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บทคัดยอ 
 วิทยานิพนธฉบับน้ี เปนการศึกษาแนวทางในการลดเวลาการหยุดเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตกระดาษ โดยใชเทคนิค PERT เน่ืองจากในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมมีการแขงขันกัน
อยางมากทั้งในดานคุณภาพและปริมาณการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้น ทําใหเวลามีสวนสําคัญตอ    
ภาคการผลติอยางมาก โดยงานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคในการลดเวลาในการซอมบํารุงลงเพื่อให
สามารถเพิ่มกําลังการผลติไดมากขึ้น 
 จากการศึกษาพบวาในกระบวนการของการผลิตกระดาษ เครือ่งจักรจะมีการทํางาน 
อยางตอเน่ือง ไมมีการหยุดเครื่องเพ่ือใหสามารถผลติกระดาษไดตามความตองการของลูกคา 
แตเครื่องจักรที่ใชในการผลติน้ันก็ตองมีการหยุดเครื่องเพ่ือซอมบํารุง เน่ืองจากชิ้นสวนบางอยาง
มีการสึกหรอ และเสื่อมสภาพไปตามอายุการใชงาน ซ่ึงในโรงงานตัวอยางทีท่ําการศึกษานั้น
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตกระดาษจะตองมีการหยุดเครื่อง เปนประจําเดือนละ 24 ชั่วโมง    
(288 ชั่วโมงตอป) ซ่ึงเปนแผนงานที่โรงงานกําหนด (Plan Shut Down) โดยเครื่องจักร         
ในโรงงานตวัอยางนั้นมีกําลังการผลติ 30 ตัน/ชั่วโมง ทําใหเสียกําลังในการผลิตไปเดือนละ   
720 ตัน คิดเปนมูลคาถึง 21,600,000 บาท จึงนําเทคนิค PERT โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
ซ่ึงเขียนขึน้ดวยภาษา Visual Basic 6 มาชวยในการลดระยะเวลาการซอมบํารุงเครื่อง       
ผลิตกระดาษ โดยการหางานวิกฤติและสายงานวิกฤต ิ ซ่ึงเม่ือทําตามแผนงานที่ไดจากการ
ประมวลผลโดยโปรแกรม Visual Basic 6 แลว ทําใหสามารถลดเวลาการหยุดเครื่องได 1 ชม. 
50 นาทีตอป หรือ 0.64% คิดเปนกําลังการผลิตกระดาษที่เพ่ิมขึ้น 55 ตันตอป ซ่ึงมีมูลคาสูงถึง 
1,650,000 บาท 

(วิทยานิพนธมีจํานวนทั้งสิน้ 89 หนา) 
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Abstract 
 Program Evaluate Review Technique (PERT) is useful for studying reduction of 
shut down period in the paper manufacture. In this particular study, visual basic 6 based 
on background theories of PERT was applied and then used as a tool to determine the 
reduced shut down period. The more reduced shut down period will cause the more 
capacity and more profitability.  
 From the study in the process of producing paper, it has been usually found that 
the machine used to produce paper must be run continuously over a long period in 
order to meet demand of customers. The machine could be deteriorated according to 
time and thus they should be shut down for maintenance. In the sample factory that has 
been studying, the paper manufacture must have 24 hours per month pause. The 
capacity of the machine was 30 ton/hr. Therefore, the decreased capacity due to shut 
down period was 720 tons, accounting for 21,600,000 Bath. The reduced shut down 
period calculated by researching critical activity and critical path of PERT was 1 hour 
and 50 minutes per year or 0.64% of the total shut down period per year. This is able to 
increase the capacity by 55 ton/yr which has value up to 1,650,000 Bath. 

(Total 89 pages) 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 ในปจจุบัน โรงงานอุตสาหกรรมมีการแขงขันกันทั้งกันอยางมาก ทั้งในดานคุณภาพและ
ปริมาณการผลิตทีเ่พ่ิมมากขึ้น ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมในประเทศหรือตางประเทศ สงผลให
ผูประกอบการธุรกิจตองหาวิธีการผลิตสนิคา เพ่ือใหมีประสิทธิภาพอยางสูงสุด 
 การเพิ่มปริมาณการผลิตใหไดมากที่สุด จะทําใหสามารถผลติสินคาไดตรงตามขอกําหนด
ของลูกคา ไมวาจะเปนสวนของจํานวนสินคา และระยะเวลาที่กําหนด แตสินคากต็องมีคุณภาพ
ดวยในทางตรงกันขามถามีการผลิตสินคาไดไมตรงกับความตองการของลูกคา ก็จะสงผลกระทบ
อยางมากถึงดานการตลาดไมวาจะเปนความเชื่อม่ันของลูกคา และชื่อเสียงของบริษทั  
 การศึกษานี้ไดตระหนักถึงความสําคัญทีก่ลาวมาขางตน จึงทําการวิจัยกรณีศึกษา        
ในโรงงานผลิตกระดาษ ซ่ึงกระดาษนั้นจัดวาเปนโภคภัณฑที่มีความสําคัญในชวีิตประจําวัน  
ของมนุษยเปนอยางมากในป 2540 พบวา ประเทศไทยมีการใชกระดาษเฉลี่ย 43.5      
กิโลกรัม/คน/ป [4]  โดยพบวา ในกระบวนการของการผลิตกระดาษน้ัน เครื่องจักรจะมีการทํางาน
อยางตอเน่ือง เพ่ือใหสามารถผลติกระดาษไดตามความตองการของลูกคา แตเครือ่งจักรที่ใชใน
การผลิตนั้นกต็องมีการหยุดเครื่อง เพ่ือทําการซอมบํารุง เน่ืองจากชิ้นสวนของเครื่องจักรมีการ
สึกหรอ หรือเสื่อมสภาพไปตามอายุการใชงาน โดยในโรงงานตัวอยางที่ทําการศกึษานั้น
เครื่องจักรที่ใชในการผลติกระดาษจะตองมีการหยุดเครื่องเปนประจํา เดือนละ 24 ชั่วโมง      
ซ่ึงเปนแผนงานที่โรงงานกําหนด (Plan Shut Down) โดยเครื่องจักรในโรงงานตัวอยางนัน้      
มีกําลังการผลติถึง 30 ตัน/ชั่วโมง [2] ทาํใหเสียกําลังในการผลิตไปเดือนละ 720 ตัน คิดเปน 
มูลคาถึง 21,600,000 บาท นอกจากนี้บางครั้งสินคาหลายรายการตองเลื่อนกําหนดสงออกไป
เพราะไมสามารถผลิตสินคาไดทันตามทีไ่ดมีการตกลงกันไว หรือผลิตไดไมครบจํานวนตามที่
ลูกคาสั่ง ทําใหเกิดผลเสีย คือ 
 1. สิ้นเปลืองเน้ือที่ในการจัดเก็บ 
 2. ทําใหตนทุนในการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น เน่ืองจากตองมีการทํางานลวงเวลา 
 3. เกิดความเสียหายในเชิงการคา (ลูกคาขาดความเชื่อถือในบริษทั) 
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 จากการศึกษารายละเอียดขางตน เพ่ือเปนการแกไขปญหาดังกลาวการศึกษานี ้ จึงไดมุง
เสนอวิธีการลดเวลาในการหยุดเครื่อง ในการซอมบํารุงเครื่งจักรเพื่อใหเครื่องผลิตกระดาษ       
มีเวลาในการเดินเครื่องผลติกระดาษเพิ่มมากขึ้น โดยใชเทคนคิ PERT มาชวยในการยนระยะเวลา
ในการซอมบํารุงเครื่องจักร เพ่ือใหเครื่องผลิตกระดาษนั้นสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
เพ่ิมมากขึ้น 
 
1.2 วัตถุประสงค 
 ใชเทคนิค PERT โดยนําโปรแกรมคอมพวิเตอรมาชวยในการลดเวลาในการหยุดเครื่อง จักร
ที่ใชในการผลติกระดาษเพือ่ใหมีกําลังการผลิตเพ่ิมมากขึ้น 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 3.1.1 โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษา เปนโรงงานผลิตกระดาษซึ่งมีกําลังการผลิตโดยรวม 
500,000 ตัน/ป 
 
1.4 ข้ันตอนการวิจัยและการดําเนินงาน 
 1.4.1 ศึกษาและรวบรวมขอมูลตางๆ รวมทั้งสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน 
 1.4.2 ศึกษาและวเิคราะหการซอมบํารุงเครื่องผลิตกระดาษ ที่ใชอยูในปจจุบันของโรงงาน
ตัวอยาง โดยการรวบรวมขอมูลการใชเวลาในการซอมบํารุงในแตละครั้ง 
 1.4.3 ศึกษาและวเิคราะหการซอมบํารุงเครื่องผลิตกระดาษ โดยใชเทคนคิ PERT รวมทั้ง
พัฒนาระบบโปรแกรมคอมพิวเตอร เพ่ือนํามาใชในการลดเวลาการซอมบํารุงเครื่องผลิตกระดาษ
และติดตั้งในโรงงานตัวอยาง 
 1.4.4 ทดลองนําเทคนิค PERT มาใชในการปรับปรุงการหยุดเครื่อง (Shut Down)     
ของเครื่องผลิตกระดาษ ในโรงงาน 
 1.4.5 วิเคราะหเปรยีบเทียบเวลา ที่ใชในการซอมบํารุงเครื่องผลิตกระดาษกอนและหลัง
การติดตั้งโปรแกรมคอมพิวเตอร 
 1.4.6 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
1.5 ประโยชนทีค่าดวาจะไดรับ 
 5.1.1 สามารถลดเวลาในการซอมบํารุงเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 5.1.2 สามารถเพิ่มปริมาณการผลิตสินคาได 
 5.1.3 เปนแนวทางในการพัฒนาระบบการซอมบํารุงเครื่องจักร เพ่ือใชกับโรงงานตางๆ  
ที่มีระบบการผลิตที่ใกลเคียงกันได 
 



บทที่ 2 
ทฤษฏีที่และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 ลักษณะของโครงการโดยทั่วไปจะประกอบไปดวยงานหลายๆ งานที่มีความสัมพันธ
ระหวางงานในโครงการที่มีความสลบัซับซอน และตองใชเวลาในการดําเนินงานโครงการมาก
เพ่ือใหแลวเสร็จ และตองคอยควบคุมและติดตามผลความกาวหนาของงการดําเนินงานอยู
ตลอดเวลา จึงทําใหมีผูพยายามคิดคนหาเครื่องมือ หรือเทคนคิที่จะชวยใหผูบริหารสามารถ
วางแผนและควบคุมโครงการไดสะดวกขึ้น และกําหนดสิ่งที่จะกระทําตางๆ เชน วตัถุดิบ ตนทุน 
แรงงาน วิธีการผลิต เปนตน ประโยชนของการวางแผนโครงการ คือ 
 1. ชวยใหผูบริหารไดประโยชน ในการที่จะทําใหการผลิต เปนไปตามแผนที่วางไว 
เน่ืองจากถาไมมีการวางแผน ก็จะไมมีการตั้งวตัถปุระสงคและดําเนนิการใหบรรลวุตัถุประสงคน้ัน 
และยังชวยใหผูบริหารดําเนินงานไดอยางมีทิศทาง และทําการตัดสนิใจเฉพาะหนา แลวแตวา
สถานการณตอนน้ันเปนอยางไร 
 2. ชวยใหผูบริหารสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการผลติได เน่ืองจากในการวางแผน
เม่ือมีวตัถุประสงคแลว จะมีการพิจารณาขอมูลที่มีอยูเพ่ือหาทางเลือกในการดําเนนิงานหลายๆ วิธ ี
โดยพิจารณาถึงทรัพยากรที่องคกรมีอยูภายใตสภาวการณตางๆ ทําใหไดทางเลือกทีดี่ที่สุด    
ซ่ึงจะเปนผลทําใหประสิทธิภาพในการดําเนินงานเพิ่มมากขึ้น 
 3. ชวยใหผูบริหารรับมือกับความเปลี่ยนแปลงตางๆ ไดงายขึ้น เน่ืองจากมีการศึกษา
ขอมูลตางๆ กอนจะทําการวางแผน ทําใหเม่ือมีผลกระทบจะสามารถวิเคราะหแลวกําหนด
วิธีดําเนินการเพื่อแกปญหาไดทันเวลา 
 ดังน้ันการวางแผนการดําเนินงานจึงเปนสิ่งที่สําคัญ โดยในชวงแรกๆ น้ัน จะใชความคิด
และความจําของผูบริหารซึ่งจะอาศัยความรูและประสบการณ แสดงถึงงานที่จะเร่ิมตนจนถึง  
งานสุดทาย ตอมาไดมีการบันทึกเปนลายลักษณอักษรโยคํานึงถึงงานหลักกอนและหลัง จากนั้น
กอแจกแจงงานหลักเปนงานยอย เรียกการวางแผนงานแบบนี้วา Checklist ซ่ึงพบวา           
ยังมีขอบกพรองตางๆ อยู คือไมเหมาะในการใชกับงานที่มีความสลับซับซอนได การหา
ความสัมพันธของการทํางานแตละงานดูไดยาก และไมสามารถตรวจสอบความกาวหนาได
ชัดเจนเนื่องจากชวงเวลาที่ไดเปนระยะเวลาที่ทราบเพียงหยาบๆ ตอมาในตอนตนปคริสตศตวรรษที ่
19 นักวิทยาศาสตรชื่อ Henry L. Gantt ไดพัฒนา Checklist ใหอยูในรูปแบบของแผนภูมิแทง 
(Barchart) โดยใหความยาวของแทงซ่ึงอยูในแนวนอนแทนระยะเวลาของการทํางาน ซ่ึงตอมา
เรียกแผนภูมิแบบน้ีวา แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ซ่ึงสามารถนํามาใชประโยชนไดมากมาย
เปนที่นิยมกันมากในโครงการขนาดเล็ก แตสําหรับโครงการขนาดใหญแลว การใชแผนภูมิแกนต 
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ไมประสบผลดีเทาที่ควร เน่ืองจากแผนภูมิแกนตมีความเหมาะสมกับงานที่มีปริมาณแลว   
ความซับซอนไมมากจนเกินไป จึงไมนิยมนําไปใชกับงานโครงการขนาดใหญ ทั้งน้ีเพราะ
แผนภูมิแกนตมีขอจํากัด ซ่ึงเปนจุดออนในการวางแผนและควบคมุงานดังน้ี  
 1. แผนภูมิแกนตไมไดแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางงานแตละงานในแผนภูมิ
เดียวกัน 
 2. ไมสะดวกในการแกไขปญหาถามีการเปลีย่นแผนงานบอยๆ 
 3. มิไดแสดงใหเห็นวามีงานใดบางที่ยอมใหลาชาได โดยไมกะทบกระเทือนวันที่แลว
เสร็จของโครงการ เปนเหตใุหไมสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด ในการบริหารโครงการ
ไดดีเทาที่ควร 
  4. ไมทราบวางานไดบางที่เปนงานที่จําเปนจะตองควบคุมใหเปนไปตามกําหนดเวลา  
 อยางเครงครัด  
  
