
 
 

 

 

บทที่ 4 
การด าเนินงานและผลการวจิยั 

 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงขั้นตอนในการด าเนินงานวิจยัเร่ือง การจดัล าดบัการท าการจดัตารางการท างาน
ของเคร่ืองจกัรบลิสเตอร์ เพื่อลดเวลารวมในการท างาน โดยแบ่งการวิจยัออกเป็น 2 ส่วนคือ ส่วนแรก
เป็นงานวิจยัขั้นตน้ในการศึกษาวิธีฮิวลิสติกส์เพื่อน ามาใชใ้นการจดัตารางการท างาน และอีกส่วนหน่ึง
เป็นส่วนของการใชฮิ้วลิสติกส์เพื่อน าไปใชใ้นการพฒันาโปรแกรม โดยใชว้ิธีการตดัสินใจวิเคราะห์
เชิงล าดบัขั้นมาตดัสินใจใน 2 กรณี คือ กรณีท่ีตอ้งพิจารณางานหาก Due Date หรือค่าค านวณ Critical 
Ratio เท่ากนั และกรณีตอ้งการพิจารณาผลิตยาเพื่อเก็บสต๊อก โดยจะกล่าวในรายละเอียดต่อไป  ซ่ึง
การด าเนินการวิจยัเร่ือง การจดัล าดบัการท าการจดัตารางการท างานของเคร่ืองจกัรบลิสเตอร์ เพื่อลด
เวลารวมในการท างาน ขั้นตอนแสดงดงัรูปท่ี 4.1 สามารถแบ่งเป็น 7 ขั้นตอน ดงัน้ี 
 
 
1) เร่ิมจากศึกษาเก็บขอ้มูลการวิจยัท่ีส่วนการบรรจุยาเม็ด 2 โดยเก็บขอ้มูลต่างๆ ตั้งแต่รายการท่ี

ท าการศึกษา ขอ้มูลของเคร่ืองจกัรท่ีใช ้รวมทั้งขอ้จ ากดัต่างๆ และขอ้มูลรายการท่ีใชใ้นการศึกษา 
2) น าขอ้มูลจากขอ้ 1) การค านวณเพื่อหาจ านวนยาท่ีตอ้งน ามาการจดัตารางการการท างาน เน่ืองจาก

ในกระบวนการผลิตยามีการเก็บสตอ็กยาเพื่อส ารองจ่ายใหลู้กคา้ ในงานวิจยัคร้ังน้ีจึงท าการหกัลบ
จ านวนยาท่ีมีในสตอ็กออกจาก Order ของลูกคา้ 

3) เม่ือไดจ้  านวนยาท่ีตอ้งท าการท างาน างานจดัเรียงล าดบัการท างานดว้ยวิธีฮิวลิสติกส์ โดยพิจารณา
จาก Early Due Date และ Critical Ratio 

4) ศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลของปัจจยั หรือหลกัเกณฑต่์างๆ ทั้งทางดา้นปริมาณและคุณภาพ การ
ตดัสินใจหาล าดบัความส าคญัในการผลิตโดยวิธีการตดัสินใจวิเคราะห์เชิงล าดบัขั้น (AHP : 
Analytic Hierarchical Process) โดยมีการก าหนดการประเมินความส าคญัของหลกัเกณฑ์เชิง
ปริมาณจ านวน 4 ปัจจยั ไดแ้ก่ ดา้นความตอ้งการของลูกคา้ ค่า IUR ก าไรต่อแบท และพื้นท่ีในการ
จดัเก็บของคลงั หลกัเกณฑ์เชิงคุณภาพจ านวน 2 ปัจจยั ไดแ้ก่ นโยบายสาธารณสุขและแนวโนม้
ความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงแบ่งการประเมินเป็น 2 วตัถุประสงค ์คือ พิจาณาล าดบังานต่อไปใน
การผลิตหากมี Due Date หรือเม่ือค านวณค่า Critical Ratio ในการส่งให้ลูกคา้หลายผลิตภณัฑ์
พร้อมกนั และเพื่อพิจาณาล าดบังานในการผลิตเพื่อเกบ็สตอ๊กยา 
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5) ท าการพฒันาโปรแกรมในการจดัตารางการผลิตดว้ยการใชโ้ปรแกรม VBA (Visual Basic for 
Application) และประมวลผล โดยใช ้Microsoft Excel เพื่อพฒันาให้สามารถใชง้านไดง่้าย และ
สามารถหาค าตอบไดภ้ายในระยะเวลาท่ีนอ้ย 

6) สรุปผลการจดัตารางผลิต โดยน าผลท่ีไดม้าเปรียบเทียบกบัผลการผลิตยาของส่วนการบรรจุยาเมด็ 
2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.1 ขั้นตอนการจดัตารางการท างานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ 

 
 

ศึกษาเกบ็ขอ้มูลการวิจยัท่ีส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 
 

น า Order จากลูกคา้มาการค านวณเพื่อหาจ านวนยาท่ีตอ้งน ามาการจดัตารางการ
ท างาน 

ศึกษาและเกบ็รวบรวมขอ้มูลของปัจจยั หรือหลกัเกณฑต่์างๆ ทั้งทางดา้นปริมาณ
และคุณภาพ การตดัสินใจหาล าดบัความส าคญัในการผลิตโดยวิธีการตดัสินใจ

วิเคราะห์เชิงล าดบัขั้น (AHP : Analytic Hierarchical Process) 
 

พฒันาโปรแกรมในการจดัตารางการผลิตดว้ยการใชโ้ปรแกรม VBA (Visual Basic 
for Application) และประมวลผล โดยใช ้Microsoft Excel 

 

สรุปผลการจดัตารางท างาน 
 

จดัเรียงล าดบัการท างานดว้ยวิธีฮิวลิสติกส์ โดยพิจารณา Early Due Date และ 
Critical Ratio 
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4.1 ศึกษาเกบ็ข้อมูลการวจิัยทีส่่วนการบรรจุยาเมด็ 2 
ในส่วนแรกการศึกษาเร่ิมจากการเก็บข้อมูลการวิจัยด้านการผลิตของส่วนการบรรจุยาเม็ด 2 
ประกอบดว้ยรายการยาจ านวน 17 รายการ บนเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์จ านวน 6 เคร่ือง 
แบ่งเป็น เคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu จ  านวน 3 เคร่ือง และเคร่ืองบรรจุแบบ          
บลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC จ  านวน 3 เคร่ือง ในการด าเนินงานวิจยัซ่ึงรายการยาท่ี 1-6 สามารถผลิตได้
บนเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu ส่วนรายการท่ี 7-17 สามารถผลิตไดบ้นจกัรบรรจุ
แบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC  ขนาดของ Batch size ของยา ค่า Processing Time เป็นเวลาท างานของ
ยาแต่ละชนิดรวมถึงค่าการ Set Up เคร่ืองจกัรโดยเก็บขอ้มูลต่างๆ โดยขอ้มูลขา้งตน้เป็นขอ้มูลพื้นฐาน
ท่ีตอ้งน าไปใชใ้นการวิจยัในหวัขอ้ต่างๆไปแสดงดงัตารางท่ี 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 ขอ้มูลการวิจยัดา้นการผลิตของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 

ล าดับ รายการยา Batch size (UM) Process Time (Hrs.) Set Up Time (Hrs.) 

1 LS50 3,466 25 24 

2 SI40 4,000 28 24 
3 IS20 3,000 24 24 
4 RI1 14,166 72 24 
5 RI2 14,166 72 24 
6 LE500 2,500 24 24 
7 PR10 3,200 32 24 
8 PR40 1,600 32 24 
9 GL2 83,333 48 24 
10 SD50 150,000 72 24 
11 SD100 75,000 72 24 
12 AT100 800 48 24 
13 CL250 3,000 48 24 
14 CL500 2,428 48 24 
15 SE50 28,333 48 24 
16 LR10 11,000 96 24 
17 LR50 2,200 96 24 
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4.2 การค านวณเพือ่หาจ านวนยาทีต้่องน ามาการจัดตารางการท างาน 
ในหัวขอ้น้ีจะน าขอ้มูลของการผลิตในเดือนกุมภาพนัธ์ 2557 มาใชเ้ป็นกรณีศึกษาในงานวิจยัคร้ังน้ี 
โดยท าการค านวณเพื่อหาจ านวนยาท่ีตอ้งน ามาการจดัตารางกาท างาน เน่ืองจากในกระบวนการผลิต
ยามีการเก็บสต็อกยาเพื่อส ารองจ่ายให้ลูกคา้ ในงานวิจยัคร้ังน้ีจึงท าการหักลบจ านวนยาท่ีมีในสตอ็ก
ออกจาก Order ของลูกคา้ แสดงดงัตารางท่ี 4.2 ซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีสามารถเขา้ไปดูในระบบ แสดงขอ้มูล
ต่างๆ ดงัน้ี 
- ค่า Safety Stock เป็นค่าท่ีแสดงถึงจ านวนท่ีตอ้งการเพื่อเกบ็สตอ็กของผลิตภณัฑ ์
- ค่า Qty. Require (UM) คือค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ เม่ือลูกคา้สั่งซ้ือเขา้มาโดยทางการตลาดจะคียข์อ้มูล

เขา้มาในระบบ 
- ค่า On Hand คือ จ านวนของผลิตภณัฑท่ี์มีอยูใ่นคลงัสินคา้ 
- จ านวนท่ีตอ้งการ  คือ ค่า Qty. Require- ค่า On Hand 
- จ านวนท่ีตอ้งท าการผลิต (แบท) คือ จ านวนท่ีตอ้งการ/Batch Size ของแต่ละยา 
จากการค านวณจ านวนยาท่ีตอ้งการผลิตในเดือนกุมภาพนัธ์ 2557 พบว่ารายการยาท่ีตอ้งด าเนินการ
ผลิตใหท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ มีจ านวน 8 รายการ โดยสรุปรายการยาและจ านวน Batch ท่ี
ตอ้งท าการผลิตแสดงดงัตารางท่ี 4.3 
 
ตารางที่ 4.3 รายการยาท่ีตอ้งท าการผลิตและจ านวนท่ีตอ้งการผลิต 

ล าดับ รายการยา จ านวนที่ต้องท าการผลติ (Batch) 
1 LS50 4 
2 RI1 1 
3 RI2 2 
4 PR10 6 
5 GL2 1 
6 SD50 1 
7 SD100 3 
8 LR50 2 

 
จากตารางท่ี 4.3 รายการยาล าดบัท่ี 1-3 สามารถผลิตไดบ้นเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu มี
งานท่ีตอ้งการผลิตจ านวน 7 งาน รายการยาล าดบัท่ี 4-8 สามารถผลิตไดบ้นเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์
ชนิด Alu-PVC มีงานท่ีตอ้งการผลิตจ านวน 10 งาน 
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ตารางที่ 4.2 ขอ้มูลค าสัง่ซ้ือของลูกคา้เดือนกมุภาพนัธ์ 2557 (ขอ้มูล ณ วนัท่ี 31 มกราคม 2557) 
รายการยา Batch Size (UM) Safety Stock (UM) Qty. Require (UM) On Hand (UM) จ านวนทีต้่องการ (Qty. Require-On Hand) จ านวนทีต้่องท าการผลติ (Batch) 

LS50 3,466 36,800.00 24,758 13,902 10,856 3.13 

SI40 4,000 44,800.00 1,300 2,180 -880 0 

IS20 3,000 23,400.00 4,221 4,559 -338 0 

RI1 14,166 16,400.00 7,802 639 7163 0.50 

RI2 14,166 29,100.00 22,546 609 21,937 1.54 

LE500 2,500 2,300.00 2 12,443 -12,441 0 

PR10 3,200 23,300.00 20,212 3,256 16,956 5.30 

PR40 1,600 4,500.00 25 2,809 -2,784 0 

GL2 83,333 2,200.00 142 22 120 0.05 

SD50 150,000 48,700.00 137,219 43,618 93,601 0.62 

SD100 75,000 62,300.00 220,530 1,725 218,805 2.92 

AT100 800 990.00 0 720 -720 0 

CL250 3,000 1,500.00 220 1,550 -1,330 0 

CL500 2,428 4,800.00 162 1,861 -1,699 0 

SE50 28,333 39,700.00 664 38,276 -37612 0 

LR10 11,000 3,400.00 226 2,478 -2,252 0 

LR50 2,200 6,600.00 2897 44 2,853 1.29 
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4.3 การจัดเรียงล าดบัการท างานด้วยวธีิฮิวลสิติกส์ 
จากขอ้มูลในขอ้ 4.2 น าขอ้มูลมาจดัเรียงล าดบัการท างานดว้ยวิธีฮิวสิสติกส์ โดยในหวัขอ้น้ีพิจาณาจาก
รายการยาท่ีมี Due Date เพื่อส่งใหลู้กคา้ โดยยงัไม่พิจารณาการผลิตเพือ่เกบ็สตอ๊ก ซ่ึงพฒันาวิธีทางฮิว
ลิสติกส์เพื่อแกปั้ญหาล าดบัการท างานท่ีเหมาะสมในสายการผลิตท่ีเคร่ืองจกัรจดัเรียงแบบขนาน กรณี
ล าดบัการผลิตมีผลต่อเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรและมีขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัร เม่ือพิจารณาการจดัตาราง
การผลิตของงานโดยวตัถุประสงคเ์พื่อท าใหร้ะยะเวลารวมในการผลิต (Makespan) มีค่าต ่าท่ีสุด โดย
ใชใ้นการจดัเรียงล าดบัการท างาน 2 รูปแบบ คือเป็นการจดัล าดบังานโดยวิธี Early Due Date และ 
Critical Ratio เพื่อหาผลเฉลยของเวลาการท างานรวมของงานทั้งหมดท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยมีตวัช้ีวดั
ในการจดัตารางการท างาน คือ 
 
1. Mean Flow Time คือ ค่าเฉล่ียเวลาท่ีงานอยูใ่นกระบวนการผลิตตั้งแต่งานเขา้เคร่ืองจกัรจนงาน

ออกจากเคร่ืองจกัร 
2. Average Tardiness คือ ค่าเฉล่ียของเวลางานท่ีไม่เสร็จตรงเวลาส่งมอบผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ 
3. Number of Tardy Jobs คือ จ านวนของงานท่ีล่าชา้ส่งไม่ทนัก าหนดส่งมอบผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ 
4. Makespan คือ เวลาส้ินสุดของงานสุดทา้ยท่ีมากท่ีสุดท่ีใชใ้นการท างานจากเคร่ืองจกัรทุกเคร่ือง 
5. Average Work In Process คือ ค่าเฉล่ียงานท่ีคา้งอยูใ่นระบบ 
 
