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 This research studies an AGV routing of an automotive industry in Chachengsao 
province. This production system consists of 23 workstations and pick up some kit from each 
station by AGV. This factory faces a vehicle collision problem that causes cycle time increase. 
This paper presents a simulation modeling using Arena for simulate the system in factory and 
finding the optimal routing and sequencing of AGV. Two performance measures are average 
cycle time and average number in queue. In addition, this research will find new route for 
improve capability. This model can be applied to a factory that has similar operation system and 
also be used as a decision making tool. The best rule that give the minimum average cycle time 
is launch the same group of AGV in the same time by sorting Smallest data balance First (SDF). 
From this, the average cycle time decrease by 19.62%  from old system. 
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คํานํา 
 
 ในปจจุบันระบบอัตโนมัติมีความจําเปนในโรงงานอุตสาหกรรมอยางมาก ซ่ึงมีผลมาจาก
การแขงขันกันดานการตลาดอยางจริงจัง และมีแนวโนมท่ีจะเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ ปจจัยในดานการตลาดท่ี
ขาดไมไดก็คือ การกําหนดเวลาสงมอบผลิตภัณฑและปริมาณท่ีตองการ ซ่ึงจะตองมีการผลิตแขงกับ
เวลา ประโยชนของระบบอัตโนมัติทําใหชวยลดเวลาในการทํางานจากปกติ ทั้งในรูปแบบการ
เปล่ียนเคร่ืองมือ การขนยายผลิตภัณฑ และกระบวนการตางๆท่ีคนไมสามารถเขาไปปฏิบัติงานได 
การขนถายวัสดุเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญมากตอระบบการผลิตถาพิจารณาถึงคาใชจายท่ีใชใน
การผลิตท้ังหมด (ประมาณ 2 ใน 3 ของคาใชจายในการผลิตท้ังหมด) ดังนั้นการขนยายวัสดุหรือ
อุปกรณจําเปนตองมีระบบการเคล่ือนยายอัตโนมัติเขามาชวยในการทํางานเพ่ือลดตนทุน เพิ่มความ
รวดเร็ว ความถูกตองและไมทําใหวัสดุเกิดความเสียหาย สําหรับอุปกรณท่ีเหมาะสมตอการทํางาน
ในระบบอัตโนมัติก็คือระบบสายพานลําเลียงและเอจีวี (Automatic Guided Vehicle : AGV) แต
ระบบสายพานลําเลียงจะเกี่ยวของกับวิธีการผลิตแบบเปนจํานวนมากและมีทิศทางการไหลของ
วัสดุคงท่ี สําหรับเอจีวีนั้นจะมีความคลองตัวมากกวาในการขนถายวัสดุอัตโนมัติ เอจีวีจึงเหมาะสม
ท่ีจะใชงานขนถายวัสดุชนิดแตกตางกันและตองถูกสงไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีแตกตางกันดวย 
 
 ในงานวิจัยจึงไดนําเสนอการจําลองสถานการณ (Simulation Modeling) โดยใชโปรแกรม 
Arena ในการจําลองระบบการผลิตของโรงงานตัวอยาง โดยใชขอมูลของโรงงานประกอบรถยนต
มาสรางแบบจําลองสถานการณ และศึกษาวาถามีการจัดกลุมการออกรถเอจีวีข้ึนใหมจะสามารถลด
รอบเวลาการผลิตลงไดหรือไม โดยมีดัชนีช้ีวัดผลการดําเนินงาน คือ คาเฉล่ียรอบระยะเวลาการผลิต 
(Average Cycle Time) คาเฉล่ียปริมาณงานระหวางผลิต (Average Work-In-Process) และ คา
อรรถประโยชน (Utilization) 
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วัตถุประสงค 

 
 ในการวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคท่ีจะทําการศึกษาดังนี้ คือ 
 
 1. เพื่อศึกษาและจําลองระบบเสนทางการขนสงวัสดุของรถเอจีวีของบริษัทผลิตรถยนต
แหงหนึ่ง 
 
 2. เพื่อจัดลําดบัท่ีเหมาะสมของการวิ่งรถ และลดรอบเวลาการผลิตจากเดิม 23.10 นาที 
 
 3. เพื่อจัดสรรและแบงประเภทงานท่ีเหมาะสมใหกับเอจวีีเพื่อใหเกดิสมดุลในการผลิต 

 
ขอบเขตของการวิจัย 

 
 งานวิจัยจะศึกษาระบบเสนทางการวิ่งของเอจีวีในแผนกประกอบช้ินสวนของบริษัทผลิต
รถยนตแหงหนึ่งโดย 
 

 1. จะพิจารณาเสนทางการวิ่งของรถเอจีวีในบางสวนของคลังสินคา ซ่ึงประกอบดวยสถานี
รับช้ินงานท้ังหมด 23 สถานี โดยจะทําการจําลองระบบการทํางานใน 1 วัน และจํานวนรอบการรัน 
1 รอบ 
 
 2. เวลาของรถเอจีวีแตละคันจะตองมีคาไมเกิน 25.5 นาที 
  
 3. ระบบการทํางานเปนแบบ Deterministic โดยเวลาในการขนยายช้ินสวนในแตละสถานีมี
คาคงท่ีประมาณ 1 นาที 
  
 4. ความเร็วเฉล่ียในการวิ่งของรถประมาณ 30 เมตร/นาที 
 
 5. ไมพิจารณาชวงเวลาการชารจแบตเตอร่ี และชวงเวลาท่ีรถเสีย  
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การตรวจเอกสาร 
 

การวิเคราะหเสนทางการทํางานของเอจีวีในโรงงานผลิตรถยนต ไดทําการตรวจสอบ
เอกสารท่ีเกี่ยวของ โดยแบงเปน ขอมูลเกี่ยวกับเอจีวี ทฤษฎีการจัดลําดับงาน(Job Sequencing) 
เทคนิคการจําลองสถานการณ (Simulation Techniques) และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
ขอมูลเก่ียวกับเอจีวี 

 
1. หลักการเบื้องตนของเอจีวี  
 

  สันติ (2550) เอจีวี (Automatic Guide Vehicle: AGV) เปนรถขนาดเล็กท่ีเคล่ือนท่ีไดเอง
โดยไมตองอาศัยคนขับ เอจีวีถูกนํามาใชงานจริงในอุตสาหกรรมเพ่ือใชขนถายสินคาในโกดังเก็บ
สินคาทําใหสามารถประหยัดแรงงานคนและเวลาไดเปนอยางดี ซ่ึงเปนท่ีรูจักกันดีวาเปนอุปกรณ
ลําเลียงท่ีมีการบังคับดวยคนนอยท่ีสุด และเปนการรวมกันของแตละสวนของระบบการผลิต
อัตโนมัติกับการเจริญเติบโตของระบบการผลิตท่ีมีปริมาณและความหลากหลายในระดับกลางซ่ึง
เปนระบบการผลิตแบบยืดหยุน (Flexible Manufacturing System: FMS) ท่ีมีความตองการไมเฉพาะ
เคร่ืองจักรท่ีมีการผลิตแบบยืดหยุน แตยังตองการรวมการขนยายการจัดเก็บและการนําออกอยาง
ยืดหยุนไวดวยกัน ซ่ึงเปนพื้นฐานในการศึกษาเร่ืองเอจีวีและระบบการจัดเก็บและนําออกแบบ
อัตโนมัติ (Automatic Storage and Retrieval System: AS/RS) โดยเช่ือมโยงกับระบบการผลิตแบบ
ยืดหยุน ระบบเอจีวีเปนระบบขนถายวัสดุท่ีใชรถทํางานไดโดยอิสระตอกัน และขับเคล่ือนดวย
ตัวเอง ซ่ึงประกอบดวย 
 
 1. ตัวรถกลไก, ระบบขับเคล่ือน, มอเตอรและแบตเตอร่ี 
 2. ชุดควบคุมการทํางานของรถ 
 3. ระบบนํารองทางเดินรถ 
 4. สวนติดตอส่ือสารขอมูลหรือเช่ือมตอกับคอมพิวเตอร 