2.1 วิธี PERT 
 PERT (Program Evaluation and Review Technique) เปนเทคนิคการวางแผนและ
ควบคุมงานอีกวิธีหน่ึงที่ไดรับการพัฒนาขึ้นมาในป ค.ศ. 1958 โดยความรวมมือของเจาหนาที่
โครงการพิเศษจากกองทัพเรือสหรัฐ และบรษิัท Lockheed และบรษิัท Booz-Allen and 
Hemiltion เพ่ือใชในการวางแผนโครงการผลิตขีปนาวธุของกองทัพเรือสหรัฐ ซ่ึงสวนมากรูจักกัน
ในนามของโครงการ Polaris Project เทคนิคของ PERT มุงที่จะขจัดความขัดแยงและ      
ความลาชาของงานในโครงการใหนอยลง และเรงรัดการดําเนินงานใหเสร็จเร็วขึ้น นอกจากนั้น
ยังใชในการประเมินและตรวจสอบแผนงาน และการคาดหมายถึงปญหาตางๆ ที่อาจจะเกิดขึ้น 
กับโครงการในอนาคต ทําใหเราสามารถเตรียมการแกไขปญหาเอาไวลวงหนาไดทันการจากการ
ใช PERT ในโครงการ Polaris ทําใหการดําเนินงานของโครงการเสร็จกอนเปาหมายที่วางไวถึง 
18 เดือน [3] 
 PERT เปนเทคนคิของการบริหารโครงการ ซ่ึงใหประโยชนในการบริหารโครงการในดาน
การวางแผน (Planning) การจัดทํากําหนดการ (Scheduling) และการควบคุม (Control) 
โครงการ 
 1. การวางแผนงานดวยเทคนิค PERT จะประกอบดวยกําหนดงานตางๆ ทีต่องกระทํา
และรายละเอียดความสัมพันธของขั้นตอนการดําเนินงานกอน-หลัง ตามเทคนิคของงานแสดง 
ใหปรากฏเปนรูปกราฟหรือแผนภูมิขายงาน ประมาณจํานวนทรัพยากรตางๆ ที่จะใชและ
ระยะเวลาดําเนินงานของแตละงาน ซ่ึงในขั้นตอนนี้จะมีการเขียนแผนผังโครงขายงาน เพ่ือให
เขาใจถึงลําดบัการทํางานในโครงการ (หัวขอ 2.1) 
 2. การจัดทํากําหนดการ จะเปนการกําหนดการดําเนินงาน จะเปนการกําหนดเวลา
เริ่มตนของงานอยางเร็ว และอยางชาที่สดุ กําหนดเวลาของงานที่จะแลวเสร็จไดอยางเร็ว และ
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อยางชาที่สุด ตลอดจนกําหนดสายงานวิกฤติ และเวลาเหลือ (Slack Times) ของทุกงานที่ไมใช
งานวิกฤติ จากขอมูลเวลาตางๆ ที่ไดน้ีจะเปนประโยชนแกนักบริหารไดมาก เชน ทําใหสามารถ
ทราบไดวาตองใหความสนใจในงานใดเปนกรณีพิเศษ ถาตองการใหโครงการเสร็จภายใน
กําหนดเวลา หรือถามีงานลาชา หรือมีปญหาทรัพยากรจํากัด ขอมูลดังกลาวจะชวยนักบริหาร
หาแนวทางแกปญหาไดเปนอยางดี (หัวขอ 2.2) 
 3. การควบคุมโครงการกค็ือ การตรวจสอบความแตกตางระหวางผลการดําเนินงาน     
ทั้งในดานความกาวหนา และการใชทรัพยากรในการดําเนินโครงการที่ไดเกิดขึ้นจริงกับที่ที่ควร
จะเกิดขึ้นตามแผนและกําหนดการที่ไดวางไว พรอมทัง้วิเคราะหและปรับปรุงแกไขในผลแตกตาง 
ที่ไดเกิดขึ้นและอาจมีการเปลี่ยนแปลงสําคัญๆ ที่จําเปนตองปรับปรุงแกไขแผนและกําหนดการเดมิ 
(สรางขายงานและกําหนดการขึ้นใหม) 
 PERT มีวัตถุประสงคในการควบคุมเวลาปฏิบัติงาน หรือการติดตามผลงานเปนระยะๆ 
อยางสม่ําเสมอ เพ่ือที่จะใหโครงการไดแลวเสร็จอยางรวดเร็วที่สุด ดวยเทคนคิ PERT จะเนน
เรื่องความไมแนนอนของระยะเวลาทีใ่ชในงานคือ จะประมาณเวลาทีใชในงานเปน 3 คา ไดแก 
ระยะเวลาที่งานจะแลวเสร็จไดอยางเร็วทีสุ่ด (Optimistic Duration) ระยะเวลาอยางชาที่สุด     
ที่งานจะแลวเสร็จ (Pessimistic Duration) และระยะเวลาปกติหรือที่ควรจะเปนมากทีสุ่ด         
ที่งานจะแลวเสร็จ (Most Likely Duration) 
 คุณลักษณะทีจํ่าเปนของโครงการ สําหรับการวิเคราะหดวย PERT มีดังน้ี 
 1. โครงการจะตองประกอบดวยงานหรือกิจกรรมตางๆ ซ่ึงเม่ือไดทํางานทุกอยางเหลานั้น
เสร็จก็หมายถึงโครงการไดเสร็จสิ้นแลว 
 2. ทุกๆ งานตามโครงการจะมีลําดับขัน้ตอนของการปฏบิัตติามเทคนคิของการดาํเนินงาน 
ตัวอยางเชน ในการสรางบานจะตองเทฐานกอน แลวจึงจะสรางโครง 
 3. ภายใตเทคนคิของการลําดับขั้นตอนการดําเนินงาน ทุกงานจะเริ่มตนและสิ้นสุดลงได
โดยอิสระ (Indipendent Activities) กลาวคือ เม่ืองานที่ตองทํากอนไดแลวเสร็จ งานตอไปที่ตอง
ทําอาจจะไมเริ่มทันทีก็ได ทั้งน้ีจะขึ้นอยูกับจุดประสงคของผูบริหารโครงการ  
 
2.2 การจัดทํากําหนดการ [4] 
 เม่ือไดทําแผนโครงการเสร็จเรียบรอยแลว งานขั้นตอไปของวิธีการ PERT ก็คือการจัดทํา
กําหนดการ (Scheduling) ซ่ึงโดยทั่วไปแลวจะเปนการคํานวณหาเวลาที่เหตุการณจะเร่ิมขึ้น  
ไดอยางเรว็และอยางชา เวลาทีเ่วลาทีง่านจะเริ่มขึ้นไดอยางเรว็และอยางชา ตลอดจนการหาเวลา
เหลือของแตละงาน และงานวิกฤติของโครงการ ซ่ึงขอมูลเหลานี้เปนปจจัยสําคัญในการควบคมุ
โครงการ กลาวคือจะทราบไดวาโครงการจะเสร็จไดอยางเร็วที่สุดเม่ือใด มีงานใดบางเม่ือเกิด
ความลาชาจะมีผลโดยตรงตอระยะเวลาแลวเสร็จ ของโครงการและมงีานใดบางที่สามารถ
ยืดหยุนเวลาของงานได อันเปนเครื่องมือในการบริหารโครงการใหดําเนินไปในระยะเวลาที่กําหนด 
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 2.2.1 การคํานวณเวลาเริ่มตนและเวลาแลวเสร็จ 
 สัญลักษณที่ใชในการคํานวณ 
 ti , j   = ระยะเวลาของงาน (i, j) ซ่ึงอาจมีหนวยเวลาเปนชัว่โมง วัน หรือสัปดาห ฯลฯ 
 Ei   = เวลาเร็วทีสุ่ดที่เหตุการณ i สามารถเกิดขึน้ได (Earliest Occurrence Time) 
 Li   = เวลาชาที่สุดทีเ่หตุการณ i สามารถเกิดขึ้นได (Lastest Occurrence Time)  
    โดยไมทําใหโครงการตองแลวเสร็จเกินเวลาตามแผนงานที่กําหนดไว 
 ESi , j  = เวลาเร็วทีสุ่ดที่งาน (i, j) สามารถเริ่มตนได (Earliest Start Time) 
 EFi , j  = เวลาชาที่สุดทีง่าน (i, j) สามารถแลวเสรจ็ได (Earliest Finish Time) 
 LSi , j  = เวลาชาที่สุดทีง่าน (i, j) สามารถเริ่มตนได (Lastest Start Time) 
    โดยไมทําใหโครงการตองแลวเสร็จเกินเวลาตามแผนงานที่กําหนดไว 
 LFi , j  = เวลาชาที่สุดทีง่าน (i, j) สามารถแลวเสรจ็ได (Lastest Finish Time)  
    โดยไมทําใหโครงการตองแลวเสร็จเกินเวลาตามแผนงานที่กําหนดไว 
 Fi   = เวลาเหลือ (Float (Slack) Time) สําหรับเหตุการณ i  
 TFi , j  = เวลาเหลือรวม (Total Float) สําหรับงาน i 
 SFi , j  = เวลาเหลือปลอดภัย (Safety Float) สําหรับงาน i 
 FFi , j  = เวลาเหลือเสร ี(Free Float) สําหรับงาน i 
 
 สําหรับงานแตละเหตุการณในขายงานจะมีเวลาอยูสองชนิดคือ เวลาเรว็ที่สุด E            
ที่เหตุการณสามารถเกิดขึ้นได และเวลาชาที่สุด L ที่เหตุการณสามารถเกิดขึ้นไดโดยไมทําให
โครงการเสร็จชากวาเวลาทีก่ําหนด การหาคา E เปนวิธีหน่ึงในการหาระยะเวลาแลวเสร็จอยาง
เร็วของโครงการไดโดยตรง และจากคา E หรือ L จะใหประโยชนในการหาสายงานวิกฤต ิ
 การคํานวณหาคาเวลาตางๆ เริ่มดวยการคํานวณคา E ของทุกเหตกุารณในขายงานจะ
คํานวณจากโนดตนไปตามลําดับจากหมายเลขนอยไปหามาก จนถึงโนดสุดทายของขายงาน 
ดังน้ี 
 1. กําหนดคา E ของเหตุการณแรกของขายงานโครงการเปนศูนย  
   E = 0 
 2. สําหรับการคํานวณคา E ของเหตุการณที่เหลือทั้งหมด จากหมายเลขโนดคานอยไป
หาคามาก  

   Ej = คามากสุด { Ei + ti , j } สําหรับทุกคา i ที่มีคา (i , j) 
  

   (Ej = maxi{ Ei + ti , j }) , j > 1 
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 คา E ของเหตุการณสุดทายหรือ En ที่หาไดน้ัน คือระยะเวลานอยสดุที่โครงการสามารถ
แลวเสร็จไดการคํานวณคา L สําหรับทุกเหตุการณ เพ่ือทราบวาเหตุการณสามารถเกิดขึ้นได
อยางชาที่สุดเม่ือใดโดยที่ไมทําใหโครงการแลวเสร็จชากวากําหนด จะคํานวณเร่ิมจากโนดสุดทาย
ถอยหลังมาจากโนดหมายเลขมากไปหานอยจนถึงโนดของขายงานดังน้ี 
 1. กําหนดเวลา Ln ของเหตุการณสุดทายของขายงานเทากับ En ของเหตุการณสุดทาย 
หรือกําหนดใหคา Ln ของเหตุการณสุดทายเทากับเวลาโครงการแลวเสร็จตามกําหนด 
   Ln = En 
 หรือ Ln = เวลาโครงการแลวเสรจ็ตามกําหนด 
 2. สําหรับคา L ของเหตุการณที่เหลือทัง้หมด จากหมายเลขโนดมากไปหาคานอย 
กระทําดังน้ี 

   Li = คานอยสุด{ Lj + ti , j } สําหรับทุกคา j ที่มีคา (i , j) 
  

   Ej = minj{ Lj + ti , j }) , i < 1 
 
 เม่ือไดคํานวณหาคา E และ L ของแตละเหตุการณแลว ตอไปก็จะทําการคํานวณเวลา
ของงานซึ่งมีอยู 4 ชนิดดวยกันสําหรับงานแตละงาน คอื 
 1. เวลาเร็วทีสุ่ดที่งานสามารถเริ่มตนได (ES) มีคาเทากบัเวลา E ของเหตุการณเริม่ตน
ของงานนั้น 
 
   ESi , j = Ei สําหรับทุกงาน (I , j) 
 
 2. เวลาเร็วทีสุ่ดที่งานสามารถแลวเสร็จได (EF) มีคาเทากับผลบวกของเวลา E ของ
เหตุการณเริ่มตนของงานกับระยะเวลาของงานนั้น 
 
   EFi , j = Ei + ti , j สําหรับงานทุกงาน (i , j) 
 
   = ESi , j + ti , j 
 
 3. เวลาชาที่สุดทีง่านสามารถแลวเสร็จไดโดยไมทําใหโครงการตองแลวเสร็จเกินเวลาที่
กําหนด (หรือระยะเวลาโครงการตองเน่ินนานไปจากที่กําหนด) (LF) มีคาเทากับ L ของ
เหตุการณแลวเสร็จของงานนั้น 
 
   LFi , j = Lj สําหรับทุกงาน (I , j) 
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 4. เวลาชาที่สุดทีง่านสามารถเริ่มตนได โดยไมทําใหโครงการตองแลวเสรจ็เกินเวลา     
ที่กําหนด (LS) มีคาเทากับผลลบของเวลา L ของเหตุการณแลวเสร็จของงานลบออกดวย
ระยะเวลาของงานนั้น 
   LSi , j = Lj + ti , j สําหรับงานทุกงาน (i , j) 
 
   = LFi , j + ti , j 
  
 2.2.2 การคํานวณเวลาเหลือของงาน 
 ระยะเวลาโครงการจะขึ้นอยูกับระยะเวลาของทุกงานวกิฤติโดยตรงที่สุด ดังน้ันเม่ืองาน
วิกฤติใดใชเวลานานไปจากที่กําหนด ยอมมีผลใหโครงการแลวเสรจ็เกินเวลาแผนงานที่กําหนด 
สําหรับงานที่ไมใชเปนงานวกิฤติจะมีเวลายืดหยุนของการทํางาน หรือสามารถยืดเวลาออกไป
จากเดิมไดดวยระยะเวลาจํานวนหนึ่ง โดยไมทําใหโครงการตองแลวเสรจ็เกินเวลาที่กาํหนด 
เวลาสํารองของงานซึ่งสามารถที่จะใชยืดระยะเวลาของการทํางานออกไปไดน้ัน มีหลายประเภท
เรียดรวมกันวา เวลาเหลอื 
 การกําหนดเวลาเหลือ มีหลายลักษณะดวยกันซ่ึงแตละลักษณะมีคุณสมบัติเฉพาะ ดังเชน
เวลาเหลือตอไปน้ี 
 1. เวลาเหลือสําหรับเหตุการณ i ใดๆ ใชสญัลักษณ Fi หมายถึงเวลาสํารองที่มีอยูสําหรับ
ใชยืดเวลาการเกิดขึ้น (เริ่มตนหรือเสร็จสิ้น) ของเหตุการณ i จากเวลาเกิดขึ้นเรว็ที่สุดออกไปได
โดยไมมีผลใหเหตุการณสุดทายเกิดขึ้นลาชาเกินเวลาที่กําหนดไว หรือไมมีผลทําใหโครงการ
แลวเสร็จเกินเวลาที่กําหนด เวลาเหลอืทุกเหตุการณใดๆ มีคาเทากับผลตางระหวางเวลา        
ที่เหตุการณน้ันเกิดขึ้นไดอยางชาที่สุดกับเวลาที่เกิดขึน้ไดอยางเรว็ที่สุด 
 
   Fi = Li - Ei 
 
 2. เวลาเหลือรวม (Total float) ของงาน (i, j) ใดๆ TFi, j หมายถึง เวลาสํารองของงาน  
(i, j) ซ่ึงงาน (i, j) น้ัน สามารถเริ่มตนชากวากําหนดเวลาเริ่มตนเร็วสุด หรือแลวเสร็จชากวา
กําหนดเลาแลวเสร็จเรว็สุด ดวยระยะเวลานอยกวาหรือเทากับจํานวนเวลาเหลือรวมที่มี (หรือ
หมายถึงเวลาสํารองงานงาน (i, j) ซ่ึงสามารถใชยืดระยะเวลาของงาน (i, j) ใหนานไปจาก
กําหนดเวลาเริ่มตนเร็วสุด หรือสําหรับยืดเวลาแลวเสร็จออกไปจากกําหนดเวลาแลวเสร็จเร็วสดุ 
โดยที่ 
 1. ไมมีผลกระทบตอเวลาโครงการแตอยางใด 
 2. ไมมีผลกระทบตอเวลาเกิดขึ้นเร็วสุดของเหตุการณ หรือเวลาเริ่มตนเร็วสุดของงาน    
ที่อยูในสายงานวิกฤติ ทั้งน้ี เปนจริงเสมอถากําหนดคา Ln มากกวาหรือเทากับคา En 
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 3. มีผลทําใหคา TF ของงานอ่ืนๆ ที่จะทําตอไป ซ่ึงอยูรวมในสายงานเดียวกันกับงานที่
กําลังพิจารณา (ใช TF) มีคานอยกวาหรือเทากับคา TF เดิมของงานนั้นๆ และคาที่นอยกวาอาจ
ลดลงกวาเดิมถึงคาที่เปนศนูยก็ได 
 