การหาล าดบัการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดในกรณีศึกษาน้ี ใชใ้นสายการผลิตท่ีเคร่ืองจกัรแบบขนาน
จ านวน 2 กลุ่มเคร่ืองจกัร มาใชใ้นการค านวณค่าต่างๆ โดยโดยแบ่งเป็นเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิ
สเตอร์ชนิด Alu-Alu จ านวน 3 เคร่ืองจกัรและมีงานจ านวน 7 งาน และเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์
ชนิด Alu-PVC จ านวน 3 เคร่ืองจกัรและมีงานจ านวน 10 งาน โดยเวลาท างานของแต่ละงานบน
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองและวนัครบก าหนดส่งมอบงานขอ้มูลดงัตารางท่ี 4.4 และ 4. 5 ขอ้มูลค่าปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร ดงัแสดงในตารางท่ี 4.6 ขอ้มูลการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเม่ือมีการเปล่ียนงานของเคร่ืองบรรจุ
แบบบลิสเตอร์ ดงัตารางท่ี 4.7 และ 4.8 
 
ตารางที่ 4.4 ขอ้มูลเวลาท างานของแต่ละงานบนเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองและวนัครบก าหนดส่งมอบ

งานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu 
 

ล าดับ เวลาท างาน (ช่ังโมง) เวลาครบก าหนด (ช่ังโมง) 
งานท่ี 1 75 200 
งานท่ี 2 25 240 
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ตารางที่ 4.4 ขอ้มูลเวลาท างานของแต่ละงานบนเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองและวนัครบก าหนดส่งมอบ
งานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu (ต่อ) 

 
ล าดับ เวลาท างาน (ช่ังโมง) เวลาครบก าหนด (ช่ังโมง) 
งานท่ี 3 25 340 
งานท่ี 4 25 420 
งานท่ี 5 25 480 
งานท่ี 6 72 160 
งานท่ี 7 144 200 
 

ตารางที่ 4.5  ขอ้มูลเวลาท างานของแต่ละงานบนเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองและวนัครบก าหนดส่งมอบ
งานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC 

 
ล าดับ เวลาท างาน (ช่ังโมง) เวลาครบก าหนด (ช่ังโมง) 
งานท่ี 1 160 200 
งานท่ี 2 32 340 
งานท่ี 3 32 400 
งานท่ี 4 32 480 
งานท่ี 5 48 120 
งานท่ี 6 72 400 
งานท่ี 7 72 100 
งานท่ี 8 72 400 
งานท่ี 9 24 140 
งานท่ี 10 24 440 

 
ตารางที่ 4.6 ค่าปรับตั้งเคร่ืองจกัรของเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ 
 

เคร่ืองจักร เวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร (hr) 
เคร่ือง Alu-Alu เคร่ืองท่ี 1 24 
เคร่ือง Alu-Alu เคร่ืองท่ี 2 24 
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ตารางที่ 4.6 ค่าปรับตั้งเคร่ืองจกัรของเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ (ต่อ) 
 

เคร่ืองจักร เวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร (hr) 
เคร่ือง Alu-Alu เคร่ืองท่ี 3 24 
เคร่ือง Alu-PVC เคร่ืองท่ี 1 24 
เคร่ือง Alu-PVC เคร่ืองท่ี 2 24 
เคร่ือง Alu-PVC เคร่ืองท่ี 3 24 

 
ตารางที่ 4.7 การปรับตั้งเคร่ืองจกัรเม่ือมีการเปล่ียนงานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu 

(หน่วย : ชัว่โมง) 
 
งาน 1 2 3 4 5 6 7 

1 0 0 0 0 0 24 24 
2 0 0 0 0 0 24 24 
3 0 0 0 0 0 24 24 
4 0 0 0 0 0 24 24 
5 0 0 0 0 0 24 24 
6 24 24 24 24 24 0 24 
7 24 24 24 24 24 24 0 

 
ตารางที่ 4.8  การปรับตั้งเคร่ืองจกัรเม่ือมีการเปล่ียนงานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC 

(หน่วย : ชัว่โมง) 
 
งาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 0 0 0 0 24 24 24 24 24 24 
2 0 0 0 0 24 24 24 24 24 24 
3 0 0 0 0 24 24 24 24 24 24 
4 0 0 0 0 24 24 24 24 24 24 
5 24 24 24 24 0 24 24 24 24 24 
6 24 24 24 24 24 0 24 24 24 24 
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ตารางที่ 4.8  การปรับตั้งเคร่ืองจกัรเม่ือมีการเปล่ียนงานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC 
(หน่วย : ชัว่โมง) (ต่อ) 

 
งาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

7 24 24 24 24 24 24 0 0 24 24 
8 24 24 24 24 24 24 0 0 24 24 
9 24 24 24 24 24 24 24 24 0 0 
10 24 24 24 24 24 24 24 24 0 0 

 
น าขอ้มูลขา้งตน้มาท าการค านวณหาค่าต่างๆ ดงัน้ี 
 
4.3.1 จัดเรียงล าดับงานด้วยการใช้ค่า Critical Ratio 
1. ค านวณหาค่า Critical Ratio ตามสมการท่ี 4.1 

Critical Ratio =  
เวลางานท่ีเหลือ

งานท่ีเหลือ
  =  

เวลาก าหนดส่งงาน เวลาปัจจุบนั

เวลาการท างานท่ีเหลือ
    (4.1)  

 
2. น างานท่ีมีค่า Critical Ratio นอ้ยท่ีสุดไปจดัตารางการท างานเขา้เคร่ืองจกัรโดยพิจารณา 
2.1 งานนั้นตอ้งสามารถท างานบนเคร่ืองจกัรนั้นได ้
2.2 พิจารณาจากค่าปรับตั้งเคร่ืองจกัร โดยเลือกมอบหมายงานท่ีมีเวลาผลิตหลงัจากปรับตั้งเคร่ืองจกัร

แลว้เร็วท่ีสุดก่อน นอกจากว่ามีเวลาหลงัปรับตั้งเคร่ืองจกัรแลว้มีค่าเท่ากนัจึงเลือกให้งานนั้นเขา้
เคร่ืองจกัรใดกไ็ด ้

2.3 ตรวจสอบว่างานทุกงานไดถู้กมอบหมายให้แก่เคร่ืองจกัรครบทุกงานแลว้หรือไม่ หากใช่ ไป
ขั้นตอนท่ี 2.4 หากไม่ใช่ ใหย้อ้นไปด าเนินการขั้นตอนท่ี 1 ใหม่กบังานท่ียงัไม่ไดจ้ดัทั้งหมด 

2.4 ค านวณหาค่า Mean Flow Time, Average Tardiness, Number of Tardy Jobs, Makespan และ 
Average WIP 

 
4.3.2 จัดเรียงล าดับงานด้วยการใช้ค่า Early Due Date 
มีขั้นตอนการด าเนินการดงัน้ี 
1. น างานท่ีมีค่า Due Date ก่อนท่ีสุดไปจดัตารางการท างานเขา้เคร่ืองจกัรโดยพิจารณา 
1.1 งานนั้นตอ้งสามารถท างานบนเคร่ืองจกัรนั้นได ้
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1.2 พิจารณาจากค่าปรับตั้งเคร่ืองจกัร โดยเลือกมอบหมายงานท่ีมีเวลาผลิตหลงัจากปรับตั้งเคร่ืองจกัร
แลว้เร็วท่ีสุดก่อน นอกจากว่ามีเวลาหลงัปรับตั้งเคร่ืองจกัรแลว้มีค่าเท่ากนัจึงเลือกให้งานนั้นเขา้
เคร่ืองจกัรใดกไ็ด ้

1.3 ตรวจสอบว่างานทุกงานไดถู้กมอบหมายให้แก่เคร่ืองจกัรครบทุกงานแลว้หรือไม่ หากใช่ ไป
ขั้นตอนท่ี 1.4 หากไม่ใช่ ใหย้อ้นไปด าเนินการขั้นตอนท่ี 1 ใหม่จากงานท่ียงัไม่ถูกจดัทั้งหมด 

1.4 ค านวณหาค่า Mean Flow Time, Average Tardiness, Number of Tardy Job, Makespan และ 
Average WIP 

 
4.3.3 ผลการจัดล าดับงานเข้าเคร่ืองจักร 
จากขอ้มูลในหวัขอ้ท่ี 4.3.1 และขอ้ 4.3.2 น ามาหาผลเฉลยดว้ยวิธีฮิวลิสติกส์ไดผ้ลของการจดัล าดบั
การท างานเป็นดงัน้ี 
 

4.3.3.1 ผลการจัดล าดับงานเข้าเคร่ืองจักรโดยใช้ Critical Ratio 
 

ตารางที่ 4.9 ผลการจดัล าดบัดว้ยวิธี Critical Ratio ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu  
 

ล าดับ เวลาท างาน (hr) เวลาการไหล (Hr) เวลาครบก าหนด (hr) เวลาล่าช้า (hr) 

งานท่ี 7 144 144 120 24 
งานท่ี 6 72 216 192 24 
งานท่ี 1 75 291 240 51 
งานท่ี 2 25 316 288 28 
งานท่ี 3 25 341 408 0 
งานท่ี 4 25 366 504 0 
งานท่ี 5 25 391 576 0 
รวม 391 2,065 - 127 

 
หมายเหตุ : การค านวณตามภาคผนวก ก 

 
ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu ล าดบังาน คือ งานท่ี 7-
6-1-2-3-4-5 ดงัรูปท่ี 4.2 เม่ือน าผลมาค านวณตวัช้ีวดัในกระบวนการผลิตไดค่้าดงัน้ี ค่า Mean Flow 
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Time = 295 ชัว่โมง, Average Tardiness = 18.14 ชัว่โมง, Number of Tardy Jobs = 4 งาน, Makespan 
= 146 ชัว่โมง และ Average WIP= 14.14 งาน 

 
รูปที ่4.2 ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ดว้ยวิธี Critical Ratio ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด 

Alu-Alu 
 

ตารางที่ 4.10 ผลการจดัล าดบัดว้ยวิธี Critical Ratio ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC 
 

ล าดับ เวลาท างาน (hr) เวลาการไหล (Hr) เวลาครบก าหนด (hr) เวลาล่าช้า (hr) 

งานท่ี 1 160 160 240 0 
งานท่ี 7 72 232 120 112 
งานท่ี 9 24 256 168 88 
งานท่ี 5 48 304 144 160 
งานท่ี 6 72 376 480 0 
งานท่ี 2 32 408 408 0 
งานท่ี 8 72 480 480 0 
งานท่ี 3 32 512 480 32 
งานท่ี 10 24 536 528 8 
งานท่ี 4 32 568 576 0 
รวม 568 3,832 - 400 

หมายเหตุ : การค านวณตามภาคผนวก ก 
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ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC ล าดบังาน คือ งานท่ี 
1-7-9-5-6-2-8-3-10-4 ดงัรูปท่ี 4.3 เม่ือน าผลมาค านวณตวัช้ีวดัในกระบวนการผลิตไดค่้าดงัน้ี ค่า Mean 
Flow Time = 383.2ชัว่โมง, Average Tardiness = 40 ชัว่โมง, Number of Tardy Jobs = 5 งาน, 
Makespan = 264 ชัว่โมงและ Average WIP= 14.52 งาน 

 
 
รูปที ่4.3  ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ดว้ยวิธี Critical Ratio ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด   

Alu-PVC 
 

4.3.3.2 ผลการจัดล าดับงานเข้าเคร่ืองจักรโดยใช้ Early Due Date  
 

ตารางที่ 4.11 ผลการจดัล าดบัดว้ยวิธี Early Due Date ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu 
 

ล าดับ เวลาท างาน (hr) เวลาการไหล (Hr) เวลาครบก าหนด (hr) เวลาล่าช้า (hr) 

งานท่ี 6 72 72 160 0 
งานท่ี 1 75 147 200 0 
งานท่ี 7 144 291 200 91 
งานท่ี 2 25 316 240 76 
งานท่ี 3 25 341 340 1 
งานท่ี 4 25 366 420 0 
งานท่ี 5 25 391 480 0 
รวม 391 1924 - 168 
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ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu ล าดบังาน คือ งานท่ี 6-
1-7-2-3-4-5 ดงัรูปท่ี 4.4 เม่ือน าผลมาค านวณตวัช้ีวดัในกระบวนการผลิตไดค่้าดงัน้ี ค่า Mean Flow 
Time = 274.86 ชัว่โมง, Average Tardiness = 24 ชัว่โมง, Number of Tardy Jobs = 3 งาน, Makespan 
= 146 ชัว่โมงและ Average WIP= 13.18 งาน 

 
รูปที ่4.4 ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ดว้ยวิธี Early Due Date ของเคร่ืองบรรจุแบบ  Alu-Alu 

 
ตารางที่ 4.12 ผลการจดัล าดบัดว้ยวิธี Early Due Date ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC 
 
ล าดับ เวลาท างาน (hr) เวลาการไหล (Hr) เวลาครบก าหนด (hr) เวลาล่าช้า (hr) 

งานท่ี 7 72 72 100 0 
งานท่ี 5 48 120 120 0 
งานท่ี 9 24 144 140 4 
งานท่ี 1 160 304 200 0 
งานท่ี 2 32 336 340 0 
งานท่ี 3 32 368 400 0 
งานท่ี 6 72 440 400 0 
งานท่ี 8 72 512 400 112 
งานท่ี 10 24 536 440 96 
งานท่ี 4 32 568 480 0 
รวม 392 2,496 - 208 
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ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC ล าดบังาน คือ งานท่ี 
7-5-9-1-2-3-6-8-10-4 ดงัรูปท่ี 4.5 เม่ือน าผลมาค านวณตวัช้ีวดัในกระบวนการผลิตไดค่้าดงัน้ี ค่า Mean 
Flow Time = 249.6 ชัว่โมง, Average Tardiness = 20.8 ชัว่โมง, Number of Tardy Jobs = 3งาน, 
Makespan = 264 ชัว่โมง และ Average WIP= 9.45 งาน 

 

 
 
รูปที ่4.5 ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ดว้ยวิธี Early Due Date ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ 

ชนิด Alu-PVC 
 

ผลจากการจดัตารางการท างานดว้ยวิธีฮิวลิสติกส์ โดยพิจารณาจากจดัล าดบังานค่า Critical Ratio และ
ค่า Early Due Date ไดผ้ลดงัตารางท่ี 4.13 และตารางท่ี 4.14 จากผลการจดัล าดบังานพบวา่ 
 การจดัล าดบังานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu พบว่าวิธี Early Due Date มีค่า 

Mean Flow Time, Number of Tardy Jobs และ Average WIP ดีกวา่วิธี Critical Ratio ซ่ึงทั้งสองวิธี
มีค่า Makespan เท่ากนั แต่วิธี Critical Ratio มีค่า Average Tardiness นอ้ยกวา่วิธี Early Due Date 

 การจดัล าดบังานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC พบว่าวิธี Early Due Date มีค่า 
Mean Flow Time, Average Tardiness, Number of Tardy Jobs และ Average WIP ดีกว่าวิธี 
Critical Ratio ยกเวน้ค่า Makespan ท่ีวิธี Critical Ratio มีค่าเท่ากนั 
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ตารางที่ 4.13 ผลการจดัล าดบังานดว้ยเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu 
 

Summary 
การจัดล าดับงาน (Sequencing) 

Critical Ratio Early Due Date หน่วย 
Mean Flow Time 295 274.86 ชัว่โมง 

Average Tardiness 18.14 24 ชัว่โมง 
Number of Tardy Jobs 4 3 งาน 

Makespan 146 146 ชัว่โมง 
Average WIP 14.14 13.18 งาน 

 
ตารางที่ 4.14 ผลการจดัล าดบังานดว้ยเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC 