 
 โดยท่ัวไปสวนของตัวรถและกลไกของรถนั้นก็ถูกออกแบบมาใหเหมาะกับการประยุกต
ในการใชงานในอุตสาหกรรมแตละประเภท แลวตัวขับเคล่ือนใหรถเคล่ือนท่ีนั้นก็จะเปนมอเตอร
ไฟฟาท่ีถูกควบคุมดวยวงจรอิเล็กทรอนิกสซ่ึงพลังงานในการหมุนมอเตอรจะไดมาจากแบตเตอร่ีซ่ึง



 
4 

 

จะมีแรงดันอยูระหวาง 12 ถึง 48 โวลต สวนชุดควบคุมการทํางานของรถจะมีอยูดวยกันหลาย
ลักษณะเชน พีแอลซี (Programmable Logic Control: PLC) ไมโครโปรเซสเซอรบอรด ซิงเกิลบอรด
คอมพิวเตอรซ่ึงข้ึนอยูกับวาผูผลิตรายใดจะออกแบบระบบไวอยางไร ระบบนํารองทางเดินของเอจีวี
จะแบงออกเปนสองแบบ คือ แบบกําหนดเสนทางเดินแนนอนเชน แบบใชสายและแบบใชแถบสี
บนพื้นกําหนดทางเดิน และแบบเสนทางเดินอิสระซ่ึงจะมีการใชเซนเซอรหลายชนิดหลายแบบมา
รวมกัน เชน ระบบจีพีเอส (Global Positioning System: GPS) สัญญาณวิทยุและเลเซอร และองค 
ประกอบสุดทายของเอจีวี ก็คือสวนติดตอส่ือสารขอมูลกับคอมพิวเตอรโดยจะมีการเช่ือมตอกันท้ัง
แบบระบบเครือขายไรสาย (Local Area Network: LAN) และระบบคลื่นวิทยุซ่ึงการเช่ือมตอกับ
ระบบคอมพิวเตอรดังกลาวมีไวเพื่อการจัดการกับระบบท้ังหมด 
 
2. ชนิดของรถเอจีวี 
 
 2.1 เอจีวแีบบลากจูง (AGV Towing Vehicle) 
 

 เปนแบบชนิดของเอจีวีท่ีมีความนิยมมากชนิดหนึ่ง เอจีวีนี้จะเปนอุปกรณนําทาง
อัตโนมัติแบบลากจูง มีความกวางใหเลือกหลายชนิด ชนิดของอุปกรณบรรทุกถูกใชสําหรับบรรทุก
และปลดลงของสัมภาระ รถพวง (Trailer) ยังรวมถึงเอจีวีท่ีใชจูงรถไฟ เครน อุปกรณขนสง
อัตโนมัติคนทํา งานกันเอง การสงผานโดยรถไฟและอุปกรณท่ีโปรแกรมการบรรทุกและปลดแบบ
อัตโนมัติโดย มากการประยุกตการลากจูง จะเปนในลักษณะของการเคล่ือนท่ีของหีบผลิตภัณฑให
ไปสูภายนอกโกดัง ซ่ึงการลากจูงจะใชกับการขนสงท่ีปริมาณมากๆ โดยมีระยะทางขนสงท่ีไกล
มากกวา 1000 เมตร 
  

 2.2 เอจีวแีบบมีลูกกล้ิงลําเลียง (AGV Unit Load Transports) 
 

 เอจีวีแบบนี้จะถูกใชงานรวมกับรองท่ีใชในการโหลดช้ินงาน โดยเอจีวีเดินทางมายัง
แทนไดท่ีชองดังกลาว สามารถสงกําลังหรือไมสงกําลังผานลูกกล้ิง โซ หรือรองสายพาน หรือ รอง
ท่ีทํา การแบงเปนหลายสวนอยางชัดเจน ซ่ึงสามารถเช่ือมตอกับสายพานลําเลียงแบบมีกําลังหรือไม
มีจํา กัดก็ได สถานีผลัก-ดึง สามารถรวมตัวกัน โดยสัมภาระสามารถใสและนําออกโดยรถโฟลก 
ลิฟต อุปกรณบรรทุกหรือปลดลงอัตโนมัติอุปกรณเหลานี้สวนมากเปนอิสระตออันหนึ่งและ
สามารถผานไปยังท่ีอ่ืนๆ ท่ีกําหนดไวไดอยางมีประสิทธิภาพในหลายๆ สถานการณ นอกจากนั้นยัง
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สามารถเคล่ือนท่ีไดสองทิศทาง เอจีวีแบบมีลูกกล้ิงลําเลียงปกติจะถูกใชอยูในคลังและระบบการ
กระจายในขณะท่ีความยาวของเสนทางเดินเปนความสัมพันธอยางส้ันๆ 

 
 2.3 เอจีวแีบบบรรทุกพาเลท (AGV Pallet Truck) 

 
 เอจีวีแบบบรรทุกพาเลทถูกออกแบบมาเพ่ือใชในการหลบหลีก และขนสงวัสดุท่ีอยูบน

แทน พวกมันยังถูกใชอยางกวางขวางในหลายหนาท่ี โดยท่ีอุปกรณนี้ถูกนําไปใชในการขนของข้ึน
และลงในระดับช้ันตางๆ โดยไมเจาะจงส่ิงท่ีขนมา และไมมีอุปกรณพิเศษใด ท่ีตองนํามาใช
นอกจากส่ิงของท่ีขนนั้นตองวางอยูบนพาเลท เอจีวีแบบบรรทุกพาเลทมีความสามารถในการ
บรรทุกได 1,000-2,000 ปอนด มีความเร็ว 264 ฟุต/นาที เอจีวีแบบบรรทุกพาเลทสามารถท่ีจะยก
ของข้ึนและนําของลงไดสองวิธีคือ อัตโนมัติ และใชมือการนําของไปสงยังท่ีตางๆ ท่ีไดระบุไวกอน
นั้นของจะถูกยกโดยการใชงาสอดเขาไปในพาเลท เอจีวีแบบบรรทุกพาเลทท่ีใชการทํางานแบบ
อัตโนมัตินั้นตองการความแมนยําในการท่ีจะเขาสูตําแหนงท่ีจะยกของและตองใชเซนเซอรในการ
ตรวจวัด ซ่ึงตองใชคาใชจายสูงแตสามารถทํางานไดยืดหยุนกวาและไมตองใชพนักงานเขาไปใน
บริเวณท่ีจัดเก็บสินคา 
 

 2.4 เอจีวแีบบโฟลคลิฟท (AGV Forklift Trucks) 
 
   เอจีวีแบบโฟลคลิฟทมีความสามารถในการยกแทนสัมภาระข้ึนและลงไดในท้ังท่ีเปน

บนพื้นและบนช้ันวางของและความสูงในการข้ึนของสามารถท่ีจะตางระดับความสูงกับตอนลงของ
ไดในบางกรณีสามารถท่ีจะกองของรวมกันไดในช้ันเดียวกัน ตัวนําทางของรถยกมีความสามารถท่ี
จะระบุตําแหนงความสูงของงาได ดังนั้นจึงสามารถท่ีจะใชงานรวมกับระบบการขนถายวัสดุอ่ืน ๆ 
ได เอจีวีแบบโฟลคลิฟทเปนเอจีวีท่ีมีราคาแพงมากชนิดหนึ่งดังนั้นมันจึงถูกนํามาใชงานรวมกับ
ระบบการผลิตที่เปนแบบอัตโนมัติเต็มระบบ และรถยกนี้ทํางานโดยการติดอุปกรณตรวจจับไวท่ี
สวนปลายของงาน ดังนั้นมันจึงสามารถท่ีจะยกไดสูงและวางซอนกันได และดวยระบบการทํางาน
ของอุปกรณจึงตองเขาไปเกี่ยวของกับหลายสวน หลายระดับ และวิธีการเพื่อความแมนยําในการ
ระบุตําแหนงทั้งบนพื้นและบนช้ัน เอจีวีแบบโฟลคลิฟทมีความสามารถในการทํางานไดท่ีความสูง
หลายระดับมีความสามารถในการบรรทุกได 1,000-2,000 ปอนด ความเร็ว 264 ฟุต/นาที รัศมีใน
การเล้ียวนอยท่ีสุด 7 ฟุต 
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 2.5 เอจีวแีบบบรรทุกขนาดเบา (AGV Light Load Transporter) 
 