  คา  TFi , j สําหรับงาน (i , j) คํานวณไดดังน้ี 
   TFi , j  = Lj - ( Ei + ti , j ) 
     = LFi , j - EFi , j 
     = LSi , j - ESi , j 
 
 งานใดที่มีคา TF เปนศูนย แสดงวางานนั้นไมสามารถจะลาชาหรือยืดเวลาของงานไปได 
ถาไมเรงงานอ่ืนๆ ที่จะทําใหโครงการเสร็จตามกําหนด (งานวิกฤติ) 
 1. เวลาเหลือปลอดภัย (safety float) ของงาน (i , j) ใดๆ ใชสญัลกัษณ SFi , j มี
คุณสมบัติทํานองเดียวกับเวลาเหลือรวม เวนคุณสมบตัิอันที่ 3 ซ่ึงการใช SF ของงานหนึ่งจะไม
มีผลกระทบตอคา SF ของงานอื่นที่จะทําตอไป งานเหลานี้สามารถลาชาหรือยดืเวลาของงาน
ออกไปไดดวยจํานวนเวลาเหลือ SF ที่มีอยู โดยไมมีผลกระทบตอระยะเวลาโครงการและคา SFi 

, j สําหรับงาน (i , j) มีคาดังน้ี 
 
   SFi , j = Lj - Li - t i , j

 

 

 สําหรับงาน (i, j) ใดๆ ไดคา TFi , j ≥ SFi , j ถาระยะเวลาโครงการที่กําหนด Ln ≥ En    

แตถา Ln < En จะพบวางานบางงานหรืออาจเปนทั้งหมด แตอยางนอยทุกงานวิกฤติจะมีคา SF 
มากกวาคา TF ของตัวมันเอง 
 2. เวลาเหลือเฉพาะของงาน หรือเวลาเหลือเสรี (Free Float) ของงาน (i, j)              
ใชสัญลักษณ FFi, j หมายถึงเวลาสํารองของงาน (i, j) ซ่ึงใชสําหรับยืดเวลาเริ่มตนหรือเวลา  
แลวเสร็จของงาน (i, j) น้ัน ออกไปจากกําหนดเวลาเริ่มตนเร็วสดุหรือกําหนดเวลาแลวเสร็จ    
เร็วสุด โดยไมมีผลกระทบตอเวลาของงานหรือเหตุการณอ่ืนๆ ในขายงาน (งานหรือเหตุการณ
อ่ืนๆ ในขายงานสามารถเริม่ตนหรอเกิดขึ้นได ตามเวลาเริ่มตนหรือเวลาเกิดขึ้นเรว็สุดที่กําหนดไว) 
ทั้งน้ี FFi , j สําหรับงาน (i, j) 
 
   FFi , j = Ej - ( Ei + ti , j )  
           = Ej - EFi , j 
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 ความสัมพันธของคา FF และคา TF ของงานใดๆ กลาวไดวาคา TF ≥ FF ถา Ln ≥ En 
และสําหรับงานบางงานหรืออาจเปนทั้งหมด แตทุกงานวิกฤติจะมีคา FF มากกวา TF ของ    

ตัวมันเอง ถา Ln < En 
 ในบรรดาเวลาเหลือทั้งหลาย เวลาเหลือ TF เปนเวลาเหลือที่นําไปใชประโยชน           
ในหมายกําหนดการทํางานมากที่สุด ทั้งน้ีดวยคุณสมบัติ TF มีผลโดยตรงตอระยะเวลาโครงการ 
 คาที่เปนไปไดของ TF สําหรับงานใดๆ จะมีลักษณะดังน้ี 

 1. มีคามากกวาศูนย ถาเวลาโครงการที่กําหนด (project due date) Ln > En 
 2. มีคามากกวาหรือเทากับศนูย ถา Ln = En 
 3. มีคานอยกวาศูนยสําหรับงานบางงานหรือทุกงาน แตอยางนอยทุกงานที่เปนงาน

วิกฤติ ถา Ln < En 
 2.2.3 งานวิกฤติและสายงานวิกฤต ิ
 งานวิกฤติ (Critical Activity) หมายถึงงานที่ระยะเวลาของงานมีผลหรือเปนตวักําหนด
โดยตรงตอระยะเวลาโครงการ และดวยคุณสมบัติของเวลาเหลือรวม (TF) ของงาน จึงให      
คํานิยามของงานวิกฤติดวยเง่ือนไขของคา TF ของงานวา งานวิกฤตคิืองานที่มีคา TF นอยที่สุด 
สายงานที่ประกอบดวยงานวิกฤติทั้งหมดเรียกวา สายงานวิกฤติ (critical path) และพบวา   
สายงานวิกฤติประกอบดวยเหตุการณทกุเหตุการณทีมี่เวลาเหลือ (Fi = Li - Ei) นอยที่สุดเชนกัน 
 ในกรณีที่คา Ln = En ทุกงานวิกฤติจะมีคา TF = 0 ซ่ึงแสดงวางานเหลานี้ชาไมไดเลย   

แตถา Ln > En ทุกงานวิกฤติจะมีคา TF เปนบวก (TF > 0) ซ่ึงในกรณีน้ีแตละงานวิกฤติจะมีคา  

TF = Ln - En และความลาชาหรือการยืดเวลาจะทําไดตามคุณสมบตัิของ TF และในกรณี Ln < 

En คา TF ของแตละงานวกิฤติจะมีคาเปนลบ (TF < 0) ดวยจํานวน TF = -(Ln - En) ในกรณีที่ 
TF เปนลบนัน้ ผูบริหารรูวาจําเปนตองเรงงานหนึ่งหรือมากกวาในกลุมงานที่มีเวลาเหลือ TF 
เปนลบ 
 ในโครงการหนึ่งๆ อาจมีสายงานวิกฤติไดมากกวาหนึ่งสายงาน ในกรณีที่มีมากกวา    
หน่ึงสายงาน การจะลดเวลาโครงการใหสั้นลงดวยการลดความยาวของสายงานวิกฤติ จําเปนตอง
ลดทุกสายงานวิกฤติใหสั้นลงเทาๆ กัน (ขอสังเกต การลดระยะเวลาของงานหนึ่งหรือมากกวา 
ซ่ึงเปนงานรวมของสายงานหลายสายงานนั้น จะเทากับเปนการลดความยาวของทุกสายงาน
เหลานั้นพรอมๆ กนั และเทาๆ กันทั้งหมด)  
 เพ่ือเปนการแสดงการคํานวณเวลาตางๆ จะยกตัวอยางโครงการ ซ่ึงประกอบดวย      
งานตางๆ ที่ตองทํา เวลาของงานและความสัมพันธของงานตามตาราง 2-1 
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ตารางที่ 2-1 โครงการตัวอยาง 
งาน ระยะเวลาของงาน (วัน) งานตอเน่ืองกันที่ตองทํากอน 
a 
b 
c 
d 
e 
f 
g 
h 
i 
j 
k 
l 
m 
n 
o 

2 
5 
3 
8 
10 
4 
9 
6 
7 
2 
14 
8 
6 
11 
15 

- 
- 
a 
b 
b 

a,d 
c,f 
c,f 
d 

d,e 
g 
h 
i,j 
g,h 
i,m 

 
 ดวยวธิีการคํานวณจากเหตกุารณแรกไปยังเหตุการณสุดทาย กําหนดให E1 = 0 จะได
เวลาของงานตางๆ ดังตารางที่ 2-2 
  
ตารางที่ 2-2 คาคํานวณเวลาของงานตางๆ 

เวลาเริ่มตนและเวลาแลวเสร็จ 
เวลาเหลือ           
(วันทําการ) งาน 

ระยะเวลา
ของงาน   

(วันทําการ) 
ES EF LS LF TF SF FF 

งาน
วิกฤติ 
( * ) 

A หรือ (1,2) 
b หรือ (1,3) 
c หรือ (2,7) 
d หรือ (3,4) 
e หรือ (3,5) 
f หรือ (6,7) 
g หรือ (7,8) 

 

2 
5 
3 
8 
10 
4 
9 
 

0 
0 
2 
5 
5 
13 
17 
 

2 
5 
5 
13 
15 
17 
26 
 

11 
0 
14 
5 
13 
13 
23 
 

13 
5 
17 
13 
23 
17 
32 
 

11 
0 
12 
0 
8 
0 
6 
 

11 
0 
1 
0 
0 
0 
6 
 

0 
0 
12 
0 
0 
0 
0 
 

* 
 
* 
 
* 
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ตารางที่ 2-2 (ตอ) 

เวลาเริ่มตนและเวลาแลวเสร็จ 
เวลาเหลือ           
(วันทําการ) งาน 

ระยะเวลา
ของงาน   
(วันทํา
การ) ES EF LS LF TF SF FF 

งาน
วิกฤติ 
( * ) 

h หรือ (7,9) 
i หรือ (4,10) 
j หรือ (5,10) 
k หรือ (8,13) 
l หรือ (9,12) 

m หรือ (10.12) 
n หรือ (11,13) 
o หรือ (12,13) 
ดัมมี่ D1 (2,6) 

D2 (4,6) 
D3 (4,5) 
D4 (8,11) 
D5 (9,11)  

6 
7 
2 
14 
8 
6 
11 
15 
0 
0 
0 
0 
0 

17 
13 
15 
26 
23 
20 
26 
31 
2 
13 
13 
26 
23 

23 
20 
17 
40 
31 
26 
37 
46 
2 
13 
13 
26 
23 

17 
18 
23 
32 
23 
25 
35 
31 
13 
13 
23 
35 
35 

23 
25 
25 
46 
31 
31 
46 
46 
13 
13 
23 
35 
35 

0 
5 
8 
6 
0 
5 
9 
0 
11 
0 
10 
9 
12 

0 
5 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
10 
3 
12 

0 
0 
3 
6 
0 
5 
9 
0 
11 
0 
2 
0 
3 

 
 
* 
 
 
 
* 
 
 
* 
 
* 
 

 
2.3 การคํานวณโดยวิธี PERT 
 เทคนิค PERT จะเปนการพิจารณาถึงความไมแนนอนของระยะเวลาของงาน โดยกําหนด
วาระยะเวลาแลวเสร็จของงานอยูในรูปการแจกแจงความนาจะเปน (Probability Distribution) 
ซ่ึงมีฐานนิยม (Mode) เพียงคาเดียว หรือ เสนกราฟมียอดแหลม (Peak) เพียงยอดเดียว 
(Unimodel Distribution) (การแจกแจงความนาจะเปนของระยะเวลาของงานแสดงถึงโอกาส    
ที่งานจะแลวเสร็จไดในระยะเวลาตางๆ กนั 
 2.3.1 การประมาณระยะเวลาของงานและโครงการ 
 วิธี PERT จะสมมติวาการแจกแจงความนาจะเปนของงานแตละงาน สามารถประมาณ
ระยะเวลาของงานไดสามคา คือ ระยะเวลาแลวเสร็จอยางเร็วที่สุด (Optimistic Duration)       
ใชสัญลักษณแทนดวย “a” ระยะเวลาแลวเสร็จที่ควรจะเปนมากทีสุ่ด (Most Likely Duration)   
ใชสัญลักษณ “m” และระยะเวลาแลวเสร็จชาที่สุด (Pessimistic Duration) ใชสญัลักษณ “B”   
ซ่ึงความนาจะเปนหรือโอกาสที่ระยะเวลาของงานจะนอยกวา a หรือมากกวา b น้ันมีนอยมาก 
 a หมายถึง ระยะเวลานอยที่สุดที่คาดวางานจะแลวเสร็จ ถาสภาพการณตางๆ ของงาน
เปนไปดวยด ี
 m หมายถึง ระยะเวลาที่นาจะเปนมากที่สุดที่งานจะแลวเสร็จ เปนคาฐานนิยมของ      
การแจกแจงหรือเปนระยะเวลาที่นาจะเกดิบอยคร้ังมากที่สุด (ถาหากทํางานนัน้ซํ้ากันหลายๆ ครัง้) 
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 b หมายถึง ระยะเวลาที่ชาที่สุดทีค่าดวางานจะแลวเสร็จ ถาสภาพการณตางๆ ของ     
การทํางานไมเปนไปดวยดี (Moder and Rodgers [5] ไดนิยามเวลา a และ b ไววาระยะเวลา
แลวเสร็จอยางเร็ว a ของงานใดๆ หมายถึง ระยะเวลาแลวเสร็จของงาน ซ่ึงโอกาส ของงานที่จะ
แลวเสร็จเร็วกวาระยะเวลา a มีเพียงหนึ่งในยี่สิบ (5%) และระยะเวลาแลวเสร็จอยางชา b ของ
งานใดๆ หมายถึง ระยะเวลาแลวเสร็จของงาน ซ่ึงโอกาสที่งานจะแลวเสร็จ     ชากวาระยะเวลา 
b มีเพียงหนึ่งในยี่สิบเชนกนั น่ันคือ ถาหากสามารถทํางนนั้นไดซํ้าๆ กัน    หลายครั้งภายใต
เง่ือนไขหรือขอกําหนดเดียวกัน ในยี่สบิครั้งจะมีประมาณหนึ่งครั้ง ที่ระยะเวลาของงานจะนอย
กวา a และมีประมาณหนึ่งครั้งมากกวา b) 
 การประมาณคาระยะเวลา a, m และ b ไมควรทีจ่ะใหมีคาแตกตางหรือหางกันมากนัก 
และไมควรประมาณเผื่อไวสาํหรับเหตุการณซ่ึงไมเกิดขึ้นบอยๆ หรือไมเกิดขึ้นงายๆ เชน ภัย
รายแรงตามธรรมชาติ แผนดินไหว พายุเฮอริเคน นํ้าทวม ไฟไหม ฯลฯ แตควรไดคํานึงถึง
เหตุการณปกติทัว่ๆ ไป ที่สามารถเกิดขึ้นไดบอยๆ และจะมีผลกระทบตอการปฏิบัติงาน
โครงการ อน่ึง คา a และ b ไมจําเปนตองเปนคาต่ําสุดและสูงสุดอยางแทจริง แตควรเปนคา   
ซ่ึงงานจะเสร็จไดในเวลานอยกวา a หรือมากกวา b น้ันมีโอกาสนอยมาก เชน มีหน่ึงในรอย 
หรือหน่ึงในยี่สิบ 
 นอกจากขอสมมติขางตน ดวยวธิี PERT ยังมีขอสมมติอีกดังน้ี 
 1. ระยะเวลาของงานแตละงานในโครงการมีการแจกแจงความนาจะเปนแบบบตีา (Beta 
Distribution) โดยมีคา a เปนคาต่ําสุด b เปนคาสูงสดุ และ m เปนคาฐานนิยมของการแจกแจง 
(หรือคาที่จะมีโอกาสเกิดขึ้นไดมากที่สุด) มีคาอยูระหวาง a และ b จากขอสมมติ ประมาณ
คาเฉลี่ยหรือคามัชฌิม (Mean) ของการแจกแจงบีตาหรือระยะเวลาแลวเสร็จของงาน (i, j) ใดๆ 
เทากับ 
 
   ti , j = ai , j + 4mi , j + bi , j 

      6            (2-1) 
 
 จากสูตรขางตน เปนการประมาณวา เวลาแลวเสร็จ ai, j และ bi, j มีโอกาสเปนไปไดเทาๆ 
กัน และเวลาแลวเสร็จ mi, j มีโอกาสเปนไปไดมากกวาเวลา ai, j และ bi, j จํานวน 4 เทา 
 2. สมมติ ความแปรปรวน (variance) ของการแจกแจงระยะเวลาของงานหรือ       
ความแปรปรวนของระยะเวลาแลวเสร็จของงาน (i, j) ใดๆ มีคาประมาณเทากับ 
 
   s2

i , j (Vt) = (bi , j - ai , j ) 
2 

    36            (2-2) 
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 และประมาณคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ของระยะเวลาแลวเสร็จของ
งาน (i, j) เทากับ 
 
   si , j = (bi , j - ai , j )  (2-3) 
   6            
(Moder และ Rodgers (1968) ประมาณคาความแปรปรวนของระยะเวลาของงาน (i,j) ใดๆ 
เทากับ s2

i, j = ((bi,  j - ai,  j )/3.2) 2 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน si, ,j = ((bi, j - ai, j )/3.2) 
 