 

Summary 
การจัดล าดับงาน (Sequencing) 

Critical Ratio Early Due Date หน่วย 
Mean Flow Time 383.2 249.6 ชัว่โมง 

Average Tardiness 40 20.8 ชัว่โมง 
Number of Tardy Jobs 5 3 งาน 

Makespan 264 264 ชัว่โมง 
Average WIP 14.52 9.45 งาน 

 
จากตวัช้ีวดัต่างๆ ของผลการจดัล าดบังานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu และ Alu-PVC 
พบว่าหากพิจารณาจากระยะเวลารวมในการผลิต (Makespan) ของฮิวลิสติกส์ทั้ง 2 บนเคร่ืองบรรจุ
แบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu มีค่าเท่ากนั โดยค่า Average Tardiness ต่างกนัเพียงเลก็นอ้ย ส่วนเคร่ือง
บรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC วิธี Critical Ratio มีค่าเท่ากบัวิธี Early Due Date แต่ภาพรวมวิธี 
Early Due Date มีค่าตวัช้ีวดัอ่ืนๆ ดีกว่า ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงเสนอใหจ้ดัตารางงานตามวิธี Early Due 
Date เพราะมีค่า Makespan นอ้ยกว่าหรือเท่ากบัวิธี Critical Ratio แต่ตวัช้ีวดัอ่ืนๆ โดยทัว่ไปมีค่าท่ี
ดีกวา่ 
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4.4 การตัดสินใจหาล าดับความส าคญัในการผลติโดยวธีิการตัดสินใจวเิคราะห์เชิง
ล าดบัขั้น  
จากขอ้ 4.3 ท่ีไดก้ล่าวมาขั้นมานั้น พบว่าหากกรณีท่ีงาน 2 งานมี Due Date หรือค่า Critical Ratio
เท่ากนั ตอ้งมีการตดัสินใจเพื่อผลิตยาใหท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ และเม่ือผลิตงานส่งตาม Due 
Date แลว้จะพิจารณา รายการยาท่ีจะท าการผลิตเพื่อเก็บสต๊อกโดยตอ้งมีเกณฑใ์นการพิจารณาเช่นกนั 
ซ่ึงในงานวิจยัคร้ังน้ีเลือกใชว้ิธีการตดัสินใจวิเคราะห์เชิงล าดบัชั้นมาเพื่อเป็นเกณฑ์ในการพิจารณา 
โดยจะกล่าวในหวัขอ้ต่อไปน้ี  
 

4.4.1 ศึกษาและเกบ็รวบรวมข้อมูลของปัจจยั หรือหลกัเกณฑ์ต่างๆ ทั้งทางด้านปริมาณและ
คุณภาพ 
หัวขอ้น้ีเป็นการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลเพื่อเปรียบเทียบปัจจัยและหลักเกณฑ์ต่างๆ ท่ีมีผลต่อ
กระบวนการผลิตยาและคุณภาพของยา ทั้งในดา้นปริมาณและ เพื่อใชเ้ป็นเกณฑใ์นการเรียงล าดบัยา
ของแผนกบรรจุยาเม็ด 2 จ านวน 17 รายการ ท่ีจะท าการผลิตบนเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ 
จ านวน 6 เคร่ือง แบ่งเป็นเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu จ านวน 3 เคร่ือง และ เคร่ืองบรรจุ
แบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC จ านวน 3 เคร่ือง การคดัเลือกรายการยาเพื่อน าไปผลิตยงัเคร่ืองบรรจุ
แบบบลิสเตอร์ประกอบไปดว้ยประบวนการ 3 ส่วนดงัน้ี 
 
ส่วนที่ 1   จดัล าดบังานโดยพิจาณาจาก Due Date ท่ีตอ้งส่งใหลู้กคา้ในแต่ละเดือน 
ส่วนที่ 2   หากพิจารณาส่วนท่ี 1 แลว้ Due Date หรือค่า Critical Ratio ท่ีตอ้งส่งให้ลูกคา้หลาย

ผลิตภณัฑพ์ร้อมกนั จะใช ้AHP เพื่อพิจาณาล าดบังานต่อไปในการผลิต  
ส่วนที่ 3   ล าดบังานท่ีจะพิจารณาตามเกณฑข์อง AHP เพื่อจดัล าดบังานท่ีจะผลิตเพื่อเกบ็สตอ๊ก 
 
โดยมีการก าหนดการประเมินความส าคญัของหลกัเกณฑด์า้นปริมาณจ านวน 4 ปัจจยัไดแ้ก่ ดา้นความ
ตอ้งการของลูกคา้ ค่า IUR ก าไรต่อแบท และพื้นท่ีในการจดัเก็บของคลงั หลกัเกณฑด์า้นคุณภาพ
จ านวน 2 ปัจจยั ไดแ้ก่ นโยบายสาธารณสุขและแนวโนม้ความตอ้งการของลูกคา้ 
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4.4.2  การตัดสินใจเพือ่จดัล าดบังานโดยวธีิการตัดสินใจวเิคราะห์เชิงล าดบัขั้น 
วิธีการตดัสินใจวิเคราะห์เชิงล าดบัขั้น เป็นวิธีการส าหรับช่วยวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อการตดัสินใจต่อการ
กระท าส่ิงใดๆ รูปแบบหน่ึง ท่ีใชก้นัอย่างแพร่หลาย การตดัสินใจมีประสิทธิภาพเป็นเหตุเป็นผล ซ่ึง
เป็นวิธีท่ีสะดวก และยืดหยุ่นต่อการด าเนินงาน มีความระเอียดถูกตอ้งสูง มีรากฐานทางทฤษฏีท่ี
น่าเช่ือถือดว้ยวิธีการวิเคราะห์กระบวนการล าดบัชั้น (Analytics Hierarchy Process, AHP) ถูกใชใ้น
การหาค่าถ่วงน ้ าหนกัความส าคญัของแต่ละประเด็นเพื่อการตดัสินใจ หลงัจากท่ีไดข้อ้มูลของรายการ
ยาท่ีเพียงพอแลว้จึงไดน้ ามาจดัเรียงล าดบังาน โดยเร่ิมจากการน าระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ โดย
การน าหลกัเกณฑห์รือเคร่ืองมือต่างๆ เขา้มาช่วยในการตดัสินใจมีวตัถุประสงคเ์พื่อจดัล าดบังานให้มี
ความเหมาะสม เพื่อให้การตดัสินใจมีโอกาสเกิดความผิดพลาดน้อยลงหรือการตดัสินใจไดถู้กตอ้ง
มากข้ึน ซ่ึงการตดัสินใจจะมีข้ึนภายใตส้ถานการณ์ต่างๆ ท่ีสามารถประเมินได ้เพื่อพิจารณาทางเลือก
ท่ีดีท่ีสุดในการตดัสินใจคดัเลือกรายการยาเพื่อจดัเรียงรายการยาเขา้เคร่ืองจกัร เม่ือ Due Date ในการ
ส่งลูกคา้เท่ากนั และเพื่อการเกบ็สตอ็กยา 
 
การตดัสินใจดงักล่าวเป็นเร่ืองท่ียุง่ยากและซบัซอ้นเน่ืองจากมีเง่ือนไขในการตดัสินใจหลายกรณี เช่น 
ความตอ้งการของลูกคา้ ค่า IUR ก าไรต่อแบท พื้นท่ีในการจดัเก็บของคลงั นโยบายสาธารณสุขและ
แนวโน้มความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงทั้งหมดลว้นเป็นเง่ือนไขในการเลือกยาเพื่อจดัล าดบัยาเขา้
เคร่ืองจกัรในการบรรจุ โดยใชเ้คร่ืองมือในการตดัสินใจแบบหลายหลกัเกณฑ์ดว้ยวิธีการวิเคราะห์
กระบวนการล าดบัชั้น (Analytics Hierarchy Process, AHP) ท่ีสามารถน ามาช่วยกระบวนการ
ตดัสินใจใหมี้ความถูกตอ้งและมีเหตุผลมากข้ึน 
 
การตดัสินใจดว้ยวิธีการ AHP เป็นส่วนหน่ึงของปัญหาทางดา้นการตดัสินใจท่ีมีแนวทางการแกปั้ญหา
อยูห่ลายแบบ แต่จุดประสงคโ์ดยรวมกเ็พื่อท าการเลือกเป้าหมาย (Objective) ท่ีดีท่ีสุดในทางเลือก 
(Alternative) ภายใตข้อ้ก าหนดของการเปรียบเทียบหลกัเกณฑ ์(Criteria) แต่ละดา้นในแต่ละระดบั ใน
ท่ีน้ีจะก าหนดใหเ้ป้าหมาย (Objective) คือ เพื่อใชเ้ป็นเกณฑใ์นการเรียงล าดบัยาของส่วนการบรรจุยา
เมด็ 2 จ านวน 17 รายการ ท่ีจะท าการผลิตบนเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ จ านวน 6 เคร่ือง แบ่งเป็น
เคร่ืองบรรจุแบบบลสเตอร์ชนิด Alu-Alu จ านวน 3 เคร่ือง และ เคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-
PVC จ านวน 3 เคร่ือง  ซ่ึงจะมีส่วนสมัพนัธ์กบัเกณฑ ์หรือมีขอ้มูลประกอบการตดัสินใจดว้ยขอ้มูลท่ี
หลากหลาย (Multiple criteria decision making) โดยเกณฑห์รือขอ้มูลแต่ละอยา่งอาจมีความส าคญัต่อ
การตดัสินในเท่าหรือไม่เท่ากนั รวมถึงมีลกัษณะท่ีต่างกนัไป ไดแ้ก่ เกณฑก์ารพิจารณาท่ีอยูใ่นรูปเชิง
ปริมาณ เช่น ดา้นความตอ้งการของลูกคา้ ค่า IUR ก าไรต่อแบท และพื้นท่ีในการจดัเกบ็ของคลงั หรือ
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อยูใ่นรูปเชิงคุณภาพ เช่น นโยบายสาธารณสุขและแนวโนม้ความตอ้งการของลูกคา้ เป็นตน้ 
โครงสร้างระดบัชั้นของการตดัสินใจแสดงดงัรูปท่ี 4.6 
 
ดงันั้นวิธีการ Analytics Hierarchy Process (AHP) เป็นวิธีการส าหรับช่วยวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อการ
ตดัสินใจต่อการกระท าส่ิงใดๆ รูปแบบหน่ึง ซ่ึงเป็นวิธีท่ีสะดวก และยดืหยุน่ต่อการด าเนินงาน มีความ
ละเอียดถูกตอ้งสูง มีรากฐานทางทฤษฏีท่ีน่าเช่ือถือ AHP ถูกใชใ้นการหาค่าถ่วงน ้ าหนกัความส าคญั
ของแต่ละประเดน็เพื่อการตดัสินใจ  
 
กระบวนการของ AHP ประกอบดว้ย ขั้นตอนการสร้างโครงสร้างล าดบัชั้นของการตดัสินใจ 
(Hierarchy structure) โดยแยกแยะองคป์ระกอบต่างๆในปัญหาการตดัสินใจท่ีซับซ้อนให้เป็น
ส่วนย่อยๆ Decision element) ท่ีมีความสัมพนัธ์กนั โดยการหาค่าน ้ าหนกัความส าคญัของแต่ละ
ประเด็นจะพิจารณาด้วยการเปรียบเทียบความส าคญัระหว่างประเด็นต่างๆท่ีละคู่ (Pairwise 
comparisons) ท่ีอยูใ่นล าดบัชั้นและกลุ่มเดียวกนั 
 
โดยใชส้เกลเปรียบเทียบความส าคญัระหว่างประเด็น ท่ีมีค่าระหว่าง 1 ถึง 9 ผลท่ีไดจ้ากขบวนการ
ดงักล่าวจะสามารถบนัทึกอยูใ่นรูป Reciprocal Square Matrix A  ซ่ึง เมตริกซ์ A ท่ีไดจ้ะถูกน าไปใช้
ในการค านวณหาค่าน ้ าหนกัความส าคญัสัมพทัธ์ (relative importance weights) ของแต่ละประเด็น
ตามวิธีของ AHP   และท าการตรวจสอบตวัเองไดว้า่ มีความเท่ียงตรงในการใชเ้หตุผลหรือไม่ ดว้ยการ
ตรวจสอบค่าอตัราส่วนความเท่ียงตรง (Consistency Ratio: CR)  
 
โดยค่า CR ท่ีมีค่านอ้ยกวา่ 0.10 แสดงวา่ผูท่ี้ท  าหนา้ท่ีตดัสินใจมีความเท่ียงตรงของการใชเ้หตุผลอยูใ่น
ระดบัท่ีสามารถยอมรับได ้การตรวจสอบค่า CR ดงักล่าวจะสามารถป้องกนัการตดัสินใจท่ีผดิพลาด
ซ่ึงอาจเกิดจากสาเหตุต่างๆได ้ดงันั้นค่าน ้ าหนักความส าคญัท่ีไดจ้ากกระบวนการตดัสินใจดว้ยวิธี 
AHP  จะเป็นไปดว้ยความน่าเช่ือถือ  กระบวนการของ AHP มีขั้นตอนการด าเนินการแสดงดงัรูปท่ี 
4.7 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.6 โครงสร้างระดบัชั้นของการตดัสินใจ 

รายการยา 

ปัจจยัเชิงคุณภาพ ปัจจยัเชิงปริมาณ 

นโยบาย
สาธารณสุข 

แนวโนม้ความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

ความตอ้งการสินคา้  IUR ก าไรต่อแบท  
พื้นท่ีในการ

จดัเกบ็ของคลงั 

LS50 SI40 IS20 RI1 RI2 LE500 PR10 PR40 GL2 SD50 SD100 AT100 CL250 CL500 SE50 LR10 LR50  

55 



56 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.7 ขั้นตอนกระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP) 
 

4.4.2.1 การค านวณค่าน า้หนักของแต่ละเกณฑ์ในการคดัเลอืก 
เน่ืองจากเกณฑก์ารคดัเลือกเพื่อใชเ้ป็นเกณฑใ์นการเรียงล าดบัยาของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 จ านวน 
17 รายการ ท่ีจะท าการผลิตบนเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ จ านวน 6 เคร่ือง แบ่งเป็นเคร่ืองบรรจุ
แบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu จ านวน 3 เคร่ือง และ เคร่ืองบรรจุแบบบลสเตอร์ชนิด Alu-PVC จ านวน 
3 เคร่ือง มีทั้งเกณฑท์างดา้นคุณภาพและปริมาณ ซ่ึงรวมทั้งหมด 6 เกณฑด์ว้ยกนั โดยแบ่งการประเมิน
เป็น 2 ส่วนคือ 
 
ส่วนที่ 1   หากพิจารณา Due Date แลว้ มี Due Date หรือเม่ือค านวณค่า Critical Ratio ท่ีตอ้งส่งให้