   เปนเอจีวีท่ีมีความสามารถในการบรรทุกไดนอยกวา 500 ปอนด ใชในการขนสงท่ีมี

ขนาดเล็กและเบามีความยาวพอประมาณใชในการขนถายระหวางท่ีจัดเก็บโดยมีความเร็วปกติอยูท่ี 
100 ฟุต/นาที รัศมีการเล้ียว 2 ฟุต มันถูกออกแบบมาเพื่อใชในการทํางานในพ้ืนท่ีจํากัดเชน สายการ
ประกอบ การใชในสวนของไปรษณีย 
 
3. เทคโนโลยีในการนํารองของเอจีวี 
 
 เทคโนโลยีในการนํารองของเอจีวีมีหลายวิธีพอสรุปไดดังนี ้
 
 3.1 การนํารองโดยใชทางเดนินํารอง 

  
 3.1.1 การใชแถบโลหะ (Metal Tape) 

 
  การใชแถบโลหะตีเปนแถบแบบเดียวกับแถบสี วิธีการนี้จะตองเปล่ียนตัว

ตรวจจับสีไปเปนพรอคซิมิตี้ (Proximity Sensor) แทน พรอคซิมิตี้เซนเซอรจะใหเอาตพุตออกมาใน
กรณีท่ีตรวจพบแถบโลหะเทานั้น เอาตพุตมีใหเลือกท้ังแบบท่ีเปนอนาลอก และดิจิตอล ขอดีของ
วิธีการนี้ คือ ความแมนยําคงที่ คือ แมมีฝุนละอองมาเกาะติดก็ยังทํางานไดดี ขอเสียของวิธีนี้คือ 
ราคาแพงการซอมบํารุงทําไดยาก 
 

 3.1.2 การใชแถบแมเหล็ก (Magnetic Tape) 
 

  ฝงลงในพื้นมีลักษณะเปนตารางท่ัว ๆ ไปบนพื้นเอจีวี และจะทําการตรวจจับแถบ
แมเหล็กดวยแมกเนติกเซนเซอร (Magnetic Sensor) โดยเอจีวีจะเคล่ือนท่ีไปตามแนวของตาราง
จุดตัดของเสนตารางจะเปนตัวนับตําแหนงในการเคล่ือนท่ี การทํางานของวิธีนี้ลักษณะของแมก
เนติกเซนเซอรนั้นประกอบดวย ขดลวดกระตุน 1 ชุด (Exciting Coil) ชุดตรวจจับ 2 ชุด (Detecting 
Coil) การทํางานเร่ิมจากขดลวดกระตุน ผลิตสนามแมเหล็กไฟฟาโดยมีชุดตรวจจับคอยตรวจจับ
สนามแมเหล็กท่ีเกิดข้ึน กรณีท่ีเอจีวีอยูตรงแนวแถบแมเหล็กพอดีสนามแมเหล็กท่ีตัวตรวจจับรับได
จะมีคามากท่ีสุดการเคล่ือนท่ีตามวิธีการนี้อาจกําหนดจุดพิกัดตําแหนง (Coordinate) เอาไวกอนแลว 
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ขอดีของวิธีการนี้คือความแมนยําในการทํางานสูง ความคงทนถาวรมีมาก ขอเสียคือการลงทุนใน
การติดต้ังสูงกวาวิธีท่ีกลาวมาขางตนท้ังหมด 

 
3.1.3 การใชกลองทีวีหรือซีซีดี (CCD Camera) เปนตัวนํารอง 

 
 โดยการนําสัญญาณรูปท่ีไดรับ ซ่ึงอาจเปนดิจิตอลมาทําการประมวลผลเพ่ือหาทาง

เดินของแถบท่ีติดอยูบนพื้น การใชกลองทีวีมีขอดีคือ สามารถหาตําแหนงท่ีถูกตองของแถบสีได 
แมวาแถบสีนั้นจะมีการเลอะเลือนหรือชํารุดเสียหายไปบางก็ตาม ดวยขอดีท่ีกลาวมาทําใหสามารถ
นําไปใชกับการขนสงภายนอกอาคารได โดยเฉพาะการขนถายวัสดุจากอาคารหน่ึงไปสูอีกอาคาร
หนึ่ง แตขอเสียก็คือ ความเร็วในการประมวลผลชามาก โดยเฉพาะการทํางานกับคอมพิวเตอรท่ีมี
ความเร็วในการทํางานตํ่า แตปญหาขอนี้จะถูกแกไขดวยการปรับปรุงหนวยประมวลผลกลางใหมี
ประสิทธิภาพสูงข้ึน 
 

3.1.4 การใชแถบสีหรือเทปสะทอนแสงติดบนพื้น 
 

 วิธีการนี้ทําไดโดยการติดแถบสีที่มีความแตกตางกับสีของพ้ืน เม่ือเอจีวีตรวจพบ
แถบสีนั้นจะนํา เอาขอมูลท่ีไดไปใชในการควบคุมการเคล่ือนท่ีตอไป ขอดีของวิธีนี้คือระบบการนํา
รองไมซับซอน การเปล่ียนแปลงแกไขงาย การซอมบํารุงกระทําไดในระยะเวลาส้ัน ตลอดจน
คาใชจายในการติดต้ังมีราคาถูก สําหรับเทคนิคในการตรวจจับเทปสีมี 2 วิธี ไดแก 
 

 - การใชตัวเซนเซอรตรวจจับแถบสีโดยเฉพาะ วิธีการนี้มีความเชื่อถือไดสูงสุดโดย
ตัวตรวจจับแถบสีนี้จะรับเอาความถ่ีแสงท่ีกําหนดไวไปใชเทานั้น ความถ่ีแสงอ่ืนจะถูกปฏิเสธ
ออกไป ขอเสียของวิธีนี้คือมีราคาสูง 
 

 - การใชโฟโตเซนเซอร (Photo Sensor) ตรวจจับความเขมของแสงท่ีสะทอนกลับ
ออกมาวิธีการน้ีจะตองทํางานในท่ีบริเวณสะอาดมาก ๆ การใชโฟโตเซนเซอรจึงเหมาะสําหรับ
หองควบคุมความสะอาดของโรงงานผลิตไอซี ขอดีของการใชโฟโตเซนเซอร คือ เปนอุปกรณท่ีหา
งาย งายตอการสราง มีราคาถูก 
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 3.2 การนํารองแบบไรสาย (Wireless Guidance) 
 

 เปนการนํารองท่ีไมตองติดตั้งทางเดินนํารองตามพื้น วิธีการนี้เอจีวี สามารถเคล่ือนท่ีได
อยางอิสระและมีความยืดหยุนในการดําเนินการสูงมาก ในปจจุบันมีการวิจัยและพัฒนาวิธีการนี้
มาก  ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดของการนํารองแบบไรสายคือ เทคนิคการนําทาง ซ่ึงมีหลายวิธีคือ 
 

 3.2.1 การนําทางดวยรีโมทคอนโทรล (Remote Control Navigation) 
 

  วิธีการนี้จะทําการสงขอมูลทางดิจิตอลไปกับความถ่ีแสงยานอินฟาเรด มีการนํา
เทคนิคเขารหัสตาง ๆ มาใชกันอยางแพรหลายเชน การมอดูเลทตําแหนงของพัลส (Pulse Position 
Modulation: PPM) ขอดีของวิธีการนี้คือราคาถูก ขอเสีย คือ ระยะทางในการควบคุมไดไมไกล 
 