 
 

ภาพที่ 2-1  ตัวอยางกราฟของการแจกแจงบีตา สําหรับระยะเวลาของงาน 
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 ภาพที่ 2-1 เปนตัวอยางแสดงลักษณะการแจกแจงบีตาสําหรับเวลาของงาน สองลักษณะ
ดวยกัน ซ่ึงความเบ (Skewness) ของลักษณะการแจกแจงบีตาขึน้อยูกับตําแหนงของคา m 
ในชวง a ถึง b 

ในการจัดทําโครงการหนึ่งๆ ผูบริหารอาจจะมีประสบการณหรือขอมูลในอดีตเกี่ยวกับ
ระยะเวลาของงานที่สามารถกําหนดลักษณะการแจกแจงของระยะเวลาของงาน หรือกําหนดคา 
ti, j และ si,,j เหลานี้ สําหรับระยะเวลาของงาน แตโดยทั่วไปแลว จะหาขอมูลดังกลาวไดยาก
หรือไมมีเลย ทั้งน้ีเพราะลักษณะงานในโครงการมิใชลักษณะงานซ้ําหรือเปนงานที่เคยมีมาแลว
ในโครงการอื่นๆ โดยเฉพาะถาเปนงานในโครงการวิจัยและโครงการพัฒนา ฉะน้ันโดยทั่วไป   
จึงสมมติวาระยะเวลาของงานมีลักษณะการแจกแจงแบบบีตา ทั้งน้ีมีเหตุผลบางประการคอื   
การแจกแจงบีตามีคาฐานนยิมคาเดียว (หรือมียอดแหลม (Peak) ของเสนกราฟเพียงยอดเดียว) 
และมีคานอยที่สุดและคามากที่สุดเปนคาจํากดั (Finite) นอกจากนี้การแจกแจงบีตาไมจําเปน 
ตองมีลักษณะสมมาตร (Symmetry) อยางเชนการแจกแจงปกติ (Normal Distribution)         
ซ่ึงคุณสมบัติเหลานี้จะเปนที่สอดคลองกับลักษณะการแจกแจงของระยะเวลาของงานทั่วๆ ไป 
 นอกจากคาเฉลี่ยระยะเวลาของงานที่จําเปนตองทราบแลว ควรตองทราบดวยวาเรา
เชื่อม่ันในคาเฉลีย่ไดมากนอยเพียงใด มาตรการหนึ่งของการวัดความนาเชื่อม่ันคอื ใชคาเบีย่งเบน
มาตรฐานของระยะเวลาของงานนั้นๆ ซ่ึงดวยเทคนคิ PERT ประมาณคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
ระยะเวลาของงาน (si, j) ดวยสูตรขางตน คาความแปรปรวนหรือคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
ระยะเวลาของงาน ยิ่งมีคาสูงมาก (คา a และ b ตางกันมาก) โอกาสที่งานจะใชเวลาตางไปมาก
จากระยะเวลาเฉลี่ยทีป่ระมาณก็จะมีคามากขึ้นไปดวย 

วิธี PERT ใชคาระยะเวลาเฉลี่ย ti , j ในการจัดทํากําหนดการ รวมทั้งการหาสายงานวิกฤติ
ตามวิธทีี่ไดกลาวมาแลว คาตางๆ ที่คํานวณออกมายอมจะเปนลักษณะคาคาดหมายหรือ
คาเฉลี่ยและเรื่องของความนาจะเปน (Probability) จะนํามาประยุกตใชเม่ือไดสายงานวิกฤติแลว 
ในระบบ PERT กําหนดระยะเวลาแลวเสร็จของโครงการใชสัญลักษณ T มีคาทากับผลบวกของ
ระยะเวลาเฉลีย่ ti , j ของงานทุกงานที่ประกอบเปนสายงานวิกฤติ : 
 

          T   =    Σ ti , j  (ผลบวกระยะเวลาเฉลี่ยของงานทุกงานบนสายงานวกิฤติ) 
 
และความแปรปรวนของระยะเวลาแลวเสรจ็ของโครงการ ใชสัญลักษณ S2 มีคาเทากับผลบวก
ของความแปรปรวนของงานทุกงานที่ประกอบเปนสายงานวิกฤติน้ัน : 
 

 S2 = Σ s2
i , j (ผลบวกความแปรปรวนของงานทุกงานบนสายงานวกิฤติ)  
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ทั้งน้ีการกําหนดความแปรปรวนของระยะเวลาโครงการดังกลาว มีขอสมมติวาระยะเวลาของ
งานแตละงานบนสายงานวกิฤติเปนอิสระซึ่งกันและกัน 
 ในระบบ PERT ระยะเวลาโครงการที่ไดเปนคาเฉลีย่ ( = ความยาวของสายงานที่ยาว
ที่สุดซึ่งเปนคาเฉลี่ยที่มากที่สุด) และจะมีความโนมเอียงนอยกวาคาเปนจริง ซ่ึงคาความ
แปรปรวน S2 ของระยะเวลาโครงการก็มีแนวโนมเอียงไปในทํานองเดียวกันดวย และนอกจากนี้
โอกาสที่สายงานอื่นบางสายงานจะเปนสายงานวิกฤตทิี่แทจริงของโครงการได กลาวคืองานอื่น
ซ่ึงมิไดอยูบนสายงานวิกฤติ อาจใชเวลาใกลเคยีงกับคา b มากจนทําใหสายงานวกิฤติเปลี่ยนไป 
มีความยาวมากกวาที่คํานวณไวเดิม ดังน้ันความไมแนนอนของระยะเวลาของงานที่อยูบนสาย
งานวิกฤติ และที่ไมไดอยูบนสายงานวกิฤติอาจทําใหสายงานซึ่งจากการคํานวณตามวิธี PERT 
ที่เปนสายงานวิกฤติกลบัไมใชวายงานวิกฤติ และสายงานที่ไมใชสายงานวิกฤตกิลายเปนสาย
งานวิกฤติได 
 2.3.2 ความนาจะเปนของระยะเวลาของงานและโครงการ 
 ดวยทฤษฎีบทขีดจํากัดสวนกลาง (Central Limit Theorem) ประมาณไดวา เวลาแลว
เสร็จของงาน (i,j) ใดๆ นับจากเวลาเริ่มโครงการ มีการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) 
มีคาเฉลี่ยเทากับ EFi , j และความแปรปรวนเทากบั V2

i , j ซ่ึง 
 
   V2

i , j  =  v2
i + s2

i , j        (2-4) 
 
 โดยที่ s2

i , j คอืความแปรปรวนของระยะเวลาของงาน (i,j) และ v2
i คือความแปรปรวนของ

เวลาเร็วทีสุ่ด Ei ที่เหตุการณ I สามารถเกิดขึ้นได ซ่ึงคา v2
i คํานวณไดดังน้ี 

 V1
2 = 0 : กําหนดใหความแปรปรวนของเวลาเกิดขึน้ สําหรับเหตุการณแรกของขายงาน 

มีคาเทากับศนูย 

 สําหรับเหตุการณอ่ืนๆ ตอไป vj
2 (j > 1) มีคาตามสมการขางลางนี้ 

 
   vj

2 = vk
2 + s2

k , j ซ่ึง k หมายถึงเหตุการณหรือโนดที่ทําใหไดคา Ej 

 ถามีโนด k มากวาหนึง่โนดที่ตางใหคา Ej ใหเลือกผลบวก vk
2 + s2

k , j ที่มากทีสุ่ดเปนคา vj
2 

 ดวยขอสมมตขิางตน ความนาจะเปนที่งาน (i,j) จะแลวเสร็จภายในเวลาที่กําหนดใหเปน 
STi , j หาคาไดโดยคํานวณหาคา zi , j  
 
   zi , j = STi , j - EFi , j          (2-5) 

    √V2
i , j 
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และจากนี้ใชตารางแจกแจงปกติมาตรฐาน (Standard Normal Distribution) : มีคาเฉลี่ย = 0 
และคาความแปรปรวน = 1) ซ่ึงจะมีอยูทั่วไปในตําราสถติ ิ

 คา zi , j มีคานอยกวาศูนยถากําหนดคา STi , j < EFi , j มีคาเทากบัศูนยถากําหนด STi , j 

= EFi , j หรือมีคามากกวาศูนยถากําหนด STi , j > EFi , j เม่ือทราบคา zi , j คาความนาจะเปนที่

ตองการคือ P(Z ≤ zi , j) (ในตารางทายบททัว่ไปจะเขยีนเปน P(Z ≤ z) อานวา “ความนาจะ
เปนที่ Z คานอยกวาหรือเทากับ z”) ซ่ึง Z คือตัวแปรสุมปกติมาตรฐาน  

ในทํานองเดียวกันกับการหาความนาจะเปนของงาน คาความนาจะเปนของเหตุการณ i 
หน่ึงๆ จะเกดิขึ้น (เร่ิมตนหรือเสร็จสิน้) ภายในเวลาที่กาํหนด STi (นับจากเวลาเริม่งานโครงการ) 
หาคาไดเชนกันคือ คํานวณคา zi , zi = STi - EFi    และโดยการใชตารางการแจกแจงปกติ 
     √V2

i  

มาตรฐาน จะไดความนาจะเปนตามทีต่องการคือ P(Z ≤ zi , j)  

 ถาตองการความนาจะเปนแบบมีเง่ือนไข (Conditional Probability) ของการเกิดขึ้นของ
เหตุการณหน่ึงภายในกําหนดเวลา โดยมีเง่ือนไขหรือขอสมมติวา เหตุการณอ่ืนๆ ที่มากอน
เหตุการณที่พิจารณา (หมายเลยโนดต่าํกวาหมายเลขโนดที่กําลังพิจารณา) ไดเกิดขึ้นแลว 
คํานวณไดดังน้ี 

คํานวณคา z ของเหตุการณพิจารณาตามสูตร zi , j = STi , j - EFi , j / √V2
i ทั้งน้ีให

กําหนดคาความแปรปรวน v2
i ของทุกเหตุการณที่มากอนหรือเกิดขึ้นแลวเปนศูนยทั้งหมด   

และเม่ือไดคา zi จะใชตารางการแจกแจงปกติมาตรฐาน เปดหาความนาจะเปนทีต่องการ 
 ในการคํานวณความนาจะเปนที่งานวิกฤติสุดทาย ในสายงานวิกฤติจะเสรจ็ภายในเวลา  
ที่กําหนดก็คือ การหาความนาจะเปนที่โครงการจะแลวเสร็จภายในเวลาที่กําหนดนั้นเองซึ่งแทน
การหาคา zi , j ดวยสูตรขางตน จะหาความนาจะเปนที่โครงการจะแลวเสร็จภายในกําหนดเวลา 
Td ไดอีกแบบหนึ่ง ซ่ึงจะใหคําตอบเดียวกัน น่ันคือการคํานวณคา 
 

Z = Td – T      (2-6) 

    √ S2 
 
และใชตารางการแจกแจงปกติมาตรฐานเชนกัน ในกรณีน้ี T คือความยาวของสายงานวิกฤติ
หรือระยะเวลาเฉลี่ยของโครงการ ( = ผลบวกของ ti , j ของทุกงานบนสายงานวิกฤติ) และ S

2 คือ 
ความแปรปรวนของระยะเวลาโครงการ (= ผลบวกของ s2

i , j ของทุกงานบนสายงานวิกฤติ)  
 ความนาจะเปนที่หาออกมายอมจะใหประโยชนแกผูบรหิาร ที่จะใชเปนดรรชนีบงชี้วา  
ควรใหความสนใจแกงานใดเปนพิเศษ หรืองานใดเปนงานที่ควรเรงทําใหเสร็จเร็วขึ้น ทั้งน้ี  
ความนาจะเปนคาต่ํา (เขาใกล 0.0) แสดงถึงโอกาสที่งานจะเสร็จภายในกําหนดเวลามีนอยและ
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ในทางตรงกันขาม ความนาจะเปนคาสูง (เขาใกล 1.0) แสดงถึงโอกาสที่งานจะเสร็จภายใน
กําหนดเวลานัน้เปนไปไดมาก นอกจากนี้ในบรรดางานที่ควรเรงทํา งานที่มีความแปรปรวนของ
เวลามากควรถูกเลือกพิจารณากอนและเปนลําดบัตอๆ กันไปจากคามากไปหาคานอย นักวชิาการ
บางทานไดกําหนดวาความนาจะเปนที่ต่ํา โดยปกติคือคาที่นอยกวา 0.25 และความนาจะเปน
คาสูง เชน คามากกวา 0.6 ผูบริหารอาจมีความมั่นใจมาก แตขณะเดียวกนัอาจเปนสัญญาณ
แสดงถึงวามีการใชทรัพยากรอยางไมประหยัดก็ได จึงไมจําเปนที่วาความนาจะเปนที่สูง 
(มากกวา 0.6) จะแสดงถึงการจัดการที่ดีเสมอไป 
 เวลาแลวเสร็จดวยระดับความเชื่อม่ันที่ตองการ เชน 95 เปอรเซ็นต น่ันคือ ถา T เปน
ระยะเวลาจริงของโครงการ (เปนตวัแปรสุม) ชวงระยะเวลาทีค่รอบคลุมระยะเวลาแลวเสร็จจริง T 

จองโครงการดวยความเชื่อม่ัน 100(1 - α) เปอรเซ็นต คือ 
 

    T – z 1-α / 2 S ≤ T ≤ T + z 1 - α/ 2 S       (2-7) 
 

 หรือเขียนอีกแบบหนึ่ง 

[ T – z 1-α / 2 S , T + z 1 - α/ 2 S ]      (2-8) 

ซ่ึง 1 - α คือสัมประสทิธิ์ความเชื่อม่ัน (Confidence Coefficient) (เรียกคา α วาระดับ

นัยสําคัญ (Level of Significance)) โดยทั่วไปกําหนดให 1 - α = 0.95 หรือ 0.90 หรือ 0.99 

และ zα / 2 คือคาหนึ่งของ Z ซ่ึง P(Z≤ zα / 2) = α / 2 (เรียกคา zα / 2 วาเปอรเซ็นไทล 

(Percentile)       ที่ 100(α / 2) ของ Z) และเชนเดียวกันสําหรับคา z1 - α / 2 ได P(Z≤ z1 - α / 2) 

= 1 - α / 2   เม่ือทราบคา 1 - α / 2 จะหาคา z1 - α / 2 ได และไดวา z α / 2 = -z1 - α / 2 

 ตัวอยาง ถากาํหนด 1 - α = 0.95 จะไดคา α = 0.05 และ 1 - α/2 = 0.975 และจาก

ตารางแจกแจงแบบปกติมาตรฐานไดคา z1 - α / 2 = z0.975 = 1.96 และ zα / 2 = z0.025 = -z0.975 = -1.96 
 
