
วินโดวส์ ซ่ึงปรากฏวา่ Visual Basic ไดรั้บความนิยมและประสบความส าเร็จเป็นอยา่งดี ไมโครซอฟท์
จึงพฒันา Visual Basic ใหดี้ข้ึนเร่ือย ๆ ทั้งในดา้นประสิทธิภาพ ความสามารถและเคร่ืองมือต่าง ๆ เช่น 
เคร่ืองมือตรวจสอบแกไ้ขโปรแกรม สภาพแวดลอ้มของการพฒันาโปรแกรม การเขียนโปรแกรมแบบ
หลายวินโดวส์ยอ่ย (MDI) และอ่ืน ๆ อีกมากมาย  
 
Microsoft Visual Basic เป็นเคร่ืองมือในการสร้างโปรแกรมบนระบบปฏิบติัการ windows ท่ีใชง้าน
ง่าย โดยการเลือกเคร่ืองมือต่าง ๆ มาออกแบบหนา้จอของโปรแกรมท่ีจะสร้าง การเขียนโปรแกรม
ลกัษณะน้ีเรียกวา่ Visual Programming ซ่ึงไม่จาเป็นตอ้งเขียนคาสัง่ต่าง ๆ มากนกั และสามารถสร้าง
โปรแกรมไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 

2.5.2 ความสามารถของ Visual Basic 
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Visual Basic สามารถสร้างโปรแกรมทางดา้นกราฟฟิก โปรแกรมจดัการไฟล ์ โปรแกรมค านวณเลข
พื้นฐานทัว่ไปท่ีทางานบนระบบปฏิบติัการ Windows โปรแกรมฐานขอ้มูลไดอ้ยา่งง่าย เพราะมี
เคร่ืองมือเก่ียวกบัฐานขอ้มูลอยา่งครบถว้น แลสามารถติดต่อกบัฐานขอ้มูลไดท้นัที มีคอมโพเนน้ท์
ทางดา้น Active X ไดแ้ก่ Active X Component , Active X Control และ Active X Document ซ่ึงเป็น
เคร่ืองมือท่ีสามารถนาส่วนของโปรแกรมท่ีสร้างไว ้ไปใชใ้นโปรแกรมอ่ืน ๆ ได ้และยงัสามารถสร้าง
โปรแกรมท่ีรันบนอินเตอร์เน็ตไดอ้ยา่งง่าย โดยไม่ตอ้งเรียนรู้คาสัง่ดว้ยภาษา HTML หรือภาษา
สคริปตท่ี์ใชง้านบนอินเตอร์เน็ต 
 

2.5.3 จุดเด่นของ Visual Basic 
จุดเด่นของ Visual Basic คือ มีโครงสร้างภาษาท่ีใกลเ้คียงภาษามนุษย ์ ทาใหเ้รียนรู้ไดง่้าย สามารถ
รวบรวมเคร่ืองมือท่ีช่วยพฒันา Application ไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็วไวใ้นตวั สามารถสร้างไฟล ์ .EXE 
ท่ีสามารถทางานไดด้ว้ยตนเอง สามารถออกแบบส่วนหนา้จอติดต่อผูใ้ช ้ (Form) ไดท้นัที โดยไม่ตอ้ง
รอเขียนรหสัโปรแกรม Project บนัทึกส่วนติดต่อผูใ้ช ้ (Form) และส่วนของรหสัโปรแกรม (Code) 
แยกกนั ทาใหส้ามารถน า form เดิมไปปรับปรุงใชก้บั Project อ่ืนๆ ไดโ้ดยไม่ตอ้งสร้างใหม่ แบะยงั
สามารถพฒันา Application ไดห้ลายแบบ  
 