3.2.2 การใชอุลตราโซนิควัดระยะทาง (Ultrasonic Distance Measurement) 
 
 วิธีการนี้เอจีวีจะเก็บแผนที่ของเสนทางทุกทางที่เปนไปไดในหนวยความจํา 

วิธีการเคลื่อนท่ีจะเร่ิมจากผูใชกําหนดเปาหมายปลายทางท่ีจะใหเอจีวีไดรับคําส่ังจะทําการ
คํานวณหาเสนทางท่ีเหมาะสมท่ีสุดแลวจะเคลื่อนท่ีไปไดโดยใชอุลตราโซนิค ทําหนาท่ีคอย
ตรวจจับวัสดุกีดขวาง เพื่อหาแนวทางในการเคล่ือนท่ี ขอดีของเทคนิคนี้ คือ ความถูกตองในระดับ
มิลลิเมตรขอเสียคือจําเปนตองมีสถานท่ีท่ีมีลักษณะเปนกําแพง ทําใหส้ินเปลืองจํานวนของตัว
ตรวจจับและราคาท่ีแพงของตัวตรวจจับ ขอเสียอีกอยางหน่ึงคือ ตัวตรวจจับประเภทอุลตราโซนิค 
จะมีความถูกตองมากท่ีสุดในขณะท่ีทํางานในอุณหภูมิหอง หากมีการถายเทอากาศไมดี หรือการถูก
รบกวนของแหลง กําเนิดท่ีมีความถ่ีสูง อาทิเชน มอเตอรหรือเคร่ืองจักรท่ีกําลังทํางาน 
 

3.2.3 การใชเคร่ืองวัดระยะทางเปนวิธีการหาตําแหนงของตัวเอจวีีเอง 
 

 โดยเอจีวีจะตองมีคอมพิวเตอรท่ีติดอยูบนตัวเอจีวีเองการวัดระยะทางทําไดโดย
การอานตําแหนงท่ีปอนกลับจากตัวโรตาร่ี เอ็นโคดเดอร (Rotary Encoder) ท่ีติดต้ังกับแกนของ
มอเตอรท่ีใชสวนขับเคล่ือนของเอจีวี หลักการวัดระยะทางโดยใชเอ็นโคดเดอร คือจะตองมีการ
กําหนดตําแหนงเร่ิมตน (Home Position) เพื่อเปนจุดอางอิงและกําหนดตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ
จะใหเอจีวีเคล่ือนท่ีไป เม่ือเอจีวีเคล่ือนท่ีเอ็นโคดเดอรจะทําใหสัญญาณเอาทพุตออกมาเปนพัลส   



 
9 

 

เอจีวีจะนําผลลัพธคือ พัลสท่ีอานเขามาไปคํานวณหาตําแหนงเปาหมายได วิธีการนี้คอนขางงาย แต
มีขอเสียคือ เม่ือเอจีวีเคล่ือนท่ีมักเกิดความคลาดเคล่ือนทางตําแหนงปญหานี้เกิดจากการล่ืนไถล
(Slipping) ของลอและช้ินสวนทางกล วิธีการแกคือเอจีวี จะตองทําการชดเชยคาการล่ืนไถลเปน
ระยะๆ หลังจากท่ีเคล่ือนท่ีจากจุดหนึ่งไปอีกจุดหนึ่งซ่ึงเปนการไมสะดวก 
 

3.2.4 การนําทางดานคล่ืนวิทย ุ(Radio Navigation) 
 

 ตามปกติวิธีนี้สามารถวัดตําแหนงของวัตถุท่ีเคล่ือนท่ี โดยมีขอบเขตของการ
ตรวจจับต้ังแตหลายรอยเมตรจนถึงหลายกิโลเมตร แตสําหรับระบบนํารองไรสายท่ีไมใชทางเดินนํา
รองเลยน้ัน วิธีการนี้จะไมเหมาะสม เนื่องจากเหล็ก (Iron) จะทําใหคล่ืนวิทยุเกิดการสะทอน 
(Reflect) และเบ่ียงเบนไป ทําใหการหาตําแหนงขาดความถูกตองแมนยํา โดยเฉพาะมีขอบเขตการ
ตรวจจับมากกวา 100 เมตร 
 

3.2.5 การประมวลผลภาพ (Image Processing) 
 
  เปนวิธีการหาตําแหนงของเอจีวี โดยใชกลองติดบนเพดานหรือบริเวณมุมหอง

หรือพื้นท่ีปฏิบัติงาน โดยกลองท่ีใชปจจุบันมีหลายแบบสามารถส่ังขอมูลทางดิจิตอลใหกับ
คอมพิวเตอรนําไปประมวลผลได เชน ซีซีดี เม่ือคอมพิวเตอรรับขอมูลจากกลอง แลวจะเปนผูออก
คําส่ังใหเอจีวีทํางานไดโดยอาจจะใชวิธีการส่ือสารผานคล่ืนวิทยุ หรืออาศัยรีโมทคอนโทรลส่ังงาน
ได ความถูกตองของวิธีนี้จะข้ึนอยูกับความละเอียดของกลองท่ีใช ปจจุบันมีความละเอียดใหเลือก
มากมาย ขอเสียของวิธีการนี้คือ จะตองใชกลองหลายตัวเนื่องจากกลองแตละตัวจะมีพิกัดของโฟกัส
และรัศมีไมมากนัก 
 

ทฤษฎีการจัดลําดับงาน 
 

 สงกรานต (2548) การจัดลําดับงาน คือ กรรมวิธีการจัดเคร่ืองจักร หรือเคร่ืองมือท่ีใชในการ
ผลิตสินคาหรือบริการตลอดจนการจัดสรรกําลังคน เพื่อใหกระบวนการผลิตเปนไปอยางตอเนื่องมี
ประสิทธิภาพกอใหเกิดผลผลิตมากท่ีสุด และเสียคาใชจายนอยท่ีสุด 
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 การจัดลําดับการผลิต เปนลักษณะของการกําหนดงาน หรือตารางการผลิตท่ีจะจัดสรร
ทรัพยากรตางๆ อยางมีประสิทธิภาพ โดยข้ึนอยูกับลักษณะกระบวนการผลิตแตละประเภท โดย
จัดเปนข้ันตอน ซ่ึงกิจกรรมโดยท่ัวไปประกอบดวยการกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยการผลิต 
การจัดลําดับงาน และการกําหนดตารางการทํางาน 
 
1. รูปแบบของตารางเวลาในการวางแผนการผลิต  
 

 สามารถแบงออกเปน 10 กลุมดังนี ้
 

 1.1 เคร่ืองจักรเดียว (Single Machine)  
 

    มีเพียงเคร่ืองจักรเดียวท่ีใชในการผลิต และทุกงานตองถูกผลิตโดยเคร่ืองจักรนี้ งานจะ
ถูกผลิตเพียงคร้ังเดียว แตละงานมีเวลาในการผลิตและกําหนดเวลาสงมอบท่ีแตกตางกันไป เรา
อาจจะกําหนดฟงกช่ันของความสูญเสียของงานท่ีเกิดจากการเบ่ียงเบนจากกําหนดเวลาสงมอบ
วัตถุประสงคโดยท่ัวไปสวนใหญจะเปนการทําใหเวลาการสงมอบชากวากําหนดใหนอยท่ีสุด 
เรียกวา Tardiness penalty สวนวัตถุประสงคอ่ืนๆ นั้นข้ึนอยูกับเกณฑตางๆ ท่ีตองการพัฒนา
ตารางเวลาน้ันๆ ซ่ึงสามารถแบงไดเปน 
 

1.1.1 งานท่ีเปนอิสระตอกัน (Independent Jobs) เปนงานท่ีไมมีขอจํากัดดานลําดับการ
ทํางานไดแก 

1.1.1.1 รูปแบบของเวลาเสร็จส้ิน (Completion Time Models) 
1.1.1.2 รูปแบบของเวลาลาชาโดยรวม (Lateness Models) 
1.1.1.3 รูปแบบของเวลาท่ีลาชา (Tardiness Models) 