2.4 งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 Estraza [6] ทําการวิจัยเรื่องการวางแผนการผลิตโดยสรางแบบจําลองเสนตรงเพ่ือใหได
วัตถุประสงคคือ การลาชานอยที่สุด ผลตอบแทนสูงทีสุ่ด ตนทุนต่ําที่สุด และ          คาลวงเวลา
นอยที่สุด แบบจําลองจะนําไปประยุกตใชโดยใชโปรแกรม Sequential Linear Goal 
Programming (SLGP)  
 มนตรี [7] ทําการวิจัยเรื่องการประยกุตโปรแกรมพลวตั (Dinamic Programing) ตอ PERT 
ซ่ึงใชในการควบคุมโครงงานตอเรือ เพ่ือหาวิธีการที่เปนไปไดสําหรับการวางแผนการเรงโครงงาน
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ใหไดผลลัพธที่ดีที่สุด ซ่ึงผลการวิจัยพบวา โครงงานตอเรือใชเวลาทํางานปกติ 385 วัน แตเม่ือ
ทํางานแบบเรงที่สุดโดยการเพิ่มจํานวนแรงงานจะใชเวลา 253 วัน 
 วิศษิฐ [8] ทําการวิจัยเรื่องการใชเทคนิค PERT/COST ในการวางแผน ตรวจสอบและ
ควบคุมโครงการวางทอรอยสายโทรศัพท โครงการบางพลี # 08 โดยนําโครงการตัวอยางมา
จัดทํากําหนดการปฏิบัตขิองงานทุกๆ กิจกรรม พรอมทั้งลําดับความสัมพันธของทุกๆ กิจกรรม
ตลอดอายุโครงการ และประเมินคาใชจายควบคูกันไปดวย เม่ือนําเทคนิค PERT/COST มาใช
ทําใหทราบวาแตละกิจกรรมนั้นตองปฏิบัตใินชวงเวลาใดและกิจกรรมใดอยูในสายงานวิกฤติ   
ซ่ึงตองปฏิบัตรใหงานในสายงานนี้เปนไปตามแผนเพือ่ไมใหเกิดความลาชาของโครงการ 
 ลือชัย [9] ทําการวิจัยเรื่องการเพิ่มผลผลิตโดยวิธีการลดชั่วโมง Breakdown ของ
เครื่องจักร โดยไดรวบรวมชั่วโมง Breakdown และปญหาตางๆ ที่เกิดขึน้กับเครื่องจักร       
นํามาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาแนวทางปรับปรุงและปองกัน โดยผลการศึกษาพบวา
ปญหาหลักที่เกิดขึ้นเนื่องมาจาก 1.) บคุลากรมีประสบการณนอย และขาดความรับผิดชอบตอ
งานที่ทําอยู 2.) เครื่งอจักรมีตารางการซอมบํารุงที่ไมเหมาะสม และไดรับการตรวจสภาพ        
ไมเพียงพอ 3.) ขาดมาตรฐานในการปรับแตงเครื่องจักร เม่ือกําหนดแนวทางแกไขแลวนําไป
ปฏิบัติพบวา สามารถลดคาใชจายในการหยุดซอมเครื่องจักรไดเดือนละ 279,003 บาท หรือ
สามารถเพิ่มผลผลติไดเดือนละ 154 หนวย 
 



บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 

 การวิจัยครั้งน้ีเปนการวิจัยเรื่องการประยุกตใชเทคนิค PERT โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร 
Visual Basic 6 ในการปรับปรุงแผนการหยุดเครื่อง เพ่ือลดเวลาในการซอมบํารุงเครื่องผลิต
กระดาษ เพ่ือใหการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น  
 

3.1 กระบวนการผลิตกระดาษ 
 โรงผลิตกระดาษ 1 และ 2 (Paper Machine 1, 2) หรือที่เรียกกันสั้นๆ วา PM1 และ 
PM2 ทําหนาที่ผลติกระดาษพิมพเขียนที่มีคุณภาพ เปนกระดาษทีนํ่าไปใชสําหรบัพิมพสิ่งตางๆ 
และเปนกระดาษสําหรับการนําไปใชในงานเขียน มีกําลังการผลิตรวมประมาณ 500,000 ตัน/ป 
กระดาษที่ผลติไดจะแบงออกเปนแบบมวน (Roll) และแบบแผน (Sheet) ตัน/ป โดยกระดาษ   
ที่ผลติไดมีหนากวาง 6.9 เมตร ซ่ึงนับเปนหนากวางที่กวางที่สุดในประเทศ ประเภทกระดาษ 
พิมพเขียน 
 กระบวนการผลิตกระดาษ 
 1. Stock Preparation : การเตรียมวัตถุดิบ 
 2. Stock Approach :  การผสมเนื้อเยื่อกอนสงเขาสูเครื่องจักรผลิตกระดาษ 
 3. Headbox :  ถังจายเยื่อ เปนอุปกรณชิ้นแรกของเครื่องจักรผลิตกระดาษ ทําหนาที่
จายน้ําเยื่อเขาสูตะแกรงลวดเดินแผน ทําลายกลุมเสนใย (Flocculate Fiber) ในน้ําเยื่อ และ
ปลอยน้ําเยื่อลงบนตะแกรงลวดเดินแผนอยางสม่ําเสมอ ตลอดความกวางของเครื่องจักร 
Headbox ที่ใชกนัอยูมี 2 ชนิด คือ ชนิดเบาะอากาศ (Air Cushion Headbox) และชนดิ     
ไฮโดรลิก (Hydralic Headbox) 
 4. Wire Part  :  สวนตะแกรงลวดเดินแผน ทําหนาที่สําคัญ 2 ประการ คือ การกอตัว
เปนแผนกระดาษดวยกระบวนการกรองและการแยกน้ําออก (Dewatering) แผนเปยกที่ออกจาก
สวนนี้จะมีนํ้าอยูถึงรอยละ 80 สวน ตะแกรงลวดเดินแผนน้ีเปนอุปกรณที่สําคัญมากตอ      
ความสม่ําเสมอของเสนใยในเนื้อกระดาษ 
 5. Press Part : สวนกดรีดน้ํา สายของแผนกระดาษที่เกิดขึ้นหลงัจากการแยกน้ํา    
แลวจะเคลื่อนที่เขาไประหวางลูกกลิ้งกดรีดน้ํา (Press Rolls) ในขั้นน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือขจัดน้ํา
ในแผนกระดาษออกมาใหไดมากที่สุดกอนจะสงตอไปยังหนวยทําแหง ปริมาณน้ําที่ยังมีอยูใน
แผนกระดาษเปยกหลังผานการกดรีดน้ําแลวเหลืออยูประมาณ 60-70 เปอรเซ็นโดยน้ําหนัก    
ในสวนการกดรีดน้ํานี้จะมีการจัดเรียงของชุดกดรีดน้ําหลายรูปแบบขึ้นอยูกับชนิดของกระดาษ 
ที่ผลติ 
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 6. Dryer    :    สวนอบแหงกระดาษ การทาํแหงกระดาษทําโดยอาศยัความรอนจากไอน้ํา
อ่ิมตัวความดนัต่ําที่ถูกจายเขาไปขางในลูกอบแหง ทําใหผิวลูกอบแหงรอนขึ้น แลวกลั่นตวัเปน
คอนเดนเสท (Condensate) คอนเดนเสทจะฟอรมตัวเปนฟลมอยูที่ผิวดานในของลูกอบแหง 
ฟลมน้ีตองไมหนาจนเกินไป เพราะจะทําการถายเทความรอนระหวางน้ําและผิวลูกอบไมดี   
การระบายคอนเดนเสทออกจากลูกอบแหง เปนปจจัยสําคัญที่สงผลตอประสทิธิภาพในการ
อบแหงกระดาษและรวมถงึคาใชจายดวย ซ่ึงความรอนนี้จะทําใหปรมิาณน้ําที่มีอยูในแผนกระดาษ
ประมาณ 2-8 เปอรเซ็นต โดยนํ้าหนักในหนวยทําแหงน้ีอาจมีการเคลือบสารละลายของสารเพิ่ม
ความแข็งแรงของผิวใหแกกระดาษดวย 
 7. Size Press    :    สวนฉาบผิวกระดาษ กระดาษที่ผานสวนอบแหงชุดแรกจะถูกฉาบ
ดวยแปงที่ตมสุก โดยน้ําแปงจะฉาบอยูที่ผิวกระดาษทั้งสองขาง ทําใหผิวกระดาษแข็งแรงขึ้น 
และทําใหกระดาษมีความตานทานน้ําเพิ่มมากขึ้นดวย เพราะน้าํแปงจะไปอุดรูที่ผิวกระดาษ   
ถัดจากเครื่องฉาบผิวจะเปนสวนใหความรอนแบบลมรอน (Air Foil) และสวนอบแหงชุดหลัง
เพ่ือใหกระดาษแหง อาจมีการเติมสารบางอยางลงในน้ําแปงดวย เชน สารฟอกนวล เปนตน 
 8. Calender & Pope Reel : สวนรีดผวิกระดาษ เปนสวนทีอยูถดัจากสวยอบแหง     
ชุดหลัง ประกอบดวยลูกรดีทรงกระบอกซึ่งทําจากโลหะวางซอนกัน ผิวของลูกรดจะแข็งแรงและ
เรียบมาก กระดาษจะถูกดึงผานไประหวางลูกรีด ทาํใหกระดาษบางลง เรียบขึน้ และมีความหนา
สมํ่าเสมอขึ้นดวย ลูกรีดเรยีบลูกลางสุดเรียกวา King Roll มีขนาดใหญและมี Crown เพ่ือให
ความดันสม่ําเสมอตลอดหนากวางของกระดาษ การรีดผิวกระดาษนี้เปนขั้นตอนสุดทายกอนที่
สายของกระดาษจะเขามวน (Peeling) แลวนําออกจากเครื่องผลิตกระดาษ เพ่ือนําไปตัดมวน
ขนาดเล็กหรือเปนแผนเพ่ือจําหนายตอไป 
 กระดาษที่ผลิตเสร็จแลวอาจมีการปรับปรุงคุณภาพของผิวกระดาษ ใหมีความเรียบเพิ่มขึ้น 
เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการพิมพ  และความแข็งแรง เชน การเคลือบผวิกระดาษโดยการ    
นํากระดาษทีผ่ลิตมาสําหรบัเคลือบผิวโดยเฉพาะผานเขาเครื่องเคลอืบผิวกระดาษ (Coater) และ
การขัดมันโดยการนํากระดาษที่ผานการเคลือบผวิ แลวไปผานเครือ่งขัดมัน (Supercalender) 
หลังจากนั้นจึงนํากระดาษมารอแบง และเปลี่ยนแกนเปนแกนกระดาษตอไป 
 ในการผลิตแตละขั้นตอนนัน้ เครื่องจักรจะมีการสึกหรอและเสียหายตามอายุการใชงาน 
ทําใหตองมีการหยุดเครื่อง เพ่ือซอมแซมสวนที่เสียหาย ซ่ึงสงผลใหการผลติตองหยุดชะงัก 
งานวิจัยน้ีจึงไดนําเทคนิค PERT มาใชเพ่ือชวยลดเวลาการหยุดเครื่อง ทําใหเครื่องจักรสามารถ
เพ่ิมปริมาณการผลิตไดมากขึ้น โดยหนวยงานที่รับผิดชอบในการซอมบํารุงเครื่องจักรนั้นจะแบง
ออกเปน 4 หนวยงาน คือ 
 1. Operation  
 2. Mechanical 
 3. Automation 
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 4. Electrical 
 โดยในการซอมบํารุงเครื่องจักรในแตละครั้งน้ัน เม่ือแตละแผนกแจงวามีชิ้นสวนใดที่เสีย
หรือสึกหรอจนตองมีการเปลี่ยน ตองมีการจัดทําแผนงานการซอมบํารุง (Plan Shut Down) 
ขึ้นมาเพื่อกําหนดวาในแตละแผนกมีงานใดที่ตองซอมแซมและใชเวลาเทาใด 
 
3.2 ข้ันตอนในการวิจัย 
 3.2.1 ศึกษาลักษณะการทํางานโดยทั่วไปในการผลิตกระดาษ รวบรวมขอมูล และปญหา 
ตางๆ ที่เกิดขึน้ในการทํางาน 
 3.2.2 นําเทคนิค PERT มาประยุกตใชในโปรแกรมคอมพิวเตอร โดยใชภาษา Visual 
Basic 6 มาใชในงานการซอมบํารุงเครื่องจักรเพื่อลดเวลาในการหยดุเครื่อง 
 3.2.3 คํานวณเวลาในการซอมบํารงุเครื่องผลติกระดาษที่ไดจากการนาํเทคนคิ PERT มาใช 
 3.2.4 เปรยีบเทยีบเวลาทีใ่ชในการซอมบํารุงเครื่องผลติกระดาษ กอนและหลังการนําเทคนิค 
PERT มาใชในกระบวนการผลิตกระดาษ 
 3.2.5 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
3.3 ขอมูลที่ใชในการวิจัย 
 3.3.1 ขอมูลของเครือ่งจักรที่ใชในการผลิตกระดาษ [2] 
  3.3.1.1 เครื่องผลิตกระดาษยี่หอ MITSUBISHI รุน BEIOLT 100 
  3.3.1.2 ประเภทกระดาษที่ทําการผลิต : Uncoat, Coated Painting 
  3.3.1.3 Speed : 1200 m/min. 
  3.3.1.4 หนากวางของกระดาษที่สามารถผลิตได : 7200 mm. 
  3.3.1.5 Design Flow Headbox : 202 l/min/s 
  3.3.1.6 ความหนาของกระดาษที่ผลิตได : 40-180 g/m2 
  3.3.1.7 เวลาทีใ่ชในการ Shut Sown เครื่อง : 24 hr./month  (แผนการดําเนนิงาน 
ที่โรงงานกําหนด (Plan Shut Down) 
  3.3.1.8 กําลังการผลิต 30 ตัน/ชั่วโมง 
 3.3.2 งานที่มีทั้งหมดในการ Shut Down เครื่อง  
 งานในการซอมบํารุงจะแบงออกเปน 4 หนวยงานคือ 1.  แผนก Operation 2. แผนก
Mechanical 3. แผนก Automation และ 4. แผนก Electrical ในแตละแผนกนัน้จะรับผิดชอบ
งานในสวนตางๆ กันไป โดยในการซอมบํารุงเครื่องจักรแตละครั้งชิ้นสวนทีเ่สียหายหรือสึกหรอ
ไปน้ันจะแตกตางกัน เม่ือมีการหยุดเครื่องจะมีการกําหนดวาตองทํางานใดบาง ซ่ึงจะใชเปน
แผนงานในการซอมบํารุง (Plan Shut Down) โดยงานที่มีในการซอมบํารุงทั้งหมดนั้นแสดง   
ในตารางที่ 3-1 
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ตารางที่ 3-1 แสดงงานทั้งหมดที่มีในการ Shut Down เครื่องจักร 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 
 Change canvas#6 3 
Operation Change pick up felt 2 
 Open check&clean head box 4 
 Check caramic foil top shoe 2 
 Stop machine for drain stock line 0.5 
 Change 2nd press felt (CR#11.10) 2 
 Change 3rd press felt (CR#10) 1.5 
 Machine preparation 0.5 
 Start turbo 0.5 
 Stock on wire 0.5 
 Sheet on reel 0.5 
 Check vibrantion dryer roll all section 2 
Mechanical Cleaning at dryer section #6 retighten fitting 5 
 Repair u-box dryer roll No.43,45 D/S 1 
 Clean duct belrun D/S No.30-33 4 
 Clean air vent bell run roll all T/S 2 
 Change oil seal Hyd. Pump size press No.3 3 
 Change oil seal Hyd. Pump press loading No.3 3 
 Change hyd. Hode 3/4" CCR#1 D/S 0.5 
 Change hyd. Hode 3/4" CCR#2 D/S 0.5 
 Change line drain 3” calender bottom roll 1 
 Repair line drain p[aper roll center roll 1 
 Adjust v-belt For 731F001 1 
 Change gasket flang dryer roll No.19 D/S 1 
 Change expension joint Adjust V-belt 3 
 Change gasket at water cooler 1 
 Change gasket line steam on tank 731T926 1 
 Change gasket line steam on tank 731T927 1 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 
 Change gasket line steam on tank 731T923 1 
 Motor machine chest 2 
 Motor fan pump No.1 3 
 Motor fan pump No.2 3 
 Motor M-screen No.1 3 
 Motor M-screen No.2 3 
 Motor M-screen No.3 4 
 Motor lead out roll 6 
 Motor suction couch roll 2 
 Motor wire turning roll 2 
 Motor suction pick up roll 2 
 Motor suction press roll 2 
 Motor suction paper roll 2 
 Motor center roll 3 
 Motor 4P top rall 4 
 Motor press paper roll 3 
 Motor 1st press cc roll 3 
 Motor 2st press cc roll 3 
 Motor 3st press cc roll 3 
 Motor 4st press cc roll 3 
 Motor dryer section 1.1 2 
 Motor dryer section 1.2 2 
 Motor dryer section 2.1 2 
 Motor dryer section 2.2 2 
 Motor dryer section 3.1 2 
 Motor dryer section 3.2 2 
 Motor dryer section 4.1 2 
 Motor dryer section 4.2 2 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 
 Motor dryer section 4.3 2 
 Motor dryer section 5.1 2 
 Motor dryer section 5.2 2 
 Motor dryer paper roll No.1 2 
 Motor size press lead in roll 3 
 Motor size press top roll 2 
 Motor size press bottom roll 2 
 Motor size press paper roll 3 
 Motor size press expander roll 2 
 Motor dryer section 6 2 
 Motor dryer paper roll No.2 3 
 Motor calender spreader roll 3 
 Motor reel drum roll 3 
 Motor reel spool starter roll 3 
 Open check&clean screen basket M-screen#1 8 
 Open check&clean screen basket M-screen#2 8 
 Open check&clean screen basket M-screen#3 8 
 Open check separator drain pump all 6 
 Clean duct belrun 6 
 Clean air vent for bel run roll dryer sect.1-5 T/S,D/S 4 
 Open check&clean segment REFINER E002 2 
 Open check&clean segment REFINER E004 2 
 Open check&clean segment REFINER E005 2 
 Open check&clean segment REFINER E007 2 
 Open check&clean segment REFINER E008 2 
 Open check&cleaning impeller for 732F950 2 
 Open check&cleaning impeller for 732F951 2 
 Check false cellingwire part 2 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 
 Take off&check shower for doctor blade breast roll 4 
 Change holder for doctor blade dryer#6 Section(11EA) 10 
 Check&test pressure for condensor tank 8 
 Change air loading tube doctor blade center roll 3 
 Change disc couping for top size press roll 4 
 Change3 Press felt roll 732 3FR3 2 
 Change 4 Press Expender roll 732 4 FXR4 4 
 Check and clean pin Cylinder 4press (T/S,D/S) 6 
 Open check and Draft Channel Condensor 8 
 Change valve line flushing (Dia.2 ½”) refiner 4 
 Change Hand valve 2 ½” line GCC to fan pump 2 
 Make line mist removal bottom wire to top wire 10” 10 
 Change bolt for manhole press pit,couch pit 3 
 Weld line fresh water leak 8 
 Make window for dryer hood#1 sect. 8 
 Make duct for air intake motor WTR 8 
 Move duct F949 to roof 8 
 Make edge spray shower for belrun roll No.36 4 