ลูกคา้หลายผลิตภณัฑพ์ร้อมกนั จะใช ้AHP เพื่อพิจาณาล าดบังานต่อไปในการผลิต  
ส่วนที่ 2   พิจารณาจดัล าดบังานท่ีจะพิจารณาตามเกณฑข์อง AHP เพื่อเกบ็สตอ๊ก 
 

การจดัโครงสร้างระดบัชั้นของการตดัสินใจ 
• การก าหนด เป้าหมาย 
• ก าหนดหลกัเกณฑ ์

• ก าหนดทางเลือก  
 

การค านวณหาค่าน ้าหนกัเกณฑข์องปัจจยัในการตดัสินใจของแต่ละระดบัชั้น  
• การเปรียบเทียบความส าคญั (Paired Comparisons)  
• การหาค่าน ้าหนกัเกณฑ ์

ตรวจสอบความสอดคลอ้งของเหตุผล 
 

การหาค่าน ้าหนกัเกณฑข์องทางเลือกในล าดบัถดัมา จนครบทุกรายการ 

ประเมินและสรุปผลการเรียงล าดบัท าการพฒันา

Yes 

No 

รายการยา 

ปัจจยัเชิงคุณภาพ ปัจจยัเชิงปริมาณ 

นโยบาย
สาธารณสุข 

แนวโน้มความ
ต้องการของลูกค้า 

ความต้องการสินค้า  IUR ก าไรต่อแบท  
พืน้ที่ในการ

จัดเกบ็ของคลงั 

LS50 SI40 IS20 RI1 RI2 LE500 PR10 PR40 GL2 SD50 SD100 AT100 CL250 CL500 SE50 LR10 LR50  
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ดงันั้นการท่ีจะเลือกผงัการผลิตท่ีเหมาะสมไดน้ั้น จ าเป็นตอ้งทราบความส าคญัหรือค่าน ้ าหนักของ
เกณฑ์แต่ละขอ้ ซ่ึงการท่ีจะทราบค่าน ้ าหนกัไดน้ั้น ผูว้ิจยัไดใ้ชว้ิธี Analytical Hierarchy Process 
(AHP) เพื่อหาค่าน ้าหนกั โดยการใหผู้เ้ช่ียวชาญประเมินแบบสอบถามซ่ึงจะกล่าวในรายละเอียดต่อไป 
 
4.4.2.2 แบบสอบถามในการประเมินค่าน า้หนักของแต่ละเกณฑ์ในการคดัเลอืก 
แบบสอบถามน้ีจดัท าข้ึน เพื่อประเมินค่าถ่วงน ้าหนกัของเกณฑก์ารยอมรับ (Criteria) ดว้ยวิธี Analytic 
hierarchy process (AHP) โดยใหผู้ป้ระเมินกรอกขอ้มูลในตารางบนัทึกผล ซ่ึงวิธีการท าใหผู้ป้ระเมิน
เปรียบเทียบความส าคญัของ Criteria ซ่ึงจะพิจารณา Criteria จากตารางในแนวนอนเปรียบเทียบกบั
แนวตั้งเท่านั้น โดยเกณฑก์ารใหค้ะแนนจะมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.15, 4.16 และแสดงขอ้มูลของ
แบบสอบถามในภาคผนวก ก 
 
ตารางที่ 4.15 เกณฑก์ารใหค้ะแนนถา้แนวนอนส าคญัมากกวา่แนวตั้ง 
 

 
 

Consequences Table for weighing of each criteria 

Score Weighing definition 

1 Equally Preferred (เท่ากนั) 
2 Equally to Moderately (เท่ากนัถึงปานกลาง) 
3 Moderately Preferred (ปานกลาง) 
4 Moderately to Strongly (ปานกลางถึงค่อนขา้งมาก) 
5 Strongly Preferred (ค่อนขา้งมาก) 
6 Strongly to Very Strongly (ค่อนขา้งมากถึงมากกวา่) 
7 Very Strongly Preferred (มากกวา่) 
8 Very Strongly to Extremely (มากกวา่ถึงมากท่ีสุด) 
9 Extremely Preferred (มากท่ีสุด) 

 
ตารางที่ 4.16 เกณฑก์ารใหค้ะแนนถา้แนวนอนส าคญันอ้ยกวา่แนวตั้ง 
 

 
 

Consequences Table for weighing of each criteria 

Score Weighing definition 

1 Equally Preferred (เท่ากนั) 
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ตารางที่ 4.16 เกณฑก์ารใหค้ะแนนถา้แนวนอนส าคญันอ้ยกวา่แนวตั้ง (ต่อ) 
 

Consequences Table for weighing of each criteria 

1/2 Equally to Moderately (เท่ากนัถึงปานกลาง) 
1/3 Moderately Preferred (ปานกลาง) 
1/4 Moderately to Strongly (ปานกลางถึงค่อนขา้งมาก) 
1/5 Strongly Preferred (ค่อนขา้งมาก) 
1/6 Strongly to Very Strongly (ค่อนขา้งมากถึงมากกวา่) 
1/7 Very Strongly Preferred (มากกวา่) 
1/8 Very Strongly to Extremely (มากกวา่ถึงมากท่ีสุด) 
1/9 Extremely Preferred (มากท่ีสุด) 

 
ตาราง Criteria ท่ีก าหนดจะมีขอ้มูลทั้งปัจจยัทางดา้นคุณภาพ (Qualitative) และปัจจยัทางดา้นปริมาณ 
(Quantitative) โดยจะมีค านิยามดงัต่อไปน้ี 
ปัจจยัทางดา้นคุณภาพ (Qualitative) จะมี Criteria ดงัน้ี 
1) นโยบายสาธารณสุข :  การเสริมสร้างความร่วมมือ เพื่อยกระดบัการใหบ้ริการสาธารณสุขกบั

ประชาชนอย่างทั่วถึงเพื่อยกระดับการให้บริการสาธารณสุขกับ 
ประชาชนอยา่งทัว่ถึง 

2) แนวโนม้ความตอ้งการของลูกคา้ :  ค่าพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ในช่วงเวลาท่ีก าหนด 
ปัจจยัทางดา้นปริมาณ (Quantitative)  
1) ความตอ้งการสินคา้ :   จ  านวนความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ตามใบสัง่ซ้ือ ณ ช่วงเวลาท่ีก าหนด 
2) IUR = Avail on hand – (qty required + qty intersite) / safety stock 
3) ก าไรต่อแบท :  ส่วนต่าง ระหวา่งรายได ้กบัตน้ทุนโดยจะตอ้งหกัค่าใชจ่้าย ต่างๆ ทั้งหมด  
4) พื้นท่ีในการจดัเกบ็ของคลงั : ความพร้อมของคลงัในการจดัเกบ็สินคา้เพื่อสตอ๊กสินคา้ 
 
4.4.2.3 การคดัเลอืกผู้เช่ียวชาญ 
ผูว้ิจยัไดค้ดัเลือกผูเ้ช่ียวชาญ ซ่ึงเป็นผูท่ี้ท างานในโรงงานอุสาหกรรมยามาเป็นเวลานานมากกวา่ 5 ปี 
เป็นผูท้  าแบบสอบถามโดยผูเ้ช่ียวชาญตอ้งมีความรู้ ความสามารถ รวมทั้งประสบการณ์ในงาน
ทางดา้นอุสาหกรรมการผลิตยา จ านวนทั้งหมด 7 ท่าน ดงัตารางท่ี 4.17  
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ตารางที่ 4.17 ผูเ้ช่ียวชาญดา้นอุตสาหกรรมยา 
 

ผู้เช่ียวชาญ จ านวน (คน) 
ผูบ้ริหาร 1 
ดา้นกระบวนการผลิต 1 
ดา้นการตลาด 2 
ดา้นประกนัคุณภาพ 1 
ดา้นควบคุมคุณภาพ 1 
ดา้นคลงัส ารองผลิตภณัฑ ์ 1 

รวม 7 
 
โดยผูเ้ช่ียวชาญท่ีผูว้ิจยัเลือกนั้นผูว้ิจยัมีเกณฑใ์นการพิจารณาดงัน้ี 
1)  เป็นผูท่ี้มีความรู้ ความสามารถ และประสบการณ์ในงานทางดา้นอุสาหกรรมการผลิตยาอยา่งนอ้ย 
5 ปี 
2)  เป็นผูท่ี้มีประสบการณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตเพื่อจ าหน่ายอยา่งนอ้ย 5 ปี 
3)  เป็นผูท่ี้เก่ียวขอ้งในงานดา้นการตลาดอยา่งนอ้ย 5 ปี 
4)  เป็นผูท่ี้เก่ียวขอ้งในงานดา้นการคลงัส ารองผลิตภณัฑอ์ยา่งนอ้ย 5 ปี 
5)  เป็นผูท่ี้เก่ียวขอ้งในงานดา้นประกนัคุณภาพหรือควบคุมคุณภาพอยา่งนอ้ย 5 ปี 
6)  เป็นผูท่ี้มีความพร้อมและยนิดีในการใหผู้ว้ิจยัเขา้ไปสอบถามเกบ็ขอ้มูล 
 
4.4.2.4 ผลการประเมินค่าน า้หนักของแต่ละเกณฑ์ในการคดัเลอืก 
 
ส่วนที่ 1 หากพิจารณา Due Date แลว้ มี Due Date หรือเม่ือค านวณค่า Critical Ratio ท่ีตอ้งส่งใหลู้กคา้
หลายผลิตภณัฑพ์ร้อมกนั จะใช ้AHP เพื่อพิจาณาล าดบังานต่อไปในการผลิต ตวัอย่างแสดงการ
ค านวณแสดงดงัตารางท่ี 4.18  
 
 
 
 
 



60 
 

 

ตารางที่ 4.18 ตวัอยา่งตารางเมตริกซ์แสดงการเปรียบเทียบความส าคญัของปัจจยัหลกัเม่ือเปรียบเทียบ
กบัวตัถุประสงคข์องผูเ้ช่ียวชาญคนท่ี 1 

 

Criteria 

Qualitative Quantitative 

นโ
ยบ

าย
สา
ธา
รณ

สุข
ฯ 

แน
วโ
นม้

คว
าม
ตอ้

งก
าร

ขอ
งลู
กค

า้ 

คว
าม
ตอ้

งก
าร
สิน

คา้
 

(บ
าท
) 

IU
R 

(R
ati

o) 

ก า
ไร
ต่อ

แบ
ท 
 (บ

าท
) 

พื ้น
ที่ใ

นก
าร
จดั

เกบ็
ขอ

ง
คล

งั (
ตา
รา
งเม

ตร
) 

Qu
ali

tat
ive

 นโยบายสาธารณสุขฯ  3 2 2 2 2 

แนวโนม้ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

2  1 3 2 2 

Qu
an

tit
ati

ve
 

ความตอ้งการสินคา้ (บาท) 1/3 1  2 3 2 
IUR (Ratio) 1/2 1/3 1/2  1/2 3 
ก าไรต่อแบท (บาท) 1/2 1/2 1/3 2  3 
พื้นท่ีในการจดัเกบ็ของคลงั  
(ตารางเมตร) 

1/2 1/2 1/2 1/3 1/3  

 
4.2.2.4.1 การหาค่าน ้ าหนกัเกณฑ ์ (Computing a vector of Priorities) โดยมีขั้นตอนยอ่ย 4 ขั้นตอน
ดงัน้ี 
 
ขั้นตอนที่1 จากค่าระดบัความส าคญัของปัจจยัหลกัเม่ือเปรียบเทียบกบัปัจจยัหลกั น ามาแปลงตวัเลข
จากเศษส่วนใหเ้ป็นทศนิยม จากนั้นรวมค่าของตวัเลขเลขท่ีอยูใ่นแนวตั้ง ซ่ึงจะไดค่้าดงัตารางท่ี 4.19 
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ตารางที่ 4.19   ตวัอย่างการค านวณผลการประเมินค่าน ้ าหนกั AHP โดยน าค่ามาแปลงเป็นตวัเลข
ทศนิยม ของผูเ้ช่ียวชาญคนท่ี 1 

 

Criteria 

Qualitative Quantitative 

นโ
ยบ

าย
สา
ธา
รณ

สุข
ฯ 

แน
วโ

น้ม
คว

าม
ต้อ

งก
าร

ขอ
งลู
กค

า้ 
คว

าม
ต้อ

งก
าร

สิน
ค้า

 
(บ
าท
) 

IU
R 

(R
ati

o) 

ก า
ไร
ต่อ

แบ
ท 
 (บ

าท
) 

พื ้น
ที่ใ

นก
าร
จัด

เก
็ บข

อง
คล

งั (
ตา
รา
งเม

ตร
) 

Qu
ali

tat
ive

 นโยบายสาธารณสุขฯ 1.00 0.5 3.00 2.00 2.00 2.00 

แนวโนม้ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

2.00 1.00 1.00 3.00 2.00 2.00 

Qu
an

tit
ati

ve
 

ความตอ้งการสินคา้ (บาท) 0.33 1.00 1.00 2.00 3.00 2.00 
IUR (Ratio) 0.5 0.33 0.5 1.00 0.5 3.00 
ก าไรต่อแบท (บาท) 0.5 0.5 0.33 2.00 1.00 3.00 
พื้นท่ีในการจดัเก็บของคลงั  
(ตารางเมตร) 

0.5 0.5 0.5 0.33 0.33 1.00 

รวม 4.83 3.83 6.33 10.33 8.67 13.00 
 
ขั้นตอนที ่2 เม่ือไดผ้ลรวมดงักล่าวแลว้ใหด้ าเนินการ หารกบัค่าตวัเลขท่ีไดจ้ากการเปรียบเทียบในแถว
แนวตั้งของตวัเอง จะไดค่้าความสมัพนัธ์ของน ้าหนกัดงัตารางท่ี 4.20 
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ตารางที่ 4.20   ตวัอยา่งการค านวณผลการประเมินค่าน ้ าหนกั AHP แสดงหาค่าความสัมพนัธ์ของ
น ้าหนกั ของผูเ้ช่ียวชาญคนท่ี 1 

 

Criteria 

Qualitative Quantitative 

นโ
ยบ

าย
สา
ธา
รณ

สุข
ฯ 

แน
วโ

น้ม
คว

าม
ต้อ

งก
าร

ขอ
งลู
กค

า้ 

คว
าม

ต้อ
งก

าร
สิน

ค้า
 

(บ
าท
) 

IU
R 

(R
ati

o) 

ก า
ไร
ต่อ

แบ
ท 
 (บ

าท
) 

พื ้น
ที่ใ

นก
าร
จัด

เก
็ บข

อง
คล

งั (
ตา
รา
งเม

ตร
) 

Qu
ali

tat
ive

 นโยบายสาธารณสุขฯ 
1/4.83 = 

0.21 
0.5/3.83 
= 0.13 

3/6.33 = 
0.47 

2/10.33 = 
0.19 

2/8.67 = 
0.23 

2/13 = 
0.15 

แนวโน้มความต้องการ
ของลูกคา้ 

0.41 0.26 0.16 0.29 0.35 0.15 

Qu
an

tit
ati

ve
 

คว ามต้อ ง ก า ร สินค้า 
(บาท) 