 
1.1.2 งานท่ีไมเปนอิสระตอกัน (Dependent Jobs) เปนงานท่ีมีขอจํากัดดานลําดับการ

ทํางานท่ีมีโครง สรางเฉพาะของลําดับงาน (Special Precedence Structures) ที่แตกตางกัน 
 

1.1.2.1 รูปแบบของเวลาเสร็จส้ินโดยรวม (Total Completion Time Models) 
1.1.2.2 รูปแบบปญหากําหนดเวลาการสงมอบ (Due-Date Problems) 
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1.1.2.3 รูปแบบปญหาเวลาการเตรียมงาน (Sequence-Dependent Setup 
Problems) 
  
 1.2 การผลิตแบบสายงาน (Flow Shop)  

 
 งานจะถูกผลิตดวยเคร่ืองจักรหลายตัวท่ีมีลําดับการผลิตเดียวกัน อยางไรก็ตามเวลาใน

การผลิตของแตละงานดวยเคร่ืองจักรเดียวกันอาจจะแตกตางกันไดวัตถุประสงค โดยท่ัวไปสวน
ใหญจะเปนการทําใหเวลาการผลิตโดยรวมนอยท่ีสุด (Makespan) 

 
 1.3 เคร่ืองจักรแบบขนาน (Parallel Machines)  
 

 มีเคร่ืองจักรท่ีเปนอิสระตอกันหลายตัว และแตละงานมีความตองการการผลิตจาก
เคร่ืองจักรเพียงเคร่ืองเดียว งานถัดไปไมสามารถผลิตไดถางานกอนหนายังผลิตไมเสร็จ 
วัตถุประสงคโดยท่ัวไปสวนใหญจะเปนการทําใหเวลาการผลิตโดยรวมนอยท่ีสุด (Minimize 
Makespan) 
 
 1.4 การผลิตแบบตามงาน (Job Shop) 

  
เปนระบบการผลิตท่ีใชกันอยางกวางขวางระบบหนึ่ง ซ่ึงมีเคร่ืองจักรท่ีทํางานแตกตาง

กัน และแตละงานตองการการผลิตจากเคร่ืองจักรบางเคร่ืองตามลําดับความตองการของงานน้ัน ๆ 
แบบจําลองท่ีงายท่ีสุดของระบบการผลิตแบบตามงานคือ การท่ีงานแตละงานสามารถท่ีจะทําการ
ดําเนินงานบนเคร่ืองจักรใดๆ ก็ตามท่ีอยูบนเสนทางงานของตนไดเพียงแคหนึ่งคร้ังเทานั้น สําหรับ
แบบจําลองท่ีซับซอนข้ึน อาจเปนไปไดวางานอาจจะกลับมาทําซํ้าท่ีเคร่ืองจักรเดิมไดหลายคร้ังบน
เสนทางท่ีกําหนดให และเรียกการทํางานแบบนี้วา “การเวียนซํ้า (Recirculation)” วัตถุประสงค
โดยท่ัวไปสวนใหญจะเปนการทําใหเวลาการผลิตโดยรวมนอยท่ีสุด (Minimize Makespan) หรือ 
การทําใหเวลาการสงมอบชากวากําหนดใหนอยท่ีสุด (Minimize Tardiness Penalty) 
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 1.5 การผลิตแบบเปด (Open Shop)  
 

 มีความคลายคลึงกันกับการผลิตแบบแยกงาน เพียงแตงานนั้นสามารถผลิตไดใน
หลากหลายลําดับการผลิต หรือมีความอิสระดานลําดับการผลิตนั่นเอง วัตถุประสงคโดยท่ัวไปสวน
ใหญจะเปนการทําใหเวลาการผลิตโดยรวมนอยท่ีสุด (Minimize Makespan) 
 
 1.6 การผลิตแบบไมอิสระตอกัน (Dependent Shop)  
 

 เปนการผลิตท่ีมีส่ิงแวดลอมเหมือนกับการผลิตแบบแยกงาน (Job Shop) เพียงแตลําดับ
ของงานน้ันอาจข้ึนอยูกับการผลิตของงานอ่ืนๆ ได หรือไมมีความอิสระดานลําดับการผลิต 
วัตถุประสงคโดยท่ัวไปสวนใหญจะเปนการทําใหเวลาการผลิตโดยรวมนอยท่ีสุดเรียกวา Makespan 
 
 1.7 การผลิตแบบกลุมงาน (Batch Processing) 
 

 งานจะถูกผลิตเปนกลุมกอนท่ีมีเวลาการผลิตท่ีแนนอน และมีกําลังการผลิตท่ีจํากัดใน
แตละคร้ังของการผลิต เชน เตาอบขนม 
 
 1.8 การผลิตแบบมีเวลาเตรียมการ (Sequence-Dependent Setup Times) 

  
มีความคลายคลึงกันกับการผลิตแบบกลุมงาน เพียงแตจะมีเวลาเตรียมการผลิตในกรณีท่ี

กลุมงานท่ีผลิตตอกันเปนงานท่ีแตกตางกัน จึงเกิดตนทุนจากการเตรียมการผลิตข้ึน แตละงานมี
กําหนดเวลาสงมอบ และวัตถุประสงคโดยท่ัวไปจะเปนการทําใหเวลาโดยรวมของการสงมอบชา
กวากําหนดใหนอยท่ีสุด เรียกวา Total Tardiness Penalty 
 
 1.9 การผลิตแบบสายงานการประกอบ (Assembly Line)  
 

 ทุกงานจะผานลําดับการผลิตท่ีแนนอน มีวัตถุประสงคโดยท่ัวไปในการกําหนดงานให
แตละสถานีงานเพ่ือใหไดระดับการผลิตและประสิทธิภาพตามที่ตองการ เชน การสมดุลสายงาน 
(Line Balancing) 
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 1.10 การผลิตแบบผสมในสายงานการประกอบ (Mixed-Mode Assembly Line) 
 
งานผลิตบนการผลิตแบบสายงานการประกอบ แตสามารถผลิตงานท่ีคลายกันท่ีมี

ลักษณะการทํางานและเวลาแตกตางกันได 
 

2. ระเบียบวิธีการแกปญหาการกําหนดการผลิต 
 
 การแกปญหาการกําหนดการผลิตสามารถแบงไดเปน 4 แนวทาง คือ 
 
 2.1 Combination Approach  
  
       วิธีนี้จะทําการกําหนดการผลิตทุกๆ แบบที่เปนไปได โดยการเปล่ียนการจัดลําดับของ
งานแตละงานท่ีสถานีผลิตท่ีงานนั้น จะตองผานโดยลําดับและอยูในเกณฑท่ีกําหนดไว แลวเลือกใช
กําหนดการผลิตแบบดีท่ีสุด การใชวิธีนี้อาจจําเปนท่ีจะตองพิจารณาการกําหนดการผลิตถึง (N!)M 
คร้ัง โดย N คือจํานวนงานท่ีตองทําท้ังหมด M คือจํานวนหนวยปฏิบัติงานท้ังหมดเพ่ือจะได
กําหนดการผลิตท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงถาหากมีจํานวนของงาน และจํานวนสถานีงานมากการคํานวณก็จะมี
ความซับซอนข้ึนตามลําดับ 
 
 2.2 Mathematical Approach  

  
 วิธีนี้อาศัยคณิตศาสตรมาชวยในการแกปญหา วิธีท่ีใชไดแก กําหนดการพลวัต 

กําหนดการเชิงกําลังสอง กําหนดการเชิงจํานวนเต็ม โครงขายการไหล วิธีลากรองซ และวิธีอ่ืนๆ ซ่ึง
วิธีนี้สามารถกําหนดกฏเกณฑตางๆ ของการกําหนดการผลิตไดสะดวก และมีไดมาก แตการ
คํานวณยุงยาก 
 