 
Change v-belt for 732A010 Press pit agitator and 
make stud adjust 

2 

 Check false ceilling wire part 2 
 Change o-ring for side cover hand box 2 
 Take off Shaft&rotor for M-screen No.3 14 
 Change segment for save all 2 
 Change couping rod s/p 2 

 
Change v-belt for 732A008,009 Press pit agitator and 
make stud adjust 

4 

 Weld save all area top wire central roll 2 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 
 Weld stream pipe leak under fordryer roll No.4 4 
 Open check condition drive pin for pump752P051 5 
 Open check condition drive pin for pump752P007 5 
 Change pulley motor & v-belt for agitator(5V1600 = 6) 2 
 Change v-belt for agitator(8V2000 = 6) 2 
 Change v-belt for agitator(5V1400 = 4) 2 
 Change v-belt for agitator(5V1700 = 6) 1 
 Change flexible joint for refiner 1 ea 1 
 Change flexible joint for refiner 2 ea 2 
 Realignment motor LBKP chest pump 1 
 H/D Cleaning separator drain tank,732T964,T965 10 
 Change suction press roll (CR#10) 8 
 Open check bearing m-screen No.1 2 
 Change bearing m-screen No.2 8 
 Change shaft & bush bearing for separator pump 3 
 Check U-Box Press#4 1 
 Change hyd.hose for paper roll dia.3/8”,1/2”T/S 0.5 
 Change hyd.hose for cc#2 roll dia. 1/2”D/S 0.5 
 Repair cleaner stage#1 (leak) 1 
 Open check bearing & check clearance bearing 2 
 Adjust & alignment v-belt 1 
 Change v-belt for fan 1 
 Change expension joint for 732F952 line discharge 2 
 Refill grease for paper machine 6 
 Check and refill grease for universal joint all area 3 
 Change lub.oil for air motor stretch roll press#1,2,3,4 6 
 Change pump Tank Hyd.732E953 (Turbo#1) 2 
 Drawing foil deckle top & bottom wire 3 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 
 Air bellow guide top wire 0.5 
Automation Air bellow guide bottom wire 0.5 

 Air bellow guide 1P felt 0.5 

 Air bellow guide 2P felt 0.5 

 Air bellow guide 3P felt 0.5 

 Air bellow guide 4P felt 0.5 

 Diaphragm guide canvas dryer 1 1 
 Diaphragm guide canvas dryer 2 1 
 Diaphragm guide canvas dryer 3 1 
 Diaphragm guide canvas dryer 4 1 
 Diaphragm guide canvas dryer 5 1 
 Diaphragm guide canvas dryer 6 top 1 
 Diaphragm guide canvas dryer 6 bottom 1 
 Diaphragm far attenuator 3 
 Prop.valve hyd.loading 1P CCR T/S 2 
 Prop.valve hyd.loading 2P CCR T/S 2 
 Prop.valve hyd.loading 3P CCR T/S 2 
 Prop.valve hyd.loading 4P CCR T/S 2 
 Prop.valve hyd.loading S/P bottom roll T/S 2 
 Prop.valve hyd.loading S/P bottom roll D/S 2 
 Prop.valve hyd.loading calender top roll T/S 2 
 Prop.valve hyd.loading calender top roll D/S 2 
 Prop.valve hyd.loading 1RY relief T/S 3 
 Prop.valve hyd.loading 1RY relief D/S 3 
 Hyd.cylinder loading suct.pick up roll T/S 3 
 Hyd.cylinder loading suct.pick up roll D/S 3 
 Hyd.cylinder loading suct.felt roll T/S 3 
 Hyd.cylinder loading suct.felt roll D/S 3 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 
 Hyd.cylinder loading 1P CCR T/S 4 
 Hyd.cylinder loading 1P CCR D/S 4 
 Hyd.cylinder loading 2P CCR T/S 4 
 Hyd.cylinder loading 2P CCR D/S 4 
 Hyd.cylinder loading 3P CCR T/S 4 
 Hyd.cylinder loading 3P CCR D/S 4 
 Hyd.cylinder loading 4P CCR T/S 4 
 Hyd.cylinder loading 4P CCR D/S 4 
 Hyd.cylinder loading S/P bottom roll T/S 2 
 Hyd.cylinder loading S/P bottom roll D/S 2 
 Hyd.cylinder loading calender top roll T/S 3 
 Hyd.cylinder loading calender top roll D/S 3 
 Hyd.cylinder loading calender top roll T/S 2 
 Hyd.cylinder secondary arm pope reel T/S 2 
 Install valve & pipe for Deculator (Wait spare) 4 
 Slice lip L&B Head box 3 
 Check function air jet felt press#4 1 
 Magnetic flow metor after pump 752P051.1 2 
 AKD dosing flow to PM 3 
 Magnetic flow metor after pump 752P042.1 2 
 Magnetic flow metor after pump 752P045.1 2 
 Change Control valve of 732FV-191 4 
 Change Actuator 732LV-197 Saveall level 2 
 Open check flow swicth of CCR#1 % CCR#3 Unit 2 
 Install pressure transmitter of wire cleaning 2 
 Change bracket of 732PV-353.2 5 
 Change bracket of 732PV-354.2 6 
 Check coil of solenoil V. for center roll doctor beam 4 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 

 
Check & flushing line H/B & Diff.Tapper header 
pressure 

3 

 Clean & Opt. Test machanical,speed flow v.Dtretch roll 2 
 Check & Opt. Test wire tail cut jet 1 
 Change Solenoid V. of press part Hyd. Valve stand 3 
 Check I/P for 2P Shoe Pressure Control Valve 2 
 Operation Test Press Loading 1 
 Operation Test Press Loading 1 
 Inspection & clean of bottom wire auto guide 3 
 Inspection & clean of top wire auto guide 3 
 Check & cleaning level switch sep#1-5 2 
 Inspection % clean of 1P bottom felt guide 2 
 Inspection % clean of 1P pick up felt guide 2 
 Inspection % clean of 3P bottom felt guide 2 
 Inspection % clean of 4P bottom felt guide 2 
 Move On-Off Valve shower wire part 1 
 Pressure air attenuator 1 
 Pressure stock attenuator 1 
 Pressure instrument air 1 
 Pressure filler line 2 
 Pressure sealing water line 1 
 Pressure fresh water line 2 
 1P CCR touch shoe pressure transmitter 2 
 1P loading(TS) pressure transmitter 2 
 1P loading(DS) pressure transmitter 2 
 2P CCR touch shoe pressure transmitter 2 
 2P loading(TS) pressure transmitter 2 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 
 2P loading(DS) pressure transmitter 4 
 Flow OBA to fan pump  
 Change motor 731A021”uncoated broke” 6 
Electrical Change motor 731A031”broke reject screen” 6 
 Check and clean drives 6 
 Clean motor drives 6 
 Retigth terminal motors 6 
 PM. Check and clean and retigth MCCs. 6 
 Check and clean lighting wire & press part 2 
 Check and clean lighting dryer section 2 
 PM. Check and clean limit switch seperators 1 
 PM. Check and clean function of Reel 2 
 PM. Check and clean function of wire tail cut 1 
 PM. Check and clean function of over pass system 1 
 Set timer primary arm lower 1 
 PM. Check and test function of sheet break system 1 
 Change motor for dryer#6 section+Alignment 8 
 Check star point motor 732P110.P102.P006 4 
 Check limit switch overpass wire top & bott 0.5 
 Check function wire tail cut 0.5 

 Check limit switch overpass press 1-4 0.5 

 Check star point motor 6 
 732E008,E009,E110,E111,E114 2 
 Check star point motor 732P008,P009 3 
 Change drive 732P026,732E009 8 
 Change motor 1st press roll (429KW) 2 
 Alignment motor 1st press roll 7 
 Change motor sunction press roll 2 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) 

แผนก งาน 
เวลาที่ใชใน
การซอม 

(hr) 
 Alignment motor sunction press roll 0.5 
 Check sheet break size press 1 
 Check function size press 1 
 Function check tail treading S/P 0.5 
 Calibrate load cell s/p 0.5 
 Check limit switch overpass dryer 1-6 sect. 0.5 
 Check limit switch tension canvas 4 
 Check star point motor 732A011,A012,A013,A014 0.5 
 Check sheet break dryer 1-6 4 
 Clean drives dryer 2 0.5 

 Check sheet break calender 0.5 

 Check sheet break reel 0.5 

 Function check treading reel 0.5 

 Function check treading calender 0.5 

 Check function reel 2 
 Install touch screen 1 
 Check function full wide cut 2 
 Change relat CR01 0.5 
 Calibrate load cell calender 2 
 Change contactor relay incomer 3, 4  

 
 
 จากตารางที่ 3-1 จะเห็นวางานในการซอมบํารุงน้ันมีเปนจํานวนมาก แตในการซอมบํารุง
แตละครั้งจะทาํงานเฉพาะสวนที่เกิดความเสียหายหรือเสื่อมสภาพไปเทานั้น ตามแผนการซอม
บํารุงที่ไดจัดทําขึ้น โดยในแตละแผนกจะรับผิดชอบในงานสวนตางๆ กันไป  
 ตัวอยางแผนการซอมบํารุง (Plan Shut Down) ของแผนก Mechanical ใชเวลาในการ
ซอมบํารุง 19 ชั่วโมง แสดงดังตารางที่ 3-2  
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ตารางที่ 3-2 แสดงตัวอยางแผนการซอมบํารุง 

แผนก Mechanical เวลา 19 ชัว่โมง 

Change pulley motor & v-belt for agitator(5V1600 = 6)  
Change pulley motor & v-belt for agitator(5V1600 = 6)  
Change pulley motor & v-belt for agitator(5V1700 = 5)  
Change v-belt for agitator(8V2000 = 6)  
Change v-belt for agitator(5V1400 = 4 )  
Change v-belt for agitator(5V1700 = 6)  
Change flexible joint for refiner 1 ea  
Change flexible joint for refiner 2 ea  
Change flexible joint for refiner 3 ea  
Change flexible joint for refiner 4 ea  
Change flexible joint for refiner 5 ea  
Realignment motor LBKP chest pump  
Repair หลังคา Save all  
ติดตั้ง Valve dia.1" line cooling gear drive refiner  
เชื่อมทอ line fresh water เหนือ tank wet end oil unit  

2 hrs 
2 hrs 
2 hrs 
2 hrs 
1 hr 
1 hr 
1 hr 
1 hr 
1 hr 
2 hrs 
2 hrs 
1 hr 
8 hrs 
1 hr 
1 hr 

 
 จากตารางที่ 3-2 แผนงานแผนก Mechanical จะใชเวลาในการทํางาน 19 ชั่วโมง      
เม่ือตองการลดเวลาการซอมบํารุงใหนอยลงกวาเดิม โดยใชเทคนคิ PERT ใหนําขอมูลงาน
เหลานี้ปอนลงในโปรแกรม Visual Basic 6 เพ่ือหาความนาจะเปน งานวกิฤติ และสายงานวกิฤติ 
ดังน้ันเพ่ือความเขาใจมากขึ้นจึงควรศึกษาลักษณะการทํางานของโปรแกรม 
 
3.4 ลักษณะการทํางานของโปรแกรม Visual Basic 6 โดยใชเทคนคิ PERT  
 ใชในโรงงาน ตัวอยาง 
 เม่ือมีการหยุดเครื่องเพ่ือทําการการซอมบํารุงจะมีการทําแผนการหยุดเครื่อง (Plan Shut 
Down) ซ่ึงจะมีรายละเอยีดของงานตางๆ ที่ตองทาํ (เชนเปลีย่นชิ้นสวนที่เสียหรือสึกหรอ     
เช็คคาตางๆ ของตัวเครื่อง ฯลฯ) และเวลาที่ใชในการซอมบํารุงของงานแตละงานดวย          
นําแผนการหยุดเครื่อง ในแตละครั้งมาทําเปนโครงการใหม โดยใสรายละเอียดของงานและ
กําหนดเวลาที่เราตองการ จากนั้นจึงนําขอมูลใสในโปรแกรมที่เขยีนขึ้น เพ่ือหาความนาจะเปน 
ที่จะสามารถทํางานไดเสร็จตามเวลาที่กาํหนด 
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 โปรแกรมคอมพิวเตอรในงานวิจัยน้ีคือโปรแกรม Visual Basic 6 เขียนขึ้นโดยนําเทคนิค 
PERT มาประยุกตใชเพ่ือหาความนาจะเปนที่จะสามารถทําการซอมบาํรุงเคร่ืองจักรใหเสร็จภายใน
ระยะเวลาที่กาํหนด ซ่ึงผูใชควรศึกษาวาลักษณะการทาํงานของตัวโปรแกรมเปนอยางไร 
 3.4.1 Algorithm ของการประมวลผลความนาจะเปนของโครงการ 
 เม่ือเขาสูหนาจอหลักของโปรแกรมแลว หากตองการประมวลผลของโครงการ โปรแกรม 
Visual Basic 6 จะมีขั้นตอนการทํางานดังน้ี 
 1. โครงการใหม 
  1.1 กําหนดชื่อโครงการ 
  1.2 กําหนดจํานวนสัญลักษณของานยอยทั้งหมด               
 2. กําหนดสัญลักษณของงาน 
  2.1 เลือกสัญลักษณ 
  2.2 กําหนดแผนก 
  2.3 กําหนดงาน 
  2.4 ทํา 2.1 – 2.3  จนครบตามจํานวนที่กําหนดไวในขอ 1.2  
  3. จัดงานยอยที่ตองทํากอน 
  3.1 กําหนดงานยอยที่ทํากอนใหกับทุกงานในโครงการ 
  3.2 ทํา 3.1 จนครบตามจํานวนที่กําหนดไวในขอ 1.2 
   (หมายเหตุ ถาไมมีงานยอยที่ทํากอนใหเลือกเปน “ - ”) 
 4. จัดเวลาการทาํงานแตละงาน 
  4.1 เลือกสัญลักษณที่ตองการจัดเวลาการทํางาน 
  4.2 กําหนดเวลาที่จะเสรจ็เร็วสดุ (a) 
  4.3 กําหนดเวลาที่จะเสร็จโดยสวนมาก (m) 
  4.4 กําหนดเวลาที่จะเสร็จชาสดุ (b) 
  4.5 ทํา 4.1 – 4.4 จนครบตามจํานวนที่กําหนดไวในขอ 1.2 
 5. ประมวลผลโครงการ 
  5.1 กําหนดเงื่อนไขการทํางานเสร็จดวยการเลือกชั่วโมงคาดหวังงานเสร็จ 