0.07 0.26 0.16 0.19 0.35 0.15 

IUR (Ratio) 0.10 0.09 0.08 0.10 0.04 0.15 

ก าไรต่อแบท (บาท) 0.10 0.13 0.05 0.19 0.12 0.23 

พื้นท่ีในการจัดเก็บของ
คลงั  (ตารางเมตร) 

0.10 0.13 0.08 0.03 0.04 0.08 

 
ขั้นตอนที ่3 และ4  
เม่ือไดค่้าความสมัพนัธ์ของน ้าหนกัแลว้ ใหด้ าเนินการรวมค่าตวัเลขท่ีไดใ้นแนวนอน และหารผลรวม
ท่ีไดด้ว้ยจ านวนขององคป์ระกอบทั้งหมดในแต่ละล าดบัชั้น ซ่ึงจะไดผ้ลลพัธ์เป็นค่าน ้าหนกัเกณฑข์อง
แต่ละปัจจยัในระดบัชั้น ดงัตารางท่ี 4.21 
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ตารางที่ 4.21 ตวัอยา่งผลลพัธ์เป็นค่าน ้าหนกัเกณฑข์องแต่ละปัจจยัในระดบัชั้น ของผูเ้ช่ียวชาญคนท่ี 1 
 

Criteria 

Qualitative Quantitative 

su
m 

 

นโ
ยบ

าย
สา
ธา
รณ

สุข
ฯ 

แน
วโ

น้ม
คว

าม
ต้อ

งก
าร
ขอ

ง
ลกู

คา้
 

คว
าม
ตอ้

งก
าร
สิน

คา้
 (บ

าท
) 

IU
R 

(R
ati

o) 

ก า
ไร
ต่อ

แบ
ท 
 (บ

าท
) 

พื้น
ที่ใ

นก
าร
จัด

เก
็ บข

อง
คล

ัง 
(ต
าร
าง
เม
ตร
) 

su
m/

N 

Qu
ali

tat
ive

 นโยบายสาธารณสุขฯ 0.21 0.13 0.47 0.19 0.23 0.15 1.39 0.23 

แนวโน้มความต้องการของ
ลกูคา้ 

0.41 0.26 0.16 0.29 0.35 0.15 1.51 0.25 

Qu
an

tit
ati

ve
 

ความตอ้งการสินคา้ (บาท) 0.07 0.26 0.16 0.19 0.35 0.15 1.18 0.20 

IUR (Ratio) 0.10 0.09 0.08 0.10 0.04 0.15 0.64 0.11 

ก าไรต่อแบท (บาท) 0.10 0.13 0.05 0.19 0.12 0.23 0.83 0.14 
พ้ืนท่ีในการจัดเก็บของคลัง  
(ตารางเมตร) 

0.10 0.13 0.08 0.03 0.04 0.08 0.46 0.08 

รวม 6.00  

 
ตารางที่ 4.22 ตวัอยา่งผลการประเมินค่าน ้าหนกั (Eigenvector) ของผูเ้ช่ียวชาญคนท่ี 1 
 

Criteria ค่าน า้หนัก (Eigenvector) 
นโยบายสาธารณสุขฯ 0.23 
แนวโนม้ความตอ้งการของลูกคา้ 0.25 
ความตอ้งการสินคา้ (บาท) 0.20 
IUR (Ratio) 0.11 
ก าไรต่อแบท (บาท) 0.14 
พื้นท่ีในการจดัเกบ็ของคลงั  (ตารางเมตร) 0.08 
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ตารางที่ 4.23 ตวัอยา่งการหาผลรวมของค่า  Consistency Vector ของผูเ้ช่ียวชาญคนท่ี 1 
 

Criteria Consistency Vector 
นโยบายสาธารณสุขฯ 6.86 
แนวโนม้ความตอ้งการของลูกคา้ 6.60 
ความตอ้งการสินคา้ (บาท) 6.62 
IUR (Ratio) 3.57 
ก าไรต่อแบท (บาท) 6.44 
พื้นท่ีในการจดัเกบ็ของคลงั  (ตารางเมตร) 6.49 
นโยบายสาธารณสุขฯ 6.86 
ผลรวม 36.58 
 
จากตวัอยา่งผลการประเมินค่าน ้ าหนกั (Eigenvector) ตารางท่ี 4.22 และผลรวมของค่า  Consistency 
Vector ตารางท่ี 4.23 ของผูเ้ช่ียวชาญคนท่ี 1 น ามาท าการตรวจสอบค่าความสอดคลอ้งของขอ้มูล 
(Consistency Ratio, CR) ไดผ้ลเป็นดงัน้ี 
CR =  CI/RI 
CI = (max –n)/(n-1) 
CI (Consistency Index) = ดชันีความสอดคลอ้ง 
RI (Random Index) โดย Saaty (1980) (n=6  : RI=1.24) 
max = Sum (Consistency Vector)/n 
        n  = จ านวนหลกัเกณฑ ์
การค านวณ : 
max = Sum (Consistency Vector)/n 
 = 36.58/6  
 = 6.10 
CI = (6.10-6/(6-1) 
 = 0.02 
CR = 0.02/1.24 
 = 0.016 
จากผลการค านวณพบวา่ค่า CR ท่ีค  านวณไดมี้ค่าเท่ากบั 0.016 พบวา่ค่า CR < 0.1 แสดงวา่ Criterion มี
ความสอดคลอ้งกนัสามารถน า Eigenvector ไปใชเ้ป็นค่าน ้าหนกัได ้ 
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4.4.2.5 ผลของการวเิคราะห์และการประมวลผลค่าน า้หนักเกณฑ์ 
ผลของการวิเคราะห์และการประมวลผลค่าน ้ าหนักเกณฑ์ของปัจจัยหลักเม่ือเปรียบเทียบกับ
วตัถุประสงค ์ท่ีไดค่้าน ้ าหนกัของผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 7 คน แสดงผลในภาคผนวก ค และภาคผนวก ง สรุป
ผลไดด้งัตารางท่ี 4.24 
 
ตารางที่ 4.24 ผลของการวิเคราะห์และการประมวลผลค่าน ้าหนกัเกณฑข์องปัจจยัหลกัเม่ือเปรียบเทียบ

กบัวตัถุประสงค ์ในกรณีผลิตเพื่อส่งใหท้นัตาม Due Date หรือเม่ือค่า Critical Ratio มีค่า
เท่ากนั 

 

Criteria 
ผลการประเมนิค่าน า้หนักโดยผู้เช่ียวชาญ 

ค่าเฉลีย่ อนัดบั คนที่ 
1 

คนที่ 
2 

คนที่ 
3 

คนที่ 
4 

คนที่ 
5 

คนที่ 
6 

คนที่ 
7 

นโยบายสาธารณสุขฯ 0.23 0.03 0.07 0.17 0.22 0.50 0.26 0.21 2 
แนวโนม้ความ
ตอ้งการของลกูคา้ 

0.25 0.27 0.15 0.41 0.14 0.07 0.10 0.20 3 

ความตอ้งการสินคา้ 
(บาท) 

0.20 0.41 0.39 0.04 0.25 0.16 0.15 0.23 1 

IUR (Ratio) 0.11 0.07 0.26 0.28 0.08 0.03 0.06 0.13 5 
ก าไรต่อแบท (บาท) 0.14 0.14 0.07 0.08 0.24 0.20 0.40 0.18 4 
พ้ืนท่ีในการจดัเกบ็
ของคลงั (ตารางเมตร) 

0.08 0.07 0.07 0.02 0.07 0.04 0.03 0.05 6 

 
จากผลในตารางท่ี 4.24 เม่ือค านวณค่า CR มีค่าเท่ากบั 0.017 พบว่าค่า CR < 0.1 แสดงว่า Criterion มี
ความสอดคลอ้งกนัสามารถน า Eigenvector ไปใชเ้ป็นค่าน ้ าหนกัได ้ และผลจากตารางพบว่าผลการ
ประเมินจากผูเ้ช่ียวชาญ 7 คน ใหค่้าน ้ าหนกัอนัดบัท่ี 1-6 ดงัน้ี คือ ความตอ้งการสินคา้ (บาท) นโยบาย
สาธารณสุขฯ แนวโนม้ความตอ้งการของลูกคา้ ก าไรต่อแบท (บาท) ค่า IUR (Ratio) และพื้นท่ีในการ
จดัเกบ็ของคลงั  (ตารางเมตร) ตามล าดบั 
 
ส่วนที่ 2  ผลของการวิเคราะห์และการประมวลผลค่าน ้าหนกัเกณฑข์องปัจจยัหลกัเม่ือเปรียบเทียบกบั
วตัถุประสงค ์ของผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 7 คน แสดงดงัตารางท่ี 4.25 
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ตารางที่ 4.25 ผลของการวิเคราะห์และการประมวลผลค่าน ้าหนกัเกณฑข์องปัจจยัหลกัเม่ือเปรียบเทียบ
กบัวตัถุประสงค ์ในกรณีผลิตเพื่อเกบ็สตอ็ก 

 

Criteria 
ผลการประเมนิค่าน า้หนักโดยผู้เช่ียวชาญ 

ค่าเฉลีย่ อนัดบั คนที่ 
1 

คนที่ 
2 

คนที่ 
3 

คนที่ 
4 

คนที่ 
5 

คนที่ 
6 

คนที่ 
7 

นโยบายสาธารณสุขฯ 0.23 0.12 0.07 0.17 0.20 0.50 0.46 0.24 1 
แนวโนม้ความ
ตอ้งการของลกูคา้ 

0.26 0.09 0.15 0.41 0.18 0.07 0.14 0.22 2 

ความตอ้งการสินคา้ 
(บาท) 

0.19 0.14 0.39 0.04 0.10 0.16 0.25 0.20 3 

IUR (Ratio) 0.11 0.17 0.26 0.28 0.20 0.03 0.03 0.12 5 
ก าไรต่อแบท (บาท) 0.14 0.10 0.07 0.08 0.13 0.20 0.05 0.14 4 
พ้ืนท่ีในการจดัเกบ็
ของคลงั (ตารางเมตร) 

0.07 0.38 0.07 0.02 0.18 0.04 0.07 0.10 6 

 
จากผลในตารางท่ี 4.25 เม่ือค านวณค่า CR มีค่าเท่ากบั 0.016 พบว่าค่า CR < 0.1 แสดงว่า Criterion มี
ความสอดคลอ้งกนัสามารถน า Eigenvector ไปใชเ้ป็นค่าน ้ าหนกัได ้ และผลจากตารางพบว่าผลการ
ประเมินจากผูเ้ช่ียวชาญ 7 คน ให้ค่าน ้ าหนกัอนัดบัท่ี 1-6 ดงัน้ี คือ นโยบายสาธารณสุขฯ แนวโนม้
ความตอ้งการของลูกคา้ ความตอ้งการสินคา้ (บาท) ก าไรต่อแบท (บาท) ค่า IUR (Ratio) และพื้นท่ีใน
การจดัเกบ็ของคลงั (ตารางเมตร) ตามล าดบั 
 

4.4.3 การพจิารณาการเรียงล าดบัความส าคญัของยาเพือ่จดัล าดบัการผลติ 
 
จากตารางท่ี 4.21 และ 4.22 เน่ืองจากเกณฑก์ารตดัสินใจทั้ง 6 เกณฑ ์ไม่เป็นหน่วยเดียวกนั จึงปรับให้
เป็นค่าแบบไร้หน่วย (Normalized) โดยใชสู้ตรต่อไปน้ี 
 
เกณฑแ์บบยิง่นอ้ยยิง่ดีค  านวณค่าตามสมการท่ี 4.l 

 
                                                  (4.1) 
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โดยท่ี 
      คือ ค่าท่ีไร้หน่วยของเกณฑท่ี์ n ของรายการยาท่ี i 
      คือ ค่าจ านวนเกณฑ ์n ท่ีตอ้งการพิจารณารายการยาท่ี i 
      คือ ค่าจ านวนเกณฑ ์n ท่ีนอ้ยท่ีสุดเม่ือเทียบกนัทั้ง 17 รายการยา 
 
เกณฑแ์บบยิง่มากยิง่ดีค  านวณค่าตามสมการท่ี 4.2 

 
                                              (4.2) 

 
โดยท่ี 
      คือ ค่าท่ีไร้หน่วยของเกณฑท่ี์ n ของรายการยาท่ี i 
      คือ ค่าจ านวนเกณฑ ์n ท่ีตอ้งการพิจารณารายการยาท่ี i 
      คือ ค่าจ านวนเกณฑ ์n ท่ีมากท่ีสุดเม่ือเทียบกนัทั้ง 17 รายการยา 
 
เม่ือพิจารณาทั้ง 6 Criteria พบว่า เกณฑแ์บบยิง่นอ้ยยิง่ดี มีจ  านวนทั้งหมด 3 Criteria ไดแ้ก่ นโยบาย
สาธารณสุขฯ IUR (Ratio) และพื้นท่ีในการจดัเก็บของคลงั  (ตารางเมตร) ส่วนพบว่า เกณฑแ์บบยิ่ง
มากยิ่งดี มีจ  านวนทั้งหมด 3 Criteria ไดแ้ก่ แนวโนม้ความตอ้งการของลูกคา้ ความตอ้งการสินคา้ 
(บาท) และก าไรต่อแบท (บาท) ดงัตารางท่ี 4.26  
 
ตารางที่ 4.26 ตารางพิจารณาเกณฑก์ารปรับใหเ้ป็นค่าแบบไร้หน่วย 
 

Criteria เกณฑ์การ Normalized 
นโยบายสาธารณสุขฯ เกณฑแ์บบยิง่นอ้ยยิง่ดี 
แนวโนม้ความตอ้งการของลูกคา้ เกณฑแ์บบยิง่มากยิง่ดี 
ความตอ้งการสินคา้ (บาท) เกณฑแ์บบยิง่มากยิง่ดี 
IUR (Ratio) เกณฑแ์บบยิง่นอ้ยยิง่ดี 
ก าไรต่อแบท (บาท) เกณฑแ์บบยิง่มากยิง่ดี 
พ้ืนท่ีในการจดัเกบ็ของคลงั  (ตารางเมตร) เกณฑแ์บบยิง่นอ้ยยิง่ดี 
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ดงันั้นเม่ือพิจารณาเกณฑข์องท่ี 6 Criteria กบัรายการยาทั้งส้ิน 17 รายการ โดยคิดค่าคะแนนแต่ละ
เกณฑจ์ากตารางท่ี 4.24 และ 4.25 จากนั้นน าคะแนนท่ีไดคู้ณกบัค่าถ่วงคะแนนจากวิธี AHP จะได้
คะแนนรวมของแต่ละรายการยา ไดผ้ลดงัตารางท่ี 4.27 เม่ือพิจารณาในกรณีท่ี Due Date เท่ากนั หรือ
เม่ือค านวณค่า Critical Ratio เท่ากนัจะพิจารณาล าดบัการผลิต ดงัน้ี SD100-SD50-LE500-CL500-
LS50-SE50-CL250-LR50-AT100-PR10-RI2-GL2-PR40-IS20-RI1-SI40-LR10 และในกรณีท่ี
ตอ้งการผลิตยาตามแผนเพื่อเก็บสต๊อกผลดงัตารางท่ี 4.28 ไดผ้ลล าดบัการผลิตดงัน้ี  ดงัน้ี SD100-
SD50-LE500-CL500-LS50-AT100-LR50-CL250-PR40-PR10-SE50-IS20-RI2-SI40-GL2-RI1-
LR10 
 