 2.3 Branch and Bound Approach  

  
 วิธีนี้ประกอบดวยข้ันตอนพื้นฐาน 2 สวนคือ Branching เปนกระบวนการแบงสวนของ

ปญหาท่ีมีขนาดใหญออกเปนสวนปญหายอยท่ีมากกวาสองปญหายอยข้ึนไป และ Bounding คือ 
กระบวนการทางการคํานวณ Lower bound ท่ีดีท่ีสุดของปญหายอยนั้น ประสิทธิผลจะข้ึนกับ 
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Lower Bound ท่ีดีซ่ึงจะทําใหผลท่ีไดจะดีท่ีสุด วิธีนี้เหมาะกับการคํานวณสําหรับปญหาท่ีมีขนาด
ใหญ 
 
 2.4 Heuristic Approach  

 
 วิธีนี้จะเปนการพัฒนากลุมของกฎตางๆ ซ่ึงเรียกวา Heuristics ซ่ึงจะชวยในการคนหา

ผลลัพธท่ีนาพอใจหลายๆ วิธีของปญหา และในวิธีใหผลลัพธท่ีนาพอใจท่ีสุดนั้นไมสามารถ
รับประกันวาเปนผลลัพธท่ีดีท่ีสุด วิธีการนี้สามารถหาผลลัพธของปญหาที่มีขนาดใหญโดยไมตอง
ใชการคํานวณมากนัก ซ่ึงท่ีนิยมใชคือ  การจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญ (Priority Rule for 
Dispatching Jobs) สําหรับงานท่ีผานการทํางานเพียงข้ันตอนเดียวหรือสถานีการทํางานเดียว เชน 
การผานช้ินงานเขาเคร่ือง CNC หรือเครื่องจักรอ่ืนๆ การวางแผนการผลิตของสินคาท่ีผาน
กระบวนการแปรรูปในขั้นตอนเดียว หรือลักษณะการทํางานใดๆ ก็ตามท่ีเสร็จส้ินภายในหน่ึง
ข้ันตอนของการทํางานหรือในหนึ่งสถานีการทํางาน เราสามารถจัดลําดับงานใหเหมาะสม ซ่ึง
หมายถึง การจัดลําดับงานท่ีทําใหเวลาโดยรวมท้ัง หมดของการทํางาน (Total Lead Time) ส้ันท่ีสุด
โดยเทคนิคของการจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญ กระทําไดโดยการจัดงานใน 4 ลักษณะ
ดังตอไปนี้ 
 

2.4.1 First Come First Serve: FCFS 
 

 เปนการจัดลําดับงานโดยใหทํางานท่ีเขามากอนเปนอันดับแรก และทํางานท่ีเขามา
ทีหลังเปนอันดับตอไป ซ่ึงหากพิจารณาจากเกณฑการวัดประสิทธิภาพการผลิตแลว วิธี FCFS จะ
เปนวิธีท่ีไมคอยดีนัก แตถาพิจารณาในแงของความเปนธรรมแลว งานท่ีเขากอนก็ควรจะไดรับการ
ปฏิบัติกอน ซ่ึงขอเสียที่เดนชัดของการจัดงานตามวิธีดังกลาวคืองานท่ีใชเวลาทํามากจะทําใหงาน
อ่ืนๆ ท่ีตามมาตองคอยนาน โดยท่ัวไปแลววิธีการจัดงานแบบ FCFS เหมาะกับงานดานการ
ใหบริการ เชน งานรานอาหาร โรงภาพยนตร และธนาคาร เปนตน 
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2.4.2 Shortage Processing Time: SPT  
 

 หมายถึงการจัดลําดับความสําคัญของการทํางานโดยใหทํางานท่ีใชเวลาส้ันท่ีสุด
กอนแลวจึงคอยทํางานท่ีใชเวลามากเปนลําดับถัดไป จะเห็นไดวา SPT เปนวิธีท่ีมุงในการลดเวลา
แลวเสร็จของงานแตละงานและพยายามทําใหงานตางๆ ออกจากระบบการผลิตไปใหเร็วท่ีสุด ขอดี
ของการจัดงานแบบ SPT คือ เวลาโดยเฉล่ียของงานในระบบจะต่ําท่ีสุดทําใหเกิดสินคาคงเหลือใน
ระหวางการผลิตนอยและสามารถประหยัดพื้นท่ีในการจัดเก็บ แตขอเสียของ SPT คืองานท่ีใชเวลา
ในการผลิตนานๆ มักถูกผลักไปอยูในอันดับทายทําใหมีเกิดการรอคอย โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีท่ี
เกิดมีงานใหมเขามาแทรกอยูเสมอๆ และเปนงานท่ีใชเวลานอยกวา ซ่ึงหากใช SPT ในการจัดลําดับ 
งานท่ีเขามาแทรกก็จะไดรับการจัดอันดับใหทํากอนทําใหงานท่ีใชเวลาในการผลิตนานๆ เกิดการรอ
คอยท่ีนานมากยิ่งข้ึนไปเร่ือยๆ 
 

2.4.3 Earliest Due Date: EDD  
 

 หมายถึงการจัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานท่ีมีกําหนดสงมอบ
เร็วท่ีสุดกอนแลวจึงคอยทํางานท่ีมีกําหนดสงมอบนานกวาเปนลําดับถัดไป โดยท่ัวไปแลว EDD 
เปนวิธีท่ีมุงเนนลดการลาชาจากกําหนดการสงมอบงาน ถึงแมวาวิธีนี้จะดูสมเหตุสมผล และเปนวิธี
ท่ีนิยมใชปฏิบัติกันโดยท่ัวไปก็จริง แตวิธีการดังกลาวอาจทําใหมีจํานวนงานท่ีเขามาในระบบ
มากกวาวิธีการอ่ืนๆ (หมายถึง พนักงานจะมีงานยุงอยูตลอดเวลา) และทําใหเกิดสินคาคงเหลือ
ระหวางผลิตสูง เนื่องจากในการจัดลําดับการทํางานตามหลักของ EDD นั้นไมไดมีการนําเอาเวลาท่ี
ใชในการทํางานมาพิจารณารวมดวย 
 

2.4.4 Longest Processing Time: LPT  
 

หมายถึงการจัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานท่ีใชเวลามากท่ีสุด
เปนอันดับแรกแลวจึงคอยทํางานท่ีใชเวลานอยกวาเปนอันดับถัดมา โดยท่ัวไปแลว LPT มักจะเปน
วิธีท่ีสงผลเสียตอประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตมากกวาเม่ือเปรียบเทียบกับวิธีอ่ืนๆ เพราะการ
จัดงานแบบ LPT มักทําใหเวลาท่ีใชในการผลิตงานท้ังหมดนานและยังทําใหประสิทธิภาพการใช
งานทรัพยากรดานการผลิต (เคร่ืองจักร กําลังคน ฯลฯ) ตํ่าอีกดวย แตขอดีของการจัดงานแบบ LPT 
ประการหนึ่งก็คือสามารถสรางขวัญและกําลังใจในการทํางานใหแกพนักงานไดเนื่องจากเม่ืองาน
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ยากๆ ท่ีใชเวลานานผานไปแลวก็จะเหลือแตงานงายๆ ท่ีใชเวลาไมนาน ทําใหกําลังใจในการทํางาน
ดีข้ึน 
 
3. ดัชนชีี้วัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับความสําคัญ 
 

 เกณฑการตัดสินใจในการเลือกการจัดลําดับของงานตามแบบหน่ึงแบบใดใน 4 แบบ
ดังกลาวขางตน สามารถพิจารณาไดจากคาดัชนีช้ีวัด 4 ตัว ดังตอไปนี้ 
 
 3.1 Average Completion Time  

 
 เวลาโดยเฉล่ียท้ังหมดของการแลวเสร็จของงาน ซ่ึงหาไดจากการนําเอาเวลาท่ีใชในการ

ทํางาน (Processing Time) และเวลาท่ีตองรอคอยการเขาผลิต (Idle Time) ของทุกๆ งานมารวมกัน 
ซ่ึงเรียกรวมกันวา “เวลาท้ังหมดในการทํางาน” (Total Flow Time) แลวนําเวลาดังกลาวนี้มาหาร
ดวยจํานวนงานท้ังหมดท่ีมี ก็จะไดคาเฉล่ียของการทํางานในงานแตละงาน หรือสามารถเขียนเปน
สมการไดดังตอไปนี้ 