2.5.4 โปรแกรมประยุกต์ Visual Basic  
สมปอง  ตรุวรรณ์ (2550) กล่าวา่การสร้างโปรแกรมประยกุต ์Visual Basic ประกอบดว้ยขั้นตอน
หลกั 3 ขั้นตอน คือ การสร้างอินเตอร์เฟซ โดยมีฟอร์มเป็นออบเจก็ตพ์ื้นฐานและเป็นท่ี
วางตวั control ส าหรับการติดต่อกบัผูใ้ช ้สามารถตั้งค่าคุณสมบติั เป็นการก าหนดพฤติกรรมและการ
ท างานใหก้บัออบเจก็ตต่์างๆ และสามารถเขียนค าสัง่ เป็นการควบคุมการประมวลผล
ผา่น procedure ท่ีก าหนด 
 

2.6 เทคนิคการวเิคราะห์ด้วยวธีิท าไม-ท าไม  
ฮิโตชิ โอกุระและคณะ (2549) กล่าววา่ การวิเคราะห์แบบท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) เป็น
เทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุของปรากฏการณ์ หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยา่งเป็นระบบ มีขั้น
มีตอน ไม่เกิดการตกหล่น เพื่อใหไ้ดพ้บตน้ตอหรือรากเหงา้ท่ีแทจ้ริง เน่ืองจากการแกไ้ขปัญหาไม่ตรง
จุดและการเกิดความผดิพลาดซ ้าซาก มีสาเหตุหน่ึงเกิดจากการวิเคราะห์ปัญหาไม่ตรงจุด ซ่ึงท าใหก้าร
แกไ้ขปัญหานั้นเสียเวลาและเสียค่าใชจ่้ายโดยเปล่าประโยชน์ การวิเคราะห์ดว้ยค าถาม “ท าไม” จึงเป็น
เคร่ืองมือท่ีช่วยลดปัญหาดงักล่าว ขั้นตอนการท า Why- Why Analysis มีดงัน้ี  
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 วิเคราะห์ขอ้เทจ็จริง โดยไปดูตน้ตอ หรือสาเหตุจริงๆ ใหรู้้อยา่งลึกซ้ึงวา่มีท่ีมาท่ีไปอยา่งไร และ
ลกัษณะอาการเป็นอยา่งไร โดยดูท่ีสถานการณ์จริง (Genba) และดูสภาพของจริง (Genbutsu) 
เพื่อใหไ้ดข้อ้เทจ็จริง (Fact) ควรวาดภาพประกอบดว้ยจะท าใหเ้ขา้ใจง่ายข้ึน 

 วิเคราะห์หาตน้ตอของปัญหา โดยการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ี เก่ียวขอ้งกบัปรากฏการณ์หรือปัญหา ซ่ึง
ท าไดโ้ดย การถามท าไม ท าไม ไปเร่ือยๆ จนเจอตน้ตอของปัญหา ซ่ึงส่วนใหญ่แลว้ตน้ตอของ
ปัญหามกัจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบติังานท่ีดีและเพยีงพอต่อการปฏิบติังาน ส าหรับ
ปรากฏการณ์หรือปัญหา ส่วนใหญ่มกัมีมากกวา่หน่ึงสาเหตุ แผนภูมิตน้ไม ้ (Tree Diagram) เป็น
เคร่ืองมือช่วยท่ีดี เพราะนอกจากไดร้ายละเอียดครบถว้นแลว้ยงัสะดวกต่อผูป้ฏิบติังานอีกดว้ย 

 วิเคราะห์ความสัมพนัธ์ โดยการถามกลบัไปกลบัมาวา่ ส่ิงนั้นๆ เป็นเหตุเป็นผล หรือมีความ
สอดคลอ้งกนัเชิงตรรกะ (Logic) หรือไม่ เพราะการพจิารณาดว้ยวิธีน้ีจะช่วยท าใหก้ารวิเคราะห์มี
ความถูกตอ้งมากข้ึน  

 หาวิธีการแกไ้ข หรือป้องกนั จากการวิเคราะห์ขั้นสุดทา้ย ท าใหเ้ราไดท้ราบถึงตน้ตอท่ีแทจ้ริง จึง
สามรถก าหนดวิธีการแกไ้ข และมาตรการป้องกนัการเกิดซ ้า น ามาตรการท่ีไดไ้ปปฏิบติัจริง 
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