  5.2 คํานวณคา Et จากสูตร Ej   =   maxi{ Ei + ti , j } 
   คํานวณคา Vt จากสูตร s

2
i , j (Vt)     =     (bi , j - ai , j ) 

2 
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  5.3 คํานวณคา ES จากสูตร  ESi , j      =     Ei               
  5.4 คํานวณคา EF จากสูตร  EFi , j      =     Ei  +  ti , j      
                                                              =     ESi , j  +  ti , j 
  5.5 คํานวณคา LS จากสูตร LSi , j      =     Lj  +  ti , j      
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    =     LFi , j  +  ti , j 
  5.6 คํานวณคา TF จากสูตร TFi , j      =     Lj  -  ( Ei  +  ti , j ) 
                                             =     LFi , j  -  EFi , j 
                      =     LSi , j  -  ESi , j   
      5.7 แสดงความนาจะเปนตามสตูร    Z   =  Td – T            

                                            √ S2 
  5.8 แสดงสายงานวิกฤติตามหลกัการของเทคนิค PERT (หัวขอ 2.2.3) 

5.9 แสดงเวลาวิกฤตติามหลักการของเทคนิค PERT ตามสตูร T  =  Σ ti , j          
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 3.4.2 Flow Chart การทํางานของโปรแกรม Visual Basic 6  
 

เริ่มตน 
 
                                                                      
                                                                                  ช่ือโครงการ 
                                                                   สัญลักษณงานยอยทั้งหมด 
 
 
                                                                       
                                                             ใช                                                ไมใช 
                                                                             ใสช่ือโครงการ   
 
 
                                                                                                                  แสดงขอความเตือน 
                                                                                                                คุณยังไมไดใสช่ือโครงการ 
 
 
 
 
                                                     ใช                                                             ไมใช 
                                                                  ใสสัญลักษณงานยอยทั้งหมด         

 
 
                                                                                                    
                                                                                                                       แสดงขอความเตือน 
                                                                                                                จํานวนสัญลักษณตองเปนตัวเลข 
 
 
 
                                                                              1                                                                                                         
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 3.4.3 Flow chart การทํางานของโปรแกรม Visual basic 6 ยอยในแตละขัน้ตอน 
  3.4.3.1 การทํางานในสวนของกระบวนการสรางโครงงานใหม 

 
เริ่มตน 

 
                                                                      
                                                                                  ช่ือโครงการ 
                                                                   สัญลักษณงานยอยทั้งหมด 
 
 
                                                                       
                                                             ใช                                                ไมใช 
                                                                             ใสช่ือโครงการ   
 
 
                                                                                                                  แสดงขอความเตือน 
                                                                                                                คุณยังไมไดใสช่ือโครงการ 
 
 
 
 
                                                     ใช                                                             ไมใช 
                                                                  ใสสัญลักษณงานยอยทั้งหมด         

 
 
                                                                                                    
                                                                                                                       แสดงขอความเตือน 
                                                                                                                จํานวนสัญลักษณตองเปนตัวเลข 
 
 
 
                                                                              1                                                                                                                       
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 3.4.3.2 การทํางานในสวนของกระบวนการกําหนดสัญลักษณของงาน 
 
                                                                                        1 
 
 
 
                                                                
 
                                   เลือกสัญลักษณ                                      
 
 
                                                                               
                                                                                กําหนดแผนก 
 
  
  
                                                                                กําหนดงาน 
 
 
                                                             
                                                         ใช                                                         ไมใช 
                                                                              ครบทุกงานยอย 
 
 
                                      2 
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 3.4.3.3 การทํางานในสวนของกระบวนการจัดงานยอยที่ตองทาํกอน 
 

        2 
 
 
 
 
 
                                                                       เลือกสัญลักษณ 

 
 
                                                       ใช                                                   ไมใช 
                                                                          กําหนดงาน 
 
 
 
             กําหนดงานยอยที่ตองทํากอน                                                      ลบงานยอยที่ตองทํากอน 
 
 
 
                                                                                                            ไมใช 
                                                                           ครบทุกงานยอย 
 
 
                                                                           ใช                                                  
 
            
 
 
                                                                            3 
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 3.4.3.4 การทํางานในสวนของการจัดเวลาการทํางานแตละงาน 
 

                                                               3 
 
 
 
 
 
                                                             เลือกสัญลักษณที่จะจัดเวลาการทํางาน 
 
 
 
                                                                   กําหนดเวลาที่จะเสร็จเร็วสุด (a) 

                                                  กําหนดเวลาที่จะเสร็จโดยสวนมาก (m) 
                                                           กําหนดเวลาที่จะเสร็จชาสุด (b) 

 

 
                                               ใช                                                                                ไมใช 

                กําหนดคา a, m, b 
 
 
 
 
 
                          4 
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 3.4.3.5 การทํางานในสวนของกระบวนการประมวลผล 
 

4 
 
 
 
                                                                   
 
                                                                   จํานวนชั่วโมงคาดหวังงานเสร็จ 
 
 
 
 
                                                                                  คํานวณคา Et  
                                                                                  Vt , ES , EF 
           LS และ TF 
 
       
 
        ความนาจะเปน 
         สายงานวิกฤติ 
           เวลาวิกฤติ 
 
                               
                                                                                                                            ไมใช 

                                                                  ความนาจะเปนมีคา ≥ 60% 
 
                                                                                               ใช 
 
              สิ้นสุด 
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 3.4.4 แสดงหนาจอและลําดับการทํางานของโปรแกรม Visual Basic 6  
 เม่ือเครื่องจักรตองทําการซอมบํารุง โรงงานจะมีการจัดทําแผนการซอมบํารุง (Plan Shut 
Down) ในแตละครั้งออกมาวามีชิ้นสวนใดที่ตองทําการเปลี่ยนหรือซอมแซมบาง นําแผนงานนั้น
หาความนาจะเปนที่จะสามารถเสร็จไดในเวลาที่กําหนด สายงานวิกฤติ และเวลาวิกฤติดวย
เทคนิค PERT โดยใชโปรแกรม Visual Basic 6  ซ่ึงมีขั้นตอนดังน้ี (แผนงานตัวอยางตาราง 3-2) 
 1. ตั้งชื่อแผนงานที่ตองการประมวลผล พรอมทั้งกําหนดงานยอยที่ตองทาํทั้งหมด      
ในแผนงานนั้นๆ 
 

 
 

ภาพที่ 3-1  การเพิ่มชื่อและงานยอยทั้งหมดในโครงการ 
 
 จากรูป เปนการคีย ชื่อโครงงาน และ สัญลักษณทั้งหมดที่จะใชในงานนี้ 
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 จากหมายเลขที่ 1 เปนการบันทึก ชื่อ และ สัญลักษณ ลงใน Database 
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 2. แทนงานยอยแตละงานดวยสัญลักษณ (A, B, C,…) 
 

 
 
 

ภาพที่ 3-2  การกําหนดสัญลักษณของงาน 
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ภาพที่ 3-3  การกําหนดงานและแผนกของงานยอย 
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 จากภาพที่ Procedure ของการจัดการเกี่ยวกับงานและแผนก โดยการกําหนดงานใหเปน
สัญลักษณแตละงาน 
 

 
 
 จากภาพที่ Procedure ของการเรียก Database เพ่ือทาํการดึง แผนก ทั้งหมดออกมา 
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 จากภาพที่ Procedure ของการเรียก Database เพ่ือทาํการดึงงานทั้งหมดออกมา 
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 3. เรียงลําดับการทํางานของงานยอยแตละงาน 
 

 
 

 
 

ภาพที่ 3-4  การกําหนดลําดับงานยอย 
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 เม่ือเลือกงานที่จะตองทํากอนเสร็จแลว เม่ือคลิกปุม ถัดไป >> แลว จะทําการบันทึก 
ขอมูลลง Database 
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 แสดงงานที่กําหนดโดยสัญลักษณทั้งหมดเพื่อกําหนดงานที่จะทํากอน 
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 การเลือกสัญลักษณงานที่จะตองทํากอน 
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 4. กําหนดคา a, m และ b ของงานยอยแตละงาน 
 

 
 

ภาพที่ 3-5  การกําหนดคา a,m และb ของงานยอย 
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 สวนที่ทําการบันทึกขอมูลของเวลาการทาํงานแตละงาน โดยจะมีเวลาที่งานเสรจ็เร็วที่สุด 
(a), เวลางานเสร็จปกติ (m), เวลางานเสรจ็ชาที่สุด  
 5. สวนการประมวลผลโปรแกรมจะทําการคํานวณคา Et, Vt, ES, EF, TF, LF และ TS 
และแสดงคาความนาจะเปน สายงานวิกฤติและเวลาวิกฤตขิองโครงการ 
 

 
 
 

ภาพที่ 3-6  ตารางแสดงคาความนาจะเปนของโครงการ 
 
 การเลือกจํานวนชัว่โมงคาดหวังงานเสร็จน้ัน ควรเลือกจํานวนชัว่โมงที่คิดวามีโอกาส    
ทําใหงานเสรจ็ได ไมควรเลือกคาที่ตางจากเวลาเดมิมากเพราะมีโอกาสที่ความนาจะเปนมีคา  
ต่ํามาก ซ่ึงจะทําใหเสียเวลาในการสุมหาคาที่เหมาะสม 
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 สูตรหาความนาจะเปน 
 จากรูป เปนการหาความนาจะเปน 

Z = (Td –T) / √ S2 



 

 

56 

 
 
 หาคา Et เวลาเฉลี่ย 
 

 
 
 หาคา Vt คาความแปรปรวนของเวลา 
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หาคา ES คาเวลาเริ่มตนเรว็ที่สุดของแตละจุเชื่อม 
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สรุปแผนผังขั้นตอนการดําเนินงาน 
 

ปญหา : เครื่องผลิตกระดาษในโรงงานตัวอยางตองเสียเวลาในการหยุดเครื่องเพื่อซอมบํารุง 
เปนเวลา 24 ชม./เดือน (288ชม./ป) 

 
 

วัตถุประสงค : ลดเวลาการหยุดเครื่องใหนอยกวา 24 ชม./เดือน เพื่อเพิ่มปริมาณการผลิตกระดาษ 
 
 

ศึกษาลักษณะการทํางานของพนักงานในการซอมบํารุง 
 
 

เม่ือมีการจัดทําแผนซอมบํารุง  รวบรวมขอมูลงานที่ตองทําและเวลาที่ใชในการซอมบํารุง 
 
 

นําขอมูลงานที่ตองทําทั้งหมดปอนในโปรแกรม Visual Basic 6 
 
 

กําหนดเวลาที่ตองการใหแผนงานนี้สําเร็จ 
 
 

โปรแกรมทําการประมวลผล 
 
 

ความนาจะเปนที่จะสามารถทํางานไดเสร็จตามเวลาที่กําหนด งานวิกฤติและสายงานวิกฤติ 
 
 
 

ทดลองใหพนักงานทําการซอมบํารุงเครื่องจักรตามแผนงานที่ไดจากการประมวลผล โดยเนนให
ทํางานที่อยูในสายงานวิกฤติใหเสร็จตามกําหนดเวลา 

 
 

บันทึกเวลาที่ใชในการซอมบํารุงตามแผนงาน 
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 จากการทํางานของโปรแกรม Visual Basic 6 ความนาจะเปนที่โปรแกรมประมวลผล
ออกมานั้นจะเปนตัวบงชีว้า โครงการหรือแผนการดําเนินงานนั้นจะมีโอกาสทําไดเสร็จใน
ระยะเวลาที่กาํหนดมากนอยเพียงใด (เปอรเซ็นตสูง = มีโอกาสมาก) คางานวิกฤติและสายงาน
วิกฤติของโครงการ ทําใหรูวางานใดบางที่เปนตวักําหนดระยะเวลาของโครงการ เม่ือไดผลจาก
โปรแกรมแลวจึงใหพนักงานในแตละแผนก ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรตามแผนงานที่ไดจาก
การประมวลผล โดยใหทํางานที่อยูในสายงานวิกฤติใหเสร็จตามกําหนดเวลา แลวทําการบันทกึ
ผลการซอมบํารุงในแตละครั้ง เพ่ือนํามาเปรียบเทยีบกบัแผนงานเดิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 
ผลการทดลอง 

  
 จากการดําเนินการศึกษา เม่ือนําโปรแกรม Visual Basic 6 โดยใชเทคนิค PERT มาชวย
ในการยนระยะเวลาในการการซอมบํารุงเครื่องผลิตกระดาษ ไดผลการศึกษาดังน้ี 
 
4.1 ผลจากการศกึษาการซอมบํารุงเครื่องจักรในโรงงาน 
 เม่ือมีรายการของชิ้นสวนทีเ่สียหรือเสื่อมอายุการใชงาน ทางฝายซอมบํารุงจะมีการทํา
แผนการหยุดเครื่อง (Plan Shut Down) ขึ้น เพ่ือแจกแจงรายละเอียดวาการหยุดเครื่องในแตละ
ครั้งตองมีการทํางานในสวนใดบาง (ตวัอยางตาราง 3-2 แสดงตัวอยางแผนการซอมบํารุง) และ
ใชเวลาในการทํางานทั้งหมดเปนเวลาเทาใด โดยใหพนักงานในแตละแผนกที่รับผิดชอบทํางาน
ตามแผนงานที่กําหนด ซ่ึงในบางครั้งมีความลาชาเกิดขึ้น เน่ืองจากงานที่ตองทําในแตละครั้งน้ัน
มีเปนจํานวนมาก (30-60 งาน) และตองใชพนักงานในหลายแผนก โดยพนักงานแตละคนจะมี
ความชํานาญในการทํางานและความกระตือรือรนที่ตางกัน โดยเฉพาะงานที่ตองทําตอเน่ืองกัน
เม่ืองานหนึ่งลาชาทําใหงานสวนอ่ืนลาชาตามไปดวย แตโดยรวมแลวจะทํางานไดเสร็จตามเวลา
ที่กําหนดตามแผนงานนั้น เน่ืองจากถามีความผิดพลาดเกิดขึ้นพนักงานจะถูกตักเตือนและ      
มีผลตอเน่ืองในการพิจารณาคุณสมบัติในการทํางาน 
 
4.2 ผลจากการใชโปรแกรม Visual Basic 6 โดยใชเทคนิค PERT  
 ในการซอมบํารุงเครื่องจักร 
 จากการทดลองใหพนักงานที่ตองซอมบํารุงเครื่องจักร ทํางานตามแผนงานที่ไดจากการ
ประมวลผลของโปรแกรม Visual Basic 6  ความนาจะเปนที่ไดจะเปนตวักําหนดวาแผนงาน    
ที่ปอนขอมูลลงไปน้ัน มีโอกาสทําไดสําเร็จมากนอยเพียงใด (ถามากกวา 60% ถือวามีความ
นาจะเปนสูง แสดงวาแผนงานนี้มีโอกาสทําไดเสรจ็ในเวลาที่กําหนด) โดยใหเนนใหทํางานที่อยู
ในสายงานวิกฤตใิหเสร็จตามกําหนด ไมใหลาชาออกไป เพราะงานเหลานี้จะเปนตัวกําหนดเวลา
ทั้งหมดของการซอมบํารุงในแตละครั้ง โดยในเดือน มกราคม – ธันวาคม พ.ศ. 2549 พนักงาน
ใชเวลาในการซอมบํารุงดังน้ี (โดยปกติตามแผนงานการซอมบํารุงเดิมของโรงงานจะใชเวลา   
ในการซอมบํารุงเดือนละ 24 ชั่วโมง หรือปละ 288 ชัว่โมง) ดังตารางที่ 4-1 
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ตารางที่ 4-1 แสดงคาเวลาที่ใชในการซอมบํารุงเครื่องจักรที่ลดลงเมือ่เปรียบเทียบกับ 
   แผนงานเดิม 