ตารางที่ 4.27   ตารางคะแนนของเกณฑก์ารปรับใหเ้ป็นค่าแบบไร้หน่วยของรายการยาทั้ง 17 รายการ 

เม่ือพิจารณาเกณฑเ์ม่ือ Due Date หรือค่า Critical Ratio เท่ากนั 
 

รายการ
ยา 

เกณฑ์การพจิารณา 

คะแนน
รวม 

ล าดบั นโยบาย
สาธารณสุขฯ 

แนวโน้ม
ความ

ต้องการของ
ลูกค้า 

ความต้องการ
สินค้า  
(บาท) 

IUR  
(Ratio) 

ก าไรต่อแบท 
(บาท) 

พืน้ที่ในการ
จัดเกบ็ของคลัง 
 (ตารางเมตร) 

LS50 0.05 0.01  0.00  0.01 0.18 0.02 0.27 5 
SI40 0.02 0.01  0.00  0.01 0.01 0.03 0.08 16 
IS20 0.02 0.01  0.00  0.01 0.04 0.02 0.10 14 
RI1 0.02 0.01  0.00  0.01 0.00 0.05 0.09 15 
RI2 0.05 0.03  0.01  0.01 0.02 0.02 0.14 11 

LE500 0.20 0.05  0.03  0.02 0.05 0.02 0.37 3 
PR10 0.04 0.04  0.02  0.02 0.01 0.02 0.15 10 
PR40 0.02 0.02  0.00  0.01 0.04 0.02 0.11 13 
GL2 0.05 0.04  0.01  0.01 0.00 0.02 0.13 12 
SD50 0.08 0.04  0.14  0.13 0.01 0.00 0.40 2 
SD100 0.15 0.05  0.23  0.05 0.02 0.00 0.50 1 
AT100 0.02 0.08  0.00  0.01 0.01 0.02 0.16 9 
CL250 0.06 0.01  0.00  0.01 0.09 0.02 0.19 7 
CL500 0.11 0.20  0.00  0.02 0.04 0.01 0.36 4 
SE50 0.09 0.03  0.00  0.01 0.07 0.00 0.21 6 
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ตารางที่ 4.27   ตารางคะแนนของเกณฑ์การปรับใหเ้ป็นค่าแบบไรหน่วยของรายการยาทั้ง 17 รายการ 
เม่ือพิจารณาเกณฑเ์ม่ือ Due Date หรือค่า Critical Ratio เท่ากนั (ต่อ) 

 

รายการ
ยา 

เกณฑ์การพจิารณา 

คะแนน
รวม 

ล าดบั นโยบาย
สาธารณสุขฯ 

แนวโน้ม
ความ

ต้องการของ
ลูกค้า 

ความต้องการ
สินค้า  
(บาท) 

IUR  
(Ratio) 

ก าไรต่อแบท 
(บาท) 

พืน้ที่ในการ
จัดเกบ็ของคลัง 
 (ตารางเมตร) 

LR10 0.02 0.01  0.00  0.01 0.01 0.02 0.07 17 
LR50 0.04 0.04 0.01 0.03 0.02 0.03 0.17 8 

 
ตารางที่ 4.28   ตารางคะแนนของเกณฑ์การปรับใหเ้ป็นค่าแบบไรหน่วยของรายการยาทั้ง 17 รายการ 

เม่ือพิจารณาเกณฑเ์ม่ือตอ้งการผลิตยาเพื่อเกบ็สตอ๊ก 
 

รายการ
ยา 

เกณฑ์การพจิารณา 

คะแนน
รวม 

ล าดบั นโยบาย
สาธารณสุขฯ 

แนวโน้ม
ความ

ต้องการของ
ลูกค้า 

ความต้องการ
สินค้า  
(บาท) 

IUR  
(Ratio) 

ก าไรต่อแบท 
(บาท) 

พืน้ที่ในการ
จัดเกบ็ของคลัง 
 (ตารางเมตร) 

LS50 0.05 0.00  0.00  0.01 0.18 0.02 0.26 5 
SI40 0.02 0.05  0.00  0.01 0.00 0.01 0.11 14 
IS20 0.04 0.04  0.02  0.01 0.00 0.02 0.13 12 
RI1 0.02 0.00  0.00  0.01 0.04 0.00 0.07 16 
RI2 0.07 0.01  0.00  0.02 0.02 0.01 0.12 13 

LE500 0.09 0.04  0.12  0.13 0.01 0.00 0.39 3 
PR10 0.04 0.03  0.04  0.02 0.00 0.02 0.15 10 
PR40 0.02 0.06 0.05  0.01 0.01 0.02 0.17 9 
GL2 0.02 0.05  0.00  0.01 0.00 0.01 0.09 15 
SD50 0.24 0.05  0.03  0.02 0.05 0.02 0.41 2 
SD100 0.17 0.05  0.20  0.05 0.02 0.00 0.49 1 
AT100 0.07 0.01  0.00  0.01 0.09 0.02 0.22 6 
CL250 0.02 0.08  0.05  0.01 0.01 0.02 0.19 8 
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รายการ
ยา 

เกณฑ์การพจิารณา 

คะแนน
รวม 

ล าดบั นโยบาย
สาธารณสุขฯ 

แนวโน้ม
ความ

ต้องการของ
ลูกค้า 

ความต้องการ
สินค้า  
(บาท) 

IUR  
(Ratio) 

ก าไรต่อแบท 
(บาท) 

พืน้ที่ในการ
จัดเกบ็ของคลัง 
 (ตารางเมตร) 

CL500 0.07 0.04  0.14  0.12 0.01 0.00 0.38 4 
ตารางที่ 4.28   ตารางคะแนนของเกณฑ์การปรับใหเ้ป็นค่าแบบไรหน่วยของรายการยาทั้ง 17 รายการ 

เม่ือพิจารณาเกณฑเ์ม่ือตอ้งการผลิตยาเพื่อเกบ็สตอ๊ก (ต่อ) 
 

รายการ
ยา 

เกณฑ์การพจิารณา 

คะแนน
รวม 

ล าดบั นโยบาย
สาธารณสุขฯ 

แนวโน้ม
ความ

ต้องการของ
ลูกค้า 

ความต้องการ
สินค้า  
(บาท) 

IUR  
(Ratio) 

ก าไรต่อแบท 
(บาท) 

พืน้ที่ในการ
จัดเกบ็ของคลัง 
 (ตารางเมตร) 

SE50 0.02 0.00  0.00  0.01 0.00 0.05 0.14 11 
LR10 0.01 0.03  0.00  0.01 0.00 0.01 0.06 17 
LR50 0.06 0.01  0.01  0.01 0.09 0.02 0.20 7 

 
4.5 การพฒันาโปรแกรมในการจัดตารางการผลติด้วยการใช้โปรแกรม  
จากขั้นตอนการจดัตารางการผลิตดว้ยวิธีทางฮิวลิสติกส์ท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ ทางผูว้ิจยัจึงไดท้ าการพฒันา
โปรแกรมในการจดัตารางการผลิตดว้ยการใชโ้ปรแกรม VBA (Visual Basic for Application) 
ประมวลผล โดยใช ้Microsoft Excel เพื่อใหก้ารใชง้านง่ายข้ึน โดย Source Code ของโปรแกรมช่วย
ตดัสินใจ แสดงในภาคผนวก จ โดยในกรณีศึกษาน้ีใชข้อ้มูลของเดือนกมุภาพนัธ์ 2557 เน่ืองจากเป็น
ขอ้จ ากดัของการศึกษาน้ีจ านวนเคร่ืองจกัรลดลงจากส่งซ่อม จึงท าใหจ้  านวนเคร่ืองบรรจุแบบบลิ
สเตอร์ท่ีใชใ้นการจดัตารางการท างานมีจ านวนลดลง โดยพิจารณาจากรายการยาจ านวน 17 รายการ 
และเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์จ านวน 4 เคร่ือง แบ่งเป็นเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-
Alu จ านวน 2 เคร่ืองและเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC จ านวน 2 เคร่ือง โดยพิจารณา
เวลาการท างานเป็น วนัจนัทร์ถึงศุกร์ คิดชัว่โมงการท างานวนัละ 20 ชัว่โมง (กะท่ี 1 (8.00-20.30) กะท่ี 
2 (20.00-07.30)) ส าหรับเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu และการท างานวนัละ 10 
ชัว่โมง กะท่ี 1 (8.00-20.30) ส าหรับเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC วนัเสาร์อาทิตย ์
และคิดชัว่โมงการท างานจ านวน 7 ชัว่โมง ของเคร่ืองทั้งสองประเภท คิดเป็นเวลารวมในการท างาน
ส าหรับเคร่ืองจกัรบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu จ านวน 456 ชัว่โมงและส าหรับเคร่ืองจกัรบรรจุ
แบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC จ านวน 228 ชัว่โมง คิดเวลาการ Set Up เคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์เป็น
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เวลา 1 วนั แต่เน่ืองจากมีเวลาการท างานจ านวน 20 ชัว่โมง จึงคิดค่า Set Up ในกรณีเปล่ียนชนิดยาจ า
วน 20 ชัว่โมงซ่ึงมีรายละเอียดการท างานของโปรแกรมในแต่ละขั้นตอนเป็นดงัน้ี 
 
1. ทางแผนกการตลาดจะคียข์อ้มูลปริมาณค าสั่งซ้ือเขา้ในระบบทางส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 รับค า

สัง่ซ้ือของลูกคา้ 
2. พนกังานใส่ขอ้มูลรายการยา จ านวนท่ีตอ้งการ วนัครบก าหนดส่งของ วนัท่ีตอ้งการให้รับ Due 

Date โปรแกรมจะค านวณช่วงโมงท่ีครบ Due Date 
3. โปรแกรมค านวณจ านวนค าสัง่ซ้ือและปริมาณท่ีตอ้งท าการผลิต 
4. โปรแกรมจดัล าดบังานดว้ยวิธี EDD หรือ CR  
5. โปรแกรมจะพิจารณา Due Date หรือค่า Critical Ratio วา่เท่ากนัหรือไม่ หากพิจารณาแลว้เท่ากนั

ก็จะพิจารณาล าดบัความส าคญัตามท่ีผลการเรียงล าดบัดว้ยวิธี AHP ในหัวขอ้ 4.4 ท่ีไดก้ล่าว
มาแลว้ หากพิจารณาแลว้พบว่า Due Date หรือค่า Critical Ratio มีค่าไม่เท่ากนั โปรแกรมจะ
พิจารณาจดัล าดบังานเขา้เคร่ืองจกัร 

6. จากขอ้ 5. โปรแกรมจะพิจารณาความสามารถของเคร่ืองจกัร หากพิจารณาแลว้ความสามารถของ
เคร่ืองไม่เพียงพอจะน าค าสั่งซ้ือนั้นไปพิจารณาเพื่อรอผลิตในเดือนถดัไป หากพิจารณาแลว้
พบว่าความสามารถของเคร่ืองจักรสามารถผลิตได้ จะพิจารณารายการยาพิจารณาล าดับ
ความส าคญัตามท่ีผลการเรียงล าดบัดว้ยวิธี AHP ในหวัขอ้ 4.4 ท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ โปรแกรมจะ
พิจารณาจดัล าดบังานเขา้เคร่ืองจกัร 

7. จากขอ้ 6.โปรแกรมจะพิจารณาจ านวนรายการยาท่ีตอ้งการผลิตหาก ยงัไม่ครบจ านวนท่ีตอ้งการ
จะกลบัไปพิจาณาความสามารถของเคร่ืองจกัรท่ีผลิตอีกคร้ัง หากครบจ านวนท่ีตอ้งการจะจบ
กระบวนการค านวณ เม่ือตอ้งการจดัตารางการผลิตในเดือนต่อไปกจ็ะเร่ิมตน้ดว้ยขอ้ 1 อีกคร้ัง 

ซ่ึงสามารถน าแต่ละขั้นตอนการท างานของ VBA ท่ีแสดงผลออกมาทาง Microsoft Excel มาเขียน 
Flow Chart การท างานของ VBA ไดด้งัท่ีไดแ้สดงในรูปท่ี 4.8 
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รูปที ่4.8 กระบวนการคิดดว้ยวิธีฮิวลิสติกส์ดว้ยโปรแกรม VBA 
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ในส่วนของโปรแกรมประกอบดว้ย 6 Sheet ในการแสดงของโปรแกรม โดยประกอบดว้ย Sheet ท่ี 1 
คือ ขอ้มูลเร่ิมตน้ของโปรแกรม Sheet ท่ี 2 คือ ส่วนการกรอกขอ้มูล Sheet ท่ี 3 คือ ส่วนการค านวณ
ของโปรแกรม Sheet ท่ี 4 คือ เกณฑก์ารพจิารณาดว้ย AHP Sheet ท่ี 5 และ 6 คือ ตารางสรุปการจดั
ตารางการท างานดว้ย Early Due Date และ Critical Ratio แสดงดงัรูปท่ี 4.9 
 

 
 

รูปที ่4.9 Sheet ต่างๆ ของโปรแกรม 
 

4.5.1 ข้อมูลเร่ิมต้นของการเขียนโปรแกรม 
ก่อนเร่ิมการเขียนโปรแกรมผูพ้ ัฒนาโปรแกรมมีการส ารวจข้อมูลเบ้ืองต้น คือ รายการยา (1) 
ประกอบดว้ยยาจ านวน 17 รายการ ขนาด Batch Size ของยาแต่ละรายการ หน่วยเป็น UM (2) เวลาใน
การผลิตต่อ Batch หน่วยเป็นชัว่โมง (3) ค่า Setup Time เป็นเวลาในการติดตั้งเคร่ืองจกัร หน่วยเป็น
ชัว่โมง (4) Machine คือชนิดของเคร่ืองจกัรท่ียาสามารถผลิตได ้(5) ค่า Safety Stock คือจ านวนค่าท่ี
เก็บ Stock เพื่อขาย หน่วยเป็น UM (6) ค่า On Hand คือค่ามีการของอยูใ่น Stock หน่วยเป็น UM (7) 
แผนผลิตรายเดือน คือจ านวนท่ีทางหน่วยงานวางแผนการผลิตก าหนดให้ทางส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 
เป็นผูด้  าเนินการผลิตต่อเดือน หน่วยเป็น Batch (8) ตารางดงัรูปท่ี 4.10 
 
 

ข้อมูล
เร่ิมต้น 

 

ส่วนกรอกข้อมูล 

 

ส่วนการค านวณของโปรแกรม 

 

เกณฑ์การพจิารณา AHP 

 

ตารางสรุปการจัดตารางการท างานด้วย 
Early Due Date และ Critical Ratio 
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รูปที ่4.10 ตารางการกรอกขอ้มูลเบ้ืองตน้ส าหรับโปรแกรมในการค านวณ 
 