 
 Average Completion Time = (Total Flow time) / (Number of Jobs) 
 
 3.2 Percent of Utilization 
 

 เปนดัชนีช้ีวัดความสามารถในการใชทรัพยากรตางๆ ในการผลิต โดยจะเนนหนักใน
เร่ืองของเวลาท่ีตองสูญเสียไปเนื่องจากการรอคอย (Idle Time) เปนสําคัญ ซ่ึงหากจัดลําดับ
ความสําคัญในการทํางานไดดีก็จะสงผลใหเวลาท่ีตองรอคอยการผลิตของแตละงานลดนอยลงและ
ทําใหประสิทธิภาพในการใชงานทรัพยากรในการผลิตตางๆ สูงตามไปดวย ในการหาคาดัชนี 
Utilization สามารถหาไดจากสมการดังตอไปนี้ 
 
 %Utilization = (Total Processing Time) / (Total Flow Time)  
 
 Total Processing Time  = เวลาท่ีใชในการทํางานท้ังหมดของแตละงานรวมกัน 
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 Total Flow Time  = เวลาท่ีใชในการทํางานบวกกับเวลาท่ีตองสูญเสียไปเนื่องจาก
        การรอคอยของแตละงานรวมกัน 
 
 3.3 Average Number of Jobs in System  
 

คาเฉล่ียของจํานวนงานท่ีเขามาในระบบตอหนวยเวลา เปนดัชนีท่ีช้ีวัดปริมาณภาระงาน
ท่ีมีแกพนักงานวามากนอยเพียงใด ในบางคร้ังการจัดลําดับของการทํางานในแบบตางๆ อาจจะให
เวลาแลวเสร็จของงานเทาๆ กัน แตถาหากมาพิจารณาดูท่ีคาดัชนีดังกลาวนี้อาจพบวาวิธีการจัดลําดับ
งานแบบหนึ่งอาจใหคาเฉล่ียของจํานวนงานท่ีทําตอหนวยเวลาสูงกวาอีกแบบหนึ่ง ซ่ึงหมายความวา
ในการจัดงานแบบท่ีใหคาเฉล่ียของจํานวนงานท่ีทําตอหนวยเวลาสูงนั้นพนักงานจะมีภาระงาน
หนัก (งานยุง) มากกวาแบบที่ใหคาเฉล่ียของจํานวนงานท่ีทําตอหนวยเวลานอยกวา ในการหาคา
ดัชนีดังกลาวสามารถหาไดจากสมการดังตอไปนี้ 
 
 Average Number of Jobs in System = (Total Flow Time) / (Total Processing Time)  
 
 3.4 Average Job Lateness  
 

 คาเฉล่ียของการลาชาของงานแตละงาน เม่ือเทียบกับกําหนดแลวเสร็จ (Due Date) คา
ดัชนีตัวนี้มักไดรับความสนใจมากเปนพิเศษ เนื่องจากในทางปฏิบัติแลวการจัดงานโดยมุงเนนใน
เร่ืองของการลดการสงมอบงานท่ีลาชามักเปนส่ิงสําคัญเสมอ แตถึงกระนั้นก็ตาม หากเรามุงความ
สนใจในดัชนีช้ีวัดตัวนี้มากจนเกินไปโดยไมพิจารณาถึงคาดัชนีตัวอ่ืนๆ ประกอบ แนนอนวา
ประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตยอมต่ํ าแนถึงแมวาเราจะไมมีการสงมอบงานท่ีลาชาเลยก็ตามที 
ในการหาคาดัชนี Average Job Lateness สามารถหาไดจากสมการดังตอไปนี้ 
 
 Average Job Lateness = (Total Late Days) / (Number of Jobs)  
 
 Total Late Days คือ จํานวนวันท้ังหมดในการสงมอบงานท่ีลาชากวากาํหนดของทุกงาน
         รวมกัน 
 Number of Jobs  คือ จํานวนงานท้ังหมดท่ีมีในสถานีการทํางานนั้น 
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4. การตัดสินใจเลือกการจัดงานท่ีเหมาะสม 
 
 เม่ือผูวิจัยไดทดลองจัดงานท้ังหมดท่ีมีเขามาในสถานีการผลิตตามลักษณะของการจัดงาน
ในแบบตางๆแลว ทําการหาคาดัชนีช้ีวัดท้ัง 3 ตัวไดแก Average Cycle Time, Utilization, Average 
Work In Process สําหรับการจัดงานในแตละแบบเปนท่ีเรียบรอยแลว ข้ันตอนถัดไปซ่ึงถือวาเปน
ข้ันตอนท่ีมีความสําคัญท่ีสุด คือเราจะมาทําการเปรียบเทียบลักษณะของการจัดงานในแตละแบบวา
แบบใดใหภาพรวมของประสิทธิภาพในการผลิตดีท่ีสุด ซ่ึงทําไดโดยการพิจารณาจากคาดัชนีช้ีวัด
ท้ังสามตัวของการจัดงานในแตละแบบประกอบกัน หากการจัดงานแบบใดใหภาพรวมของดัชนีช้ี
วัดท้ังสามตัวดีท่ีสุดก็ควรเลือกการจัดงานแบบดังกลาว แตหากยังไมสามารถตัดสินช้ีชัดลงไปไดวา
วิธีการจัดงานแบบใดดีท่ีสุด ทางออกของการแกปญหาในจุดนี้คือการเลือกใชเทคนิคของการ
ตัดสินใจท่ีมีประสิทธิภาพเพื่อชวยทําใหการเลือกวิธีการจัดงานท่ีเหมาะสมเปนไปอยางถูกตองและ
ตรงกับความตองการมากขึ้น ซ่ึงเทคนิคท่ีวานี้ก็คือ กระบวนการตัดสินใจลําดับช้ันเชิงวิเคราะห 
(Analytical Hierarchy Process: AHP) ซ่ึงเปนวิธีท่ีพิสูจนแลววามีประสิทธิภาพและเปนท่ีนิยมใช
กันอยางแพรหลายในแขนงของการตัดสินใจตางๆ มากมาย 
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เทคนิคการจําลองสถานการณ 
 
1. กระบวนการจําลองสถานการณ 
 
 มณฑล (2549) ข้ันตอนตางๆ ตอไปนี้เปนขอเสนอแนะสําหรับการดําเนินการจําลองแบบ
ปญหาท่ีใชคอม พิวเตอรชวยในการคํานวณ 
 
 1.1 การตั้งปญหาและการใหคําจํากัดความหมายของระบบงาน (Problem Formulation and 
System Definition) เปนการกําหนดวัตถุประสงคของการศึกษาระบบ ขอบเขต ขอจํากัดตางๆ และ
วิธีการวัดผลของระบบ   
 
 1.2 การสรางแบบจําลอง (Model Formulation) จากลักษณะของระบบงานท่ีตองการศึกษา
เปนการเขียนแบบจําลองท่ีสามารถอธิบายพฤติกรรมของระบบงานใหตรงตามวัตถุประสงคของ
การศึกษา 
 
 1.3 การจัดเตรียมขอมูล (Data Preparation) วิเคราะหหาขอมูลตางๆ ท่ีจําเปนสําหรับแบบ 
จําลองและจัดเตรียมใหอยูในรูปแบบท่ีสามารถจะนําไปใชงานกับแบบจําลองได 
 
 1.4 การแปรรูปแบบจําลอง (Model Translation) แปลงแบบจําลองใหอยูในรูปของ
โปรแกรมคอมพิวเตอร 
 