เดือน 
เวลาที่ใชในการซอมบํารุงเครื่อง

ผลิตกระดาษ  (ชม.นาที) 
เวลาที่ลดลง (นาที) 

มกราคม 24.00 0 
กุมภาพันธ 23.50 10 
มีนาคม 23.50 10 
เมษายน 23.45 15 
พฤษภาคม 23.45 15 
มิถุนายน 24.00 0 
กรกฎาคม 23.50 10 
สิงหาคม 23.45 15 
กันยายน 23.50 10 
ตุลาคม 24.00 0 

พฤศจิกายน 23.50 10 
ธันวาคม 23.45 15 

รวมเวลาทั้งหมด 286.10 110 นาที หรือ 1 ชม. 50 นาที 

 

ภาพที่ 4-1 กราฟแสดงเวลาที่ใชในการซอมบํารุงเครื่องผลิตกระดาษ 
              ในป พ.ศ. 2548 และ ป พ.ศ. 2549 
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 จากคาเวลาการซอมบํารุงเครื่องผลติกระดาษที่สามารถลดไดน้ัน จึงทําใหสามารถเดนิเครื่อง
ผลิตกระดาษไดเพ่ิมขึ้น1 ชม. 50 นาทีตอป ซ่ึงเครื่องผลิตกระดาษนี้มีอัตราการผลิตได 30     
ตันตอชม. และกระดาษ 1 ตันน้ันมีมูลคา 30,000 บาท ดังน้ันจึงสามารถนําเวลาการซอมบํารุง
เครื่องที่ลดลงมาคิดเปนมูลคากระดาษทีผ่ลิตเพ่ิมขึ้นไดดังน้ี 
 ลดเวลาการซอมบํารุงได 1 ชม. 50 นาที คิดเปนอัตราการผลิตกระดาษได 55 ตัน       
ซ่ึงคิดเปนมูลคากระดาษ 55x30,000 = 1,650,000 บาท/ป 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 ผลิตกระดาษ หลังจากที่ไดนําโปรแกรม Visual Basic 6 ที่เขียนขึ้นโดยใชเทคนคิ PERT 
มาชวยเพ่ือลดระยะเวลาในการการซอมบํารุงเครื่องนั้น สามารถสรุปผลไดดังน้ี 
 
5.1 สรุปผลที่ไดจากการวิจัย 
 จากการศกึษาวิจัยพบวาในกระบวนการของการผลติกระดาษนัน้ เครือ่งจักรจะมีการทํางาน
อยางตอเน่ือง เพ่ือใหสามารถผลิตกระดาษไดตามความตองการของลูกคา แตเครื่องจักรที่ใช  
ในการผลิตน้ันก็ตองมีการหยุดเครื่อง เพ่ือทําการซอมบํารุง เน่ืองจากชิ้นสวนของเครือ่งจักร     
มีการสึกหรอ หรือเสื่อมสภาพไปตามอายุการใชงาน โดยในโรงงานตัวอยางทีท่ําการศึกษานั้น
เครื่องจักรที่ใชในการผลติกระดาษจะตองมีการหยุดเครื่องเปนประจําเดือนละ 24 ชั่วโมง (288 
ชั่วโมง/ป) ซ่ึงเปนแผนงานที่โรงงานกําหนด  (Plan Shut Down) โดยเครื่องจักรในโรงงาน
ตัวอยางนั้นมีกําลังการผลิตถึง 30 ตัน/ชั่วโมงทําใหเสียกําลังในการผลิตไปเดือนละ 720 ตัน   
ซ่ึงทําใหโรงงานเกิดความเสียหายคิดเปนมูลคาถึง 21,600,000 บาท คิดเปนมูลคาถึง 
21,600,000 บาท เพ่ือเปนการลดความเสียหายนี้ งานวิจัยน้ีจึงไดมีแนวคิดที่จะลดเวลา         
ในการซอมบํารุงลงเพื่อใหเครื่องจักรสามารถทําการผลติไดเพ่ิมมากขึ้น โดยไดทําการทดลอง 
นําเทคนิค PERT ที่ประยกุตโดยใชโปรแกรม Visual Basic 6  มาใชเพ่ือชวยลดเวลาการซอม
บํารุงใหนอยลง โดยทําตามขั้นตอนตางๆ ดังน้ี 
 1. ศึกษาปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นและลักษณะการทาํงานในการซอมบํารุงเครื่องจักร    
โดยการสอบถามพนักงานที่ตองทํางานเปนประจํา 
 2. เม่ือมีการทําแผนการซอมบํารุง รวบรวมขอมูลงานที่ตองทํา และเวลาที่ใชในการซอม
บํารุงตามแผนงานนั้น 
 3. นําขอมูลในแผนงานนั้นปอนลงในโปรแกรม Visual Basic 6 ซ่ึงใชเทคนิค PERT 
 4. กําหนดเวลาที่คาดหวังใหแผนงานนี้สําเร็จ 
 5. เม่ือโปรแกรมทําการคํานวณผลออกมา จะไดเปนคาความนาจะเปนที่แผนงานนั้น   
จะสามารถทําไดสําเร็จตามเวลาทีค่าดหวงัไว งานวิกฤติ และสายงานวิกฤต ิ
 6. ถาความนาจะเปนที่ประมวลผลออกมามีคามากกวาหรือเทากับ 60% จะถือวา
แผนงานนี้มีความเปนไปไดสูงแสดงวาแผนงานนี้สามารถนําไปใชได แตถามีคานอยกวา 60% 
แสดงวาคาเวลาที่คาดหวังที่กําหนดนั้นไมเหมาะสมกับแผนงาน 
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 7. ทดลองใหพนักงานทํางานตามแผนงานที่ไดจากการประมวลผล โดยใหเนนทํางาน   
ที่เปนงานวิกฤตใิหเสร็จตามกําหนดเวลา 
 8. บันทึกเวลาทีใ่ชในการซอมบํารุงจริงเทียบกับแผนงานซอมบํารุงเดิม 
 9. ทําตามขัน้ตอนขางตนในทกุๆ แผนงานซอมบํารุงทีเ่กดิขึ้น ในระหวางเดือนมกราคม – 
ธันวาคม พ.ศ. 2549 
 เม่ือทําตามแผนการดําเนินการขางตนแลว พบวาผลจากการใหพนักงานดําเนินการ
ทํางานตามแผนงานที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรมโดยการกําหนดเวลาทีค่าดหวังใหงาน
สําเร็จและทํางานตามแผนงานที่มีความเปนไปไดสูง ในระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ. 
2549 พนักงานใชเวลาในการซอมบํารุงไปทั้งหมด 286.10 ชั่วโมง เม่ือเทียบกับแผนงานเดิมคือ 
288 ชั่วโมง ทําใหสามารถลดเวลาการหยุดเครื่องเพ่ือซอมบํารุงโดยรวมได 1 ชม. 50 นาทีตอป 
หรือลดไดเฉลีย่ 9.16 นาทีตอเดือน หรือ 0.64% โดยในบางเดือนน้ันเห็นวาไมสามารถลดเวลา
ลงได (ตารางที่ 4-1) เน่ืองจากงานวิจัยน้ีเปนเพียงการทดลองหาแนวทางซึ่งตองใชความรวมมือ
จากพนักงาน ทําใหในบางครั้งไมสามารถทําไดตามแผนที่วางไว เพราะพนักงานแตละคนจะมี
ความชํานาญในการทํางานที่แตกตางกัน โดยเวลาในการซอมบํารุงที่สามารถลดลงไดน้ันดูแลว
อาจจะเปนจํานวนที่นอย แตในการทํางานในโรงงานนั้นเวลาเปนสิ่งที่สําคัญอยางมาก เพราะการ
มีเวลาเดินเครือ่งจักรมากขึ้นหมายถึงไดผลผลติที่เพ่ิมมากขึ้น และเม่ือเทียบกบักําลังการผลติ
ของเครื่องจักรที่มีถึง 30 ตนัตอชั่วโมงแลว การไดเวลาในการเดินเครื่องเพ่ิมขึ้น 1 ชม. 50 นาที 
ทําใหสามารถไดผลผลติกระดาษที่เพ่ิมมากขึ้น 55 ตัน คิดเปนมูลคาถึง 1,650,000บาท  
 
5.2 ขอเสนอแนะ 
 5.2.1 การใชเทคนิค PERT ในการบริหารโครงการ โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร      
จากตัวอยางทีศ่ึกษานั้นเปนการใชโปรแกรม Visual Basic 6 เพ่ือวางแผนการซอมบํารุง   
เครื่องผลิตกระดาษ ซ่ึงโปรแกรมที่เขียนขึ้นน้ีสามารถที่จะนําไปใชในโครงการอื่นๆ ที่มีลักษณะ
ใกลเคยีงกันได เพียงแตตองปรับลักษณะการใชงานใหมีความเหมาะสม 
 5.2.2 ผูที่ใชเทคนิคนี้ ควรเขาใจถงึขั้นตอนตางๆ ตลอดจนลักษณะของงานในโครงการ 
และควรมีการติดตามผลอยางตอเน่ือง เพ่ือใหผลที่ไดน้ันเปนไปในทศิทางเดียวกบัการวิเคราะห 
 5.2.3 ในกรณีที่โครงการนั้นมีการใชพนักงานจากหลายแผนกมาทํางานรวมกัน ควรมี
ปรึกษาหรือประชุมแผนงานกอนที่จะมีการเริ่มทํางาน เพ่ือใหพนักงานมีความเขาใจถึงภาพรวม
ของงาน ถึงแมจะไมใชในสวนที่รับผิดชอบ เพ่ือใหโครงการนั้นมีการดําเนินการไดอยางตอเน่ือง
และรวดเรว็ 
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คูมือการใชงานโปรแกรม Visual Basic 6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 70 

 1. เม่ือคลิกไปที่โปรแกรม PERT จะปรากฏหนาจอดังรูป 
 
 

 
 
 
 2. คลิกที่ “แฟมระบบ”  จะเปนการออกจากการทํางานของโปรแกรม 
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 3. ตองการเพิ่มแผนกโครงการ คลิกที่ “แผนกโครงการ”  แลวเลือกเพ่ิมแผนกโครงการ 
 
 

 
 
 
 4. เม่ือคลิกที่เพ่ิมแผนกโครงการแลว จะไดหนาจอดังรูป ใหใส รหัสแผนก และชือ่แผนก 
แลวจึงทําการเพิ่มแผนกโครงการ 
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 5. เม่ือตองการปรับปรุงรายละเอียดของแผนกโครงการที่มีอยูแลว ใหเลือกที่ “แผนก
โครงการ”  แลวคลิกที่ “ปรับปรุงโครงการ”  
 
 

 
 
 
 6. เม่ือคลิกที่ปรับปรุงโครงการแลว จะไดหนาจอดังรูป ใหใส เลือกแผนกที่ตองการแกไข 
จากนั้นจึงทําการกดที่ “ปรับปรุงโครงการ” 
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 7. เม่ือตองการลบแผนกโครงการ ใหเลือกที่ “แผนกโครงการ”  แลวคลิกที่ “ลบแผนก
โครงการ” 
 
 

 
 
 
 8. จะไดหนาจอดังรูป เลือกแผนกที่ตองการลบ จากนั้นจึงคลิกที่ “ลบโครงการ” 
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 9. เม่ือตองการเพิ่มงานในโครงการ คลิกที่ “งาน” แลวเลือก “เพิ่มงานโครงการ” 
 
 

 
 
 
 10. เม่ือคลิกที่เพ่ิมงานโครงการแลว จะไดหนาจอดังรูป ใหเลือกแผนกที่ตองการเพิ่มงาน 
โดยการใสรหัสของงาน (เปนตัวเลข) และรายละเอียดของงาน แลวจึงทําการเพิ่มงานโครงการ 
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 11. เม่ือตองการปรับปรุงงานในโครงการ คลิกที่ “งาน” แลวเลือก “ปรับปรุงงาน
โครงการ” 
 
 

 
 
 
 12. ไดหนาจอดังรูป เลือกแผนกและงานที่ตองการแกไข เม่ือแกไขแลว คลิกที่ “ปรับปรุง
งานโครงการ” 
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 13. เม่ือตองการลบงาน คลิกที่ “งาน” แลวเลอืก “ลบแผนกโครงการ” 
 
 

 
 
 
 14. จะไดหนาจอดังรูป เลือกแผนกและงานตองการลบทิ้ง จากนั้นคลิกที่ “ลบงาน
โครงการ” 
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 15. เม่ือตองการใชงานโปรแกรม PERT ใหเลือกที่ “ประมวลผลแบบ PERT” แลวคลกิที่ 
“สรางโครงการใหม” 
 
 

 
 
 
 16. จะไดหนาจอดังรูป ใสชื่อโครงการ และจํานวนงานยอยทั้งหมดของโครงการ แลวคลิก
ที่ “เพิ่มสัญลกัษณ” 
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 17. หนาจอถัดมาเปนการเลือกสัญลักษณ A,B,C,… 
        
 

 
 
 
 18. เลือกแผนกทีต่องการ 
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 19. เลือกงาน เพ่ือแทนดวยสญัลักษณ A,B,C,… เม่ือกําหนดงานที่มีทั้งหมดแลว ใหคลิก
ที่ “หนาถัดไป” 
 
 

 
 
 
 20. เม่ือกําหนดสัญลักษณของงานแตละงานไดแลวจะไดหนาจอดังน้ี 
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 21. ทําการจัดเรียงลําดับของงานแตละงาน โดยคลิกที่สัญลักษณ (A) แลวเลือกงานทีต่อง
ทํากอนหนา 
 
 

 
 
 
 22. เม่ือเลือกงานที่ตองทํากอนไดแลว คลิกที ่“Set Up” 
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 23. หนาจอจะแสดงผลดังรูป 
 
 

 
 
 
 
 24. ทําการกําหนดลําดับของงานยอยทั้งหมด แลวคลิกที่ “หนาถัดไป” 
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 25. หนาจอถัดมาเปนการกําหนดคา a,m และ b ของงานยอยแตละงาน 
 
 

 
 
 
 26. คลิกที่งานแตละงาน(A) จากนั้นเลือกกําหนดเวลา a,m และ b ของงาน 
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 27. เม่ือกําหนดคา a,m และ b ของงานทุกงานแลวจะไดหนาจอดังรูป จากนั้นคลิกที ่ 
“หนาถัดไป” 
 
 

 
 
 
 
 28. หนาจอการแสดงผลการกคํานวณคา Et , Vt , ES, EF, LS, TF 
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 29. เลือกคาเวลาที่ตองการทําใหโครงการแลวเสร็จ 
 
 

 
 
 
 30. กําหนดคาเวลาที่ตองการทําใหโครงการแลวเสร็จ แลวคลิก “ประมวลผล” 
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 31. หนาจอจะแสดงคาความนาจะเปน ของโครงการที่จะแลวเสร็จตามเวลาที่กําหนด,  
สายงานวิกฤติ และเวลาวกิฤต ิ
 
 

 
 
 
 32. เม่ือตองการโหกลดโครงการเกาใหเลือก “ประมวลผลแบบ PERT” แลวคลิกที่ 
“โหลดโครงงานเกา” 
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 33. หนาจอจะแสดงผลดังรูป ใหเลือกชือ่โครงการที่ตองการโหลดขอมูล แลวคลิกที ่
“โหลดโครงงาน” 
 
 

 
 
 
 
 34. เม่ือตองการลบโครงการที่มีอยูเลือก “ประมวลผลแบบ PERT” แลวคลิกที ่        
“ลบโครงงานเกา” 
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 35. เลือกโครงการที่ตองการลบ แลวคลิก “Delete” 
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