4.5.2 การค านวณปริมาณการผลติ 
ก่อนท่ีจะเร่ิมการค านวณการจดัตารางการท างานทางส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 ท าการคียข์อ้มูลรายการยา
เขา้ท่ีโปรแกรมในช่องท่ีก าหนดซ่ึงกล่าวในหัวขอ้ต่อไป จากนั้นโปรแกรมจะค านวณปริมาณเพื่อเช็ค
กบัจ านวนในสต๊อกยา หากปริมาณเพียงพอกบัสต๊อกยาโปรแกรมจะท าการตดัปริมาณจากสต๊อกยา
และตดัค าสัง่ซ้ือนั้นออกจากรายการท่ีตอ้งผลิต หากจ านวนไม่เพียงพอกบัสตอ๊กยาโปรแกรมจะท าการ
สะสมปริมาณของยาแต่ละรายการหากปริมาณครบ 1 แบทโปรแกรมจะสั่งใหส้ะสมปริมาณค าสั่งซ้ือ
ต่อไป หากปริมาณค าสั่งซ้ือมากกว่าหรือเท่ากบั 1 แบท โปรแกรมจะน าไปสั่งใหผ้ลิต โดยจะกล่าวใน
หวัขอ้ต่อไป เม่ือค านวณการผลิต โปรแกรมจะค านวณตดัจากค าสัง่ซ้ือ หากปริมาณเพียงพอท่ีจะส่งให้
ลูกคา้กจ็ะเกบ็เป็นสตอ๊กดงัแสดงในรูปท่ี 4.11 
 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) 
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รูปที ่4.11 การค านวณปริมาณการผลิตดว้ยโปรแกรม VBA 
 
 

 



76 
 

 

ในส่วนต่อไปจะกล่าวถึง 3 ส่วนหลกั ดงัน้ี ส่วนท่ี 1 ส่วนการกรอกขอ้มูล ส่วนท่ี 2 ส่วนแสดงผลการ
ท างานและส่วนท่ี 3 คือ ผลการคิดจากโปรแกรม  
 
โดยจะเร่ิมจากส่วนท่ี 1 Sheet คือ ส่วนการกรอกขอ้มูลรายการยาโดยสามารถเลือกรายการยาไดจ้าก
ช่องกรอกขอ้มูลแต่ละค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ (9) จ านวนท่ีลกูคา้ตอ้งการตามค าสัง่ซ้ือ (10) วนัครบก าหนด
ส่งของตามค าสัง่ซ้ือ (11) วนัท่ีเร่ิมนบั Due Date คือวนัท่ีจะใหโ้ปรแกรมเร่ิมค านวณวนัครบ Due Date 
(13) โดยทั้ง (12) และ (13) สามารถคลิกท่ีช่องท่ีตอ้งการกรอกขอ้มูลและเลือกวนัท่ีจากปฏิทินดา้นขา้ง 
(14) สามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 4.12 
 
 

 
 

รูปที ่4.12 ตารางการกรอกขอ้มูลของค าสัง่ซ้ือ 
 
ส่วนท่ี 2 Sheet ส่วนการแสดงผลการท างานของโปรแกรม กดท่ีปุ่ม Bottom 4 (15) โปรแกรมค านวณ
ค่าท่ี Link มาจาก Sheet กรอกขอ้มูล (16) เพื่อมาค านวณเป็นค่าเร่ิมตน้ก่อนท่ีจะน ามาค านวณเป็น 
Early Due Date และ Critical Ratio เพื่อจดัตารางการการท างาน (17) จากนั้นโปรแกรมจะค านวณดว้ย
วิธี Early Due Date และ Critical Ratio (18, 19) ก่อนจะน ามาจดัเรียงงานเขา้เคร่ืองบรรจุต่อไป ดงัรูปท่ี 
4.13 
 

(9

) 

(10

) 

(11

) 

(12

) 

(13

) 

(14

) 
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รูปที ่4.13 Sheet ส่วนการแสดงผลการท างานของโปรแกรม 

เม่ือโปรแกรมค านวณแลว้จะแสดงส่วนการจดังานเขา้เคร่ืองบรรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu และ 
Alu-PVC ในการจดัแบบ Early Due Date (20) และ การจดังานเขา้เคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด 
Alu-Alu และ Alu-PVC ในการจดัแบบ Critical Ratio แสดงดงัรูปท่ี 4.14 

 
รูปที ่4.14 ส่วนการจดังานเขา้เคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ 

(16

) 

(17) 

(18) 

(19) 

(15

) 

(20) 

(21) 
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ส่วนท่ี 3 เป็นส่วนผลการจดัตารางการผลิต โปรแกรมจ าประมวลผลการจดัตารางการผลิต เป็นตาราง
ท่ีสามารถปร๊ินแลว้น าไปท างานต่อไปได ้ ดงัรูปท่ี 4.15 ใน Sheet น้ีจะแสดงผลการจดัตารางแบบ 
Early Due Date ในส่วนของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu จ านวน 3 เคร่ือง (22) และ  
เคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC จ านวน 3 เคร่ือง (23) รูปท่ี 4.16 แสดงผลการจดัตารางแบบ 
Early Due Date ในส่วนของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu จ านวน 3 เคร่ือง (24) และ  
เคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC จ านวน 3 เคร่ือง (25) 
 

 
 

รูปที ่4.15 รายการยาท่ีตอ้งผลิตในแต่ละเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ Early Due Date 
 

 

 
 

รูปที ่4.16 รายการยาท่ีตอ้งผลิตในแต่ละเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ Critical Ratio 

(22) (23) 

(24) (25) 
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4.6 การค านวณการจัดตารางการผลติของการบรรจุยาด้วยวธีิโปรแกรมส าเร็จรูป 
จากขอ้มูลขา้งตน้ในการตารางการผลิตของเคร่ืองบรรจุแบบลิสเตอร์ โดยน ากรณีศึกษาของเดือน
กมุภาพนัธ์ 2557 ของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 มีแผนผลิตประจ าเดือนกมุภาพนัธ์ 2557 ดงัตารางท่ี 4.29 
แสดงรายการยาท่ีตอ้งผลิตตามแผนผลิตจ านวน 42 Batch แบ่งเป็นรายการยาท่ีตอ้งผลิตท่ีเคร่ืองบรรจุ
แบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu จ านวน 30 Batch และรายการยาท่ีตอ้งผลิตท่ีเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์
ชนิด Alu-PVC จ านวน 12 Batch 
 
ตารางที่ 4.29 แผนการบรรจุยาของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 ประจ าเดือนกมุภาพนัธ์ 2557 
 
ล าดบั รายการยา เคร่ืองจักร Pack size Batch Size (UM) แผนผลติ (Batch) 

1 LS 50 Alu-Alu 20x15's 3,466 12 

2 IS20 Alu-Alu 10x10's 3,000 6 

3 IS40 Alu-Alu 10x10's 4,000 9 

4 RI1 Alu-Alu 6x10's 14,166 3 

5 PR10 Alu-PVC 50x10's 3,200 3 

6 SD100 Alu-PVC 1x4's 75,000 3 

7 CL500 Alu-PVC 5x14's 2,428 1 

8 SE50 Alu-PVC 2x15's 28,333 2 

9 LR50 Alu-PVC 50x10's 2,200 3 

รวม 42 

 
เน่ืองจากแผนการผลิตไม่ไดค้  านึงถึง Due Date ท่ีส่งของให้ลูกคา้เป็นหลกั ซ่ึงเม่ือพิจารณาตามค า
สั่งซ้ือในระบบพบว่า มีค  าสั่งซ้ือจ านวน 775 ค าสั่งซ้ือ จึงน ารายการยาในค าสั่งซ้ือของลูกคา้มา
พิจารณาในการจดัตารางการท างานดว้ย จ านวน 536 ค าสัง่ซ้ือ ดงัตารางท่ี 4.30 ซ่ึงเม่ือพิจารณารวมกนั
แลว้พบวา่มียาท่ีตอ้งน ามาจดัตารางการท างานจ านวน 45 Batch  
 
ผลการจดัตารางการท างานดว้ยวิธี Early Due Date ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu และ 
Alu-PVC ดงัตารางท่ี 4.31 และรูปท่ี 4.17 พบว่า ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ของเคร่ืองบรรจุ
แบบบลิเตอร์ชนิด Alu-Alu ล าดบัรายการยาจ านวน 27  Batch คือ ยา LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-
LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-IS20-IS20-IS20-IS20-IS20-IS20-SI40-SI40-SI40-SI40-
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SI40-SI40-SI40-RI1-RI1 เม่ือน าผลมาค านวณตวัช้ีวดัในกระบวนการผลิตไดค่้าดงัน้ี ค่า Mean Flow 
Time = 142.26 ชัว่โมง, Average Tardiness = 42.67 ชัว่โมง, Number of Tardy Jobs = 3 งาน, 
Makespan = 430 ชัว่โมง และ Average WIP= 4.90 งาน ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ของเคร่ือง
บรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC ล าดบัรายการยาจ านวน 9  Batch คือ ยา SD100-LR50-PR10- 
PR10- PR10- PR10- PR10-PR10-SD100 เม่ือน าผลมาค านวณตวัช้ีวดัในกระบวนการผลิตไดค่้าดงัน้ี 
ค่า Mean Flow Time = 249.78 ชัว่โมง, Average Tardiness = 48 ชัว่โมง, Number of Tardy Jobs = 6 
งาน, Makespan = 216 ชัว่โมง และ Average WIP= 6.24 งาน 
 
ผลการจดัตารางการท างานดว้ยวิธี Critical Ratio ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu และ 
Alu-PVC ดงัตารางท่ี 4.32  และรูปท่ี 4.18 พบว่า ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ของเคร่ืองบรรจุ
แบบบลิเตอร์ชนิด Alu-Alu ล าดบัรายการยาจ านวน 27  Batch คือ ยา LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-
LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-IS20-IS20-IS20-IS20-IS20-IS20-SI40-SI40-SI40-SI40-
SI40-SI40-SI40-RI1-RI1 เม่ือน าผลมาค านวณตวัช้ีวดัในกระบวนการผลิตไดค่้าดงัน้ี ค่า Mean Flow 
Time = 142.26 ชัว่โมง, Average Tardiness = 42.67 ชัว่โมง, Number of Tardy Jobs = 3 งาน, 
Makespan = 430 ชัว่โมง และ Average WIP= 4.90 งาน ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ของเคร่ือง
บรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-PVC ล าดบัรายการยาจ านวน 10  Batch คือ ยา SD100-PR10-PR10-
PR10- PR10-LR50-PR10- PR10-LR50-LR50 เม่ือน าผลมาค านวณตวัช้ีวดัในกระบวนการผลิตไดค่้า
ดงัน้ี ค่า Mean Flow Time = 363.6 ชัว่โมง, Average Tardiness = 62.4 ชัว่โมง, Number of Tardy Jobs 
= 5 งาน, Makespan = 200 ชัว่โมง และ Average WIP= 25.97 งาน 
 
 



 
 

 

 

ตารางที ่4.30 ตารางการท างานของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 ประจ าเดือนกมุภาพนัธ์ 2557 

ล าดับ รายการยา On Hand แผนผลติ Due Date จ านวนที่ต้องการ จ านวน Batch ที่ต้องผลติ จ านวนที่เหลอืต้องผลติตามแผน 

1 LS50 13902 12 17-Feb-14 3430 1  - 
2 LS50 13902 12 21-Feb-14 3507 1  - 
3 LS50 13902 12 24-Feb-14 3467 1  - 
4 LS50 13902 12 27-Feb-14 457 1 8 
5 PR10 3256 3 10-Feb-14 3072 1  - 
6 PR10 3256 3 10-Feb-14 12927 4  - 
7 PR10 3256 3 20-Feb-14 949 1 - 
8 SD100 1725 3 5-Feb-14 67000 1  - 
9 SD100 1725 3 20-Feb-14 81900 1 1 
10 LR50 44 3 7-Feb-14 2199 1  - 
11 LR50 44 3 22-Feb-14 630 1 1 
12 LS50 13902 12  - แผนผลิต 8  - 
13 SI40 2180 9  - แผนผลิต 9  - 
14 IS20 4559 6  - แผนผลิต 6  - 
15 RI1 639 3  - แผนผลิต 3  - 
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ตารางที ่4.30 ตารางการท างานของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 ประจ าเดือนกมุภาพนัธ์ 2557 (ต่อ) 

 

ตารางที ่4.31 ผลการจดัตารางการผลิตของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 ประจ าเดือนกมุภาพนัธ์ 2557 ดว้ยวิธี Early Due Date 
ล าดับ รายการยา Process Time Setup Time Machine Batch Flow Time Tardy Jobs เวลาล่าช้า 

1 SD100 72 20 Alu-PVC 1 72 0 0 
2 LR50 24 20 Alu-PVC 1 24 0 0 
3 PR10 128 20 Alu-PVC 4 172 0 0 
4 PR10 32 20 Alu-PVC 1 124 0 0 
5 LS50 25 20 Alu-Alu 1 25 0 0 
6 SD100 72 20 Alu-PVC 1 216 0 0  
7 PR10 32 20 Alu-PVC 1 204 0 0 
8 LS50 25 20 Alu-Alu 1 25 0 0 

ล าดับ รายการยา On Hand แผนผลติ Due Date จ านวนที่ต้องการ จ านวน Batch ที่ต้องผลติ จ านวนที่เหลอืต้องผลติตามแผน 
16 SD100 1725 3  - แผนผลิต 1  - 
17 CL500 1861 1  - แผนผลิต 1  - 
18 SE50 38276 2  - แผนผลิต 2  - 
19 LR50 44 3  - แผนผลิต 1  - 

รวม 45  
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ตารางที ่4.31 ผลการจดัตารางการผลิตของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 ประจ าเดือนกมุภาพนัธ์ 2557 ดว้ยวิธี Early Due Date (ต่อ) 
 
ล าดับ รายการยา Process Time Setup Time Machine Batch Flow Time Tardy Jobs เวลาล่าช้า 

9 LR50 24 20 Alu-PVC 1  - 1 24 
10 LS50 25 20 Alu-Alu 1 50 0 0 
11 LS50 25 20 Alu-Alu 1 50 0 0 
12 SD100 72 20 Alu-PVC 1 - 1 72 
13 CL500 72 20 Alu-PVC 1 - 1 72 
14 LS50 200 20 Alu-Alu 8 250 0 0 
15 LR50 24 20 Alu-PVC 1 - 1 24 
16 SE50 96 20 Alu-PVC 2 - 2 96 
17 IS20 144 20 Alu-Alu 6 214 0 0 
18 SI40 196 20 Alu-Alu 7 430 0 0 
19 RI1 144 20 Alu-Alu 2 414 0 0 
20 SI40 56 20 Alu-Alu 2 - 2 56 
21 RI1 72 20 Alu-Alu 1 - 1 72 

รวม 45 - 9 - 
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ตารางที ่4.32 ผลการจดัตารางการผลิตของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 ประจ าเดือนกมุภาพนัธ์ 2557 ดว้ยวิธี Critical Ratio 
 