 1.5 การทดสอบความถูกตอง (Validation) เปนการวิเคราะหเพ่ือชวยใหผูเขียนโปรแกรม
และผูใชแบบจําลองม่ันใจวาแบบจําลองท่ีไดนั้น สามารถใชแทนระบบงานจริงตามวัตถุประสงค
ของการศึกษาได 
 
 1.6 การออกแบบการทดลอง (Strategic Planning) เปนการออกแบบการทดลองท่ีทําให
แบบจําลองสามารถใหขอมูลท่ีใชการวิเคราะหหาผลลัพธไดตามท่ีตองการ 
 
 1.7 การวางแผนการใชงานแบบจําลอง (Tactical Planning) เปนการวางแผนวาจะใชงาน
แบบจําลองในการทดลองอยางไร จึงจะไดขอมูลสําหรับวิเคราะหผลเพียงพอ (ดวยระดับความเช่ือ 
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ม่ันในผลการวิเคราะหท่ีเหมาะสม) ความแตกตางระหวางข้ันตอนนี้กับข้ันตอนการออกแบบการ
ทดลองคือ การออกแบบการทดลองเปนเพียงบอกเงื่อนไขของการทดลอง สวนข้ันตอนนี้เปนการ
บอกวาจะตองดําเนินกรทดลองตามเง่ือนไข ดังกลาวกี่คร้ังจึงจะไดขอมูลท่ีเหมาะสม 
 
 1.8 การดําเนินการทดลอง (Experimentation) เปนการคํานวณหาขอมูลตางๆ ท่ีตองการ
และความไวของการเปล่ียนแปลงขอมูลจากแบบจําลอง 
 
 1.9 การตีความผลการทดลอง (Interpretation) จากผลการทดลองตีความวาระบบงานจริง มี
ปญหาอยางไรและแกปญหาจะไดผลอยางไร 
 
 1.10 การนําไปใชงาน (Implementation) จากผลการทดลอง เลือกวิธีการที่จะแกปญหาไดดี
ท่ีสุดไปใชกับระบบงานจริง 
 
 1.11 การจัดทําเปนเอกสารการใชงาน (Documentation) เปนการบันทึกกิจกรรมในการ
จัดทําแบบจําลอง โครงสรางแบบจําลอง วิธีการใชงานและผลท่ีไดจากการใชงานเพื่อประโยชน 
สําหรับผูท่ีจะนําแบบจําลองไปใชงานและเพื่อประโยชนในการปรับปรุงดัดแปลงแบบจําลอง เม่ือ
เกิดการเปล่ียนแปลงระบบ 
 
2. การจําลองสถานการณดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร 

 
 โปรแกรมอารีนา (ARENA® http://www.ARENAsimulation.com/academicprograms) 
ของบริษัทซีสเตม โมเดลล่ิง (System Modeling Corporations) สามารถใชสรางแบบจําลองของ
ระบบท่ีเวลาไมตอเนื่อง (Discrete-Time Systems) ระบบท่ีเวลาตอเนื่อง (Continuous-Time System) 
โปรแกรมอารีนาสรางแบบจําลองจะถูกแสดงในรูปแบบของแผนภูมิการไหล (Flowchart) และ
ขอมูลจะถูกเก็บในรูปแบบของสเปรดชีต (Spreadsheets) โดยสามารถใชรวมกับโปรแกรมวิสิโอ 
(Visio) ได  
 

การสรางแบบจําลองจะถูกสรางจากวัตถุรูปกราฟก ซ่ึงถูกเรียกวาโมดูล (Module) เพื่อ
อธิบายถึงตรรกะ (Logics) ของระบบ โดยท่ีโมดูลจะอยูในรูปของไอคอน (Icon) รวมกับขอมูลท่ีอยู
ในรูปหนาตางไดอะล็อก (Dialog Window) ไอคอนเหลานี้อยูในเทมเพลท (Template) โดยแตละ
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เทมเพลทบงบอกถึงวัตถุประสงคของแบบจําลอง ซ่ึงในรุนมาตรฐานนี้จะมีการเพิ่มลักษณะพิเศษ
เขาไป เชน โมดูลทรัพยากร (Resource Module) โมดูลกระบวนการรอคอย (Queues Process 
Module) เปนตน สวนเทมเพลทที่โปรแกรมอารีนาไดใหมานั้น จะเนนไปยังระบบงานอุตสาหกรรม 
และระบบการจัดการวัสดุ  

 
 หัวใจของโปรแกรมอารีนาก็คือ ภาษา SIMAN สวนการสรางรูปเคล่ือนไหว (Animation) 
แบบจําลองของอารีนาจะมีการสรางกราฟก เพื่อแสดงรูปแถวคอย สถานะของทรัพยากร (Resource 
Status) และการไหลของเอนติตี้ (Entity Flow) ซ่ึงกราฟก 2 มิติของอารีนาจะถูกสรางจาก เคร่ืองมือ
วาด (Drawing Tool) ท่ีอารีนามีมาให และสามารถสรางจากภายนอกได เชน โปรแกรม AutoCAD 
และโปรแกรม Visio เปนตน นอกจากน้ีแลวโปรแกรมอารีนาไดมีโปรแกรมเสริม ไดแก ตัว
วิเคราะหขอมูลนําเขา (Input Analyzer) มีหนาท่ีในการหาการแจกแจงท่ีเหมาะสมกับขอมูล ตัว
วิเคราะหผล (Output Analyzer) และ ตัววิเคราะหกระบวนการ (Process Analyzer) ซ่ึงใชเพ่ือ
เปรียบเทียบความแตกตางของระบบท่ีมีหลายทางเลือก 
 

การเปรียบเทียบดัชนชีี้วัดของ 2 แบบจําลอง 
 
 มณฑล (2549) การเปรียบเทียบแบบจําลองท้ัง 2 แบบจําลอง จําเปนตองใชการวิเคราะห
ทางสถิติ เพื่อแยก แยะความแตกตางของดัชนีช้ีวัดท่ีเกิดข้ึน วาเกิดจากการออกแบบ หรือเกิดจาก
ความไมแนนอนของการสุม โดยผลลัพธท่ีไดจากการสรางแบบจําลอง ดังแสดงไวในตารางท่ี 1  

 
ตารางท่ี 1  ผลลัพธจากแบบจําลองและดัชนีช้ีวัดสําหรับการเปรียบเทียบ 2 แบบจําลอง 
 

ระบบท่ี รอบทําซํ้าท่ี คาเฉล่ียจาก
ตัวอยาง 

คาความแปรปรวน 
จากตัวอยาง 1 2 . . . R  

1 
2 

11Y  

12Y  
21Y  

22Y  
. . . 
. . . 

1RY  

2RY  
1Y  

2Y  

2
1S  
2
2S  
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จากตารางท่ี 1 กําหนดให  

riY    คือ คาท่ีไดจากการรันสิมูเลช่ัน เชน จํานวนลูกคาในแถวเฉล่ีย ซ่ึงเปนคาประมาณ
ของคาเฉล่ียดัชนีช้ีวัดของระบบท่ี i  สําหรับ i = 1(ระบบปจจุบัน), 2 (ระบบ
เสนอแนะ) ของรอบทําซํ้าท่ี r สําหรับ r = 1, 2, …, R  

iY    คือ คาเฉล่ียจากตัวอยาง (Sample Means) ของระบบท่ี i  สําหรับ i = 1, 2 ซ่ึง

คํานวณไดจากสมการ iY = 


R

r
riY

R 1

1  

2
iS    คือ คาความแปรปรวนจากตัวอยางของระบบท่ี i สําหรับ i = 1, 2 

i      คือ คาเฉล่ียดัชนีช้ีวัดของระบบท่ี i  สําหรับ i  = 1, 2  
 
จุดมุงหมายของการรันสิมูเลช่ัน ก็เพื่อประมาณผลตางคาเฉล่ียของดัชนีช้ีวัด ( 21   ) ท่ีใช

เปรียบเทียบวาแบบจําลองท้ังสองแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญหรือไม จากกรณีดังตอไปนี้ คือ 
  

1. ถาชวงความเช่