ล าดับ รายการยา Process Time Setup Time Machine Batch Flow Time Tardy Jobs เวลาล่าช้า 
1 SD100 72 20 Alu-PVC 1 72 0 0 
2 PR10 128 20 Alu-PVC 4 128 0 0 
3 LR50 24 20 Alu-PVC 1 116 0 0 
4 PR10 32 20 Alu-PVC 1 168 0 0 
5 LS50 25 20 Alu-Alu 1 25 0 0 
6 LS50 25 20 Alu-Alu 1 25 0 0 
7 LR50 24 20 Alu-PVC 1 172 0 0 
8 LS50 25 20 Alu-Alu 1 50 0 0 
9 LS50 25 20 Alu-Alu 1 50 0 0 
10 PR10 32 20 Alu-PVC 1 200 0 0 
11 SD100 72 20 Alu-PVC 1  - 1 72 
12 SD100 72 20 Alu-PVC 1 - 1 72 
13 CL500 72 20 Alu-PVC 1 - 1 72 
14 LS50 200 20 Alu-Alu 8 250 0 0  
15 LR50 24 20 Alu-PVC 1 196 0 0 
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ตารางที ่4.32 ผลการจดัตารางการผลิตของส่วนการบรรจุยาเมด็ 2 ประจ าเดือนกมุภาพนัธ์ 2557 ดว้ยวิธี Critical Ratio (ต่อ) 
 

ล าดบั รายการยา Process Time Setup Time Machine Batch Flow Time Tardy Jobs เวลาล่าชา้ 
16 SE50 96 20 Alu-PVC 2  - 2 96 
17 IS20 144 20 Alu-Alu 6 214 0 0 
18 SI40 196 20 Alu-Alu 7 430 0 0 
19 RI1 144 20 Alu-Alu 2 414 0 0 
20 SI40 56 20 Alu-Alu 2 - 2 56 
21 RI1 72 20 Alu-Alu 1 - 1 72 

รวม 45 - 8 - 
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Al
u-A

lu 
1 รายการยา LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50   RI1 RI1 

 Flow Time 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 20 72 72 
 Total Flow Time 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 270 342 414 
  

Al
u-A

lu 
2 รายการยา LS50 LS50   IS20 IS20 IS20 IS20 IS20 IS20   SI40 SI40 SI40 SI40 SI40 SI40 SI40 

  Flow Time 25 25 20 24 24 24 24 24 24 20 28 28 28 28 28 28 28 
  Total Flow Time 25 50 70 94 118 142 166 190 214 234 262 290 318 346 374 402 430 
   

Al
u-P

VC
 1 รายการยา SD100   PR10   SD100     

Flow Time 72 20 32 20 72     

Total Flow Time 72 92 124 144 216     
 

Al
u-P

VC
 2 รายการยา LR50   PR10 PR10 PR10 PR10 PR10 

  Flow Time 24 20 32 32 32 32 32 
  Total Flow Time 24 44 76 108 140 172 204 
 

 

 
รูปที ่4.17 ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ดว้ยวิธี Early Due Date ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-Alu และแบบ Alu-PVC 
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Al
u-A

lu 
1 รายการยา LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50 LS50   RI1 RI1 

 Flow Time 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 20 72 72 
 Total Flow Time 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 270 342 414 
  

Al
u-A

lu 
2 รายการยา LS50 LS50   IS20 IS20 IS20 IS20 IS20 IS20   SI40 SI40 SI40 SI40 SI40 SI40 SI40 

  Flow Time 25 25 20 24 24 24 24 24 24 20 28 28 28 28 28 28 28 
  Total Flow Time 25 50 70 94 118 142 166 190 214 234 262 290 318 346 374 402 430 
   

 

 
 
 
 

รูปที ่4.18 ผลการจดัล าดบัหาค่า Makespan ดว้ยวิธี Critical Ratio ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-Alu และแบบ Alu-PVC 

Al
u-P

VC
 1 รายการยา SD100   LR50   PR10 PR10     

Flow Time 72 20 24 20 32 32    

Total Flow Time 72 92 116 136 168 200     

Al
u-P

VC
 2 รายการยา PR10 PR10 PR10 PR10   LR50 LR50  

Flow Time 32 32 32 32 20 24 24  

Total Flow Time 32 64 96 128 148 172 196  
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4.7 การมอบหมายงานเข้าเคร่ืองบรรจุแบบบลสิเตอร์ด้วยโปรแกรม
ส าเร็จรูป 

จากขอ้ 4.6 ไดก้ล่าวถึงการค านวณการจดัล าดบัการท างานและจากรูปท่ี 4.17 และ 4.18 โดยการ
มอบหมายงานเขา้เคร่ืองบรรจุเลือกมอบหมายงานท่ีมีเวลาผลิตหลงัจากปรับตั้งเคร่ืองจกัรแลว้เร็วท่ีสุด
ก่อน นอกจากว่ามีเวลาหลงัปรับตั้งเคร่ืองจกัรแลว้มีค่าเท่ากนัจึงเลือกให้งานนั้นเขา้เคร่ืองจกัรใดก็ได ้
ซ่ึงผลการมอบหมายงานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-Alu และ Alu-PVC ดว้ยวิธี Early Due 
Date แสดงดงัตารางท่ี 4.33 พบว่าเคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-Alu 1 ผลิตยาจ านวน 12 Batch 
คือ LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-RI1-RI1 เคร่ืองบรรจุแบบบลิเต
อร์ชนิด Alu-Alu 2 ผลิตยาจ านวน 15 Batch คือ LS50-LS50-IS20-IS20-IS20-IS20-IS20-IS20-SI40-
SI40-SI40-SI40-SI40-SI40-SI40 เคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-PVC  1 ผลิตยาจ านวน 3 Batch 
คือ SD100-PR10-SD100 และเคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-PVC 2 ผลิตยาจ านวน 6 Batch คือ 
LR50-PR10-PR10-PR10-PR10-PR10  
 
ผลการมอบหมายงานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-Alu และ Alu-PVC ดว้ยวิธี Critical  
Ratio แสดงดงัตารางท่ี 4.34 พบว่าเคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-Alu 1 ผลิตยาจ านวน 12 Batch 
คือ LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-LS50-RI1-RI1 เคร่ืองบรรจุแบบบลิเต
อร์ชนิด Alu-Alu 2 ผลิตยาจ านวน 15 Batch คือ LS50-LS50-IS20-IS20-IS20-IS20-IS20-IS20-SI40-
SI40-SI40-SI40-SI40-SI40-SI40 เคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-PVC  1 ผลิตยาจ านวน 4 Batch 
คือ SD100-LR50-PR10-PR10 และเคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-PVC 2 ผลิตยาจ านวน 6 Batch 
คือ PR10-PR10-PR10-PR10-LR50-LR50  
 
ตารางที่ 4.33 ตารางมอบหมายงานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสตอร์ชนิด Alu-Alu และ Alu-PVC ดว้ยวิธี 

Early Due Date 
 

เคร่ือง Alu-Alu 1 เคร่ือง Alu-Alu 2 เคร่ือง Alu-APVC 1 เคร่ือง Alu-PVC 2 
LS50 LS50 SD100 LR50 
LS50 LS50 PR10 PR10 
LS50 IS20 SD100 PR10 
LS50 IS20  PR10 
LS50 IS20  PR10 
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ตารางที่ 4.33 ตารางมอบหมายงานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสตอร์ชนิด Alu-Alu และ Alu-PVC ดว้ยวิธี 
Early Due Date (ต่อ) 

 
เคร่ือง Alu-Alu 1 เคร่ือง Alu-Alu 2 เคร่ือง Alu-APVC 1 เคร่ือง Alu-PVC 2 

LS50 IS20  PR10 

LS50 IS20   
LS50 IS20   
LS50 SI40   
LS50 SI40   
RI1 SI40   
RI1 SI40   

 SI40   
 SI40   

 SI40   
 
 
ตารางที่ 4.34 ตารางมอบหมายงานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสตอร์ชนิด Alu-Alu และ Alu-PVC ดว้ยวิธี 

Critical Ratio 
เคร่ือง Alu-Alu 1 เคร่ือง Alu-Alu 2 เคร่ือง Alu-APVC 1 เคร่ือง Alu-PVC 2 

LS50 LS50 SD100 PR10 
LS50 LS50 LR50 PR10 
LS50 IS20 PR10 PR10 
LS50 IS20 PR10 PR10 
LS50 IS20  LR50 
LS50 IS20  LR50 
LS50 IS20   
LS50 IS20   
LS50 SI40   
LS50 SI40   
RI1 SI40   
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ตารางที่ 4.34 ตารางมอบหมายงานของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสตอร์ชนิด Alu-Alu และ Alu-PVC ดว้ยวิธี 
Critical Ratio (ต่อ) 

 
เคร่ือง Alu-Alu 1 เคร่ือง Alu-Alu 2 เคร่ือง Alu-APVC 1 เคร่ือง Alu-PVC 2 

RI1 SI40   
 SI40   
 SI40   

 SI40   
 

4.8 ผลการเปรียบเทียบการจัดตารางการผลติแบบเดมิกบัการจัดตารางการ
ผลติแบบวธีิประยุกต์ใช้วธีิ AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกส์แบบ Early Due Date และ 
Critical Ratio 

เน่ืองจากวิธีท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตของส่วนการบรรจุยาเม็ด 2 ท่ีใชใ้นปัจจุบนั โดยท าตาม
แผนการผลิตท่ีออกโดยหน่วยงานวางแผนการผลิต และตามความช านาญของหัวหนา้งาน โดยไม่ได้
ค  านึงถึงระยะเวลารวมในการผลิตท่ีน้อยท่ีสุด ท าให้ไม่ทราบแน่นอนว่าการจดัตารางการผลิตนั้น
เหมาะสมท่ีสุดหรือไม่ และระยะเวลารวมในการผลิตจะเป็นเท่าไร ท าให้พบว่าเวลาส้ินสุดงานรวม
ล่าชา้กวา่ก าหนดและส่งผลใหก้ารบรรจุยาไม่สามารถเสร็จไดท้นัความตอ้งการของลูกคา้ 
 
โดยในงานวิจยัน้ีใชก้ารจดัตารางการผลิตแบบวิธีประยกุตใ์ช ้AHP ร่วมกบัฮิวริสติกส์ทั้งแบบ Early 
Due Date และ Critical Ratio ช่วยใหไ้ดก้ารจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีจะท าใหไ้ดร้ะยะเวลา
รวมในการผลิตท่ีน้อยท่ีสุด โดยพิจารณาจากจ านวนงานท่ีจดัตารางการผลิตของเคร่ืองบรรจุแบบ    
บลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu แสดงในตารางท่ี 4.35 และพิจารณาจากจ านวนงานท่ีจดัตารางการผลิตของ
เคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-PVC แสดงในตารางท่ี 4.36 
 
ผลการเปรียบเทียบการจดัตารางการผลิตแบบเดิมกบัการจดัตารางการผลิตแบบวิธีประยุกต์ใช้วิธี 
AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Early Due Date และ Critical Ratio ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด 
Alu-Alu พบว่าการจดัตารางการท างานดว้ยวิธี AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Early Due Date และ 
Critical Ratio มีค่า Mean Flow Time และค่า Makespan ดีกวา่การจดัตารางการท างานแบบเดิม การจดั
ตารางการท างานแบบเดิมมีค่า Average WIP ดีกว่าการจดัตารางการท างานดว้ยวิธี AHP ร่วมกบัฮิวรี
สติกแบบ Early Due Date และวิธี Critical Ratio ส่วนการจดัตารางการท างานดว้ยวิธี AHP ร่วมกบัฮิว
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รีสติกแบบ Early Due Date และแบบ Critical Ratio พบว่าค่า Mean Flow Time, Average Tardiness, 
Number of Tardy Jobs, Makespan และค่า Average WIP มีค่าเท่ากนั แสดงดงัตารางท่ี 4.32 
 
ตารางที่ 4.35 ผลการเปรียบเทียบการจดัตารางการผลิตแบบเดิมกับการจดัตารางการผลิตแบบวิธี

ประยกุตใ์ชว้ิธี AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Early Due Date และ Critical Ratio ของ
เคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด Alu-Alu  

 

ตัวช้ีวดั 
การจัดตารางการท างาน 

หน่วย 
แบบเดิม แบบ Early Due Date แบบ Critical Ratio 

Mean Flow Time 204.33 142.26 142.26 ชัว่โมง 
Average Tardiness N/A 42.67 42.67 ชัว่โมง 
Number of Tardy Jobs N/A 3 3 Batch 
Makespan 456 430 430 ชัว่โมง 
Average WIP 4.44 4.90 4.90 Batch 
%Utilization 100 94.30 94.30 % 
หมายเหตุ :    N/A (Not Applicable) คือ การจดัตารางการท างานแบบเดิมท่ีผลิตตามแผนท าใหไ้ม่มีค่า 

Average Tardiness และ Number of Tardy Jobs 
 
ผลการเปรียบเทียบการจดัตารางการผลิตแบบเดิมกบัการจดัตารางการผลิตแบบวิธีประยุกต์ใช้วิธี 
AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Early Due Date และ Critical Ratio ของเคร่ืองบรรจุแบบบลิสเตอร์ชนิด 
Alu-PVC พบว่าการจดัตารางการท างานดว้ยวิธีประยกุตใ์ชว้ิธี AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Early Due 
Date และ Critical Ratio มีค่า Makespan นอ้ยกว่าการจดัตารางการท างานแบบเดิม การจดัตารางการ
ท างานแบบเดิมมีค่า Mean Flow Time และ Average WIP ดีกว่าการจดัตารางการท างานดว้ยวิธี AHP 
ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Early Due Date และวิธี Critical Ratio ส่วนการจดัตารางการท างานดว้ยวิธี 
AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Critiacla Ratio มีค่า Number of Tardy Jobs และค่า Makespan ดีกว่าการ
จดัตารางการท างานดว้ยวิธี AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Early Due Date ส่วนการจดัตารางการท างาน
ดว้ยวิธี AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Early Due Date พบวา่มีค่า  Mean Flow Time, Average Tardiness, 
และ Average WIP มีค่าดีกว่าการจดัตารางการท างานดว้ยวิธี AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Critical 
Ratio แสดงดงัตารางท่ี 4.33 
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ตารางที่ 4.36 ผลการเปรียบเทียบการจดัตารางการผลิตแบบเดิมกับการจดัตารางการผลิตแบบวิธี
ประยกุตใ์ชว้ิธี AHP ร่วมกบัฮิวรีสติกแบบ Early Due Date และ Critical Ratio ของ
เคร่ืองบรรจุแบบบลิเตอร์ชนิด Alu-PVC 

 

ตัวช้ีวดั 
การจัดตารางการท างาน 

หน่วย 
แบบเดิม แบบ Early Due Date แบบ Critical Ratio 

Mean Flow Time 44.5 249.78 363.6 ชัว่โมง 
Average Tardiness - 48 62.4 ชัว่โมง 
Number of Tardy Jobs - 6 5 Batch 
Makespan 228 216 200 ชัว่โมง 
Average WIP 1.36 6.24 25.97 Batch 
%Utilization 100 94.73 87.72 % 
หมายเหตุ :    N/A (Not Applicable) คือ การจดัตารางการท างานแบบเดิมท่ีผลิตตามแผนท าใหไ้ม่มีค่า 

Average Tardiness และ Number of Tardy Jobs 
 

 
 
 
 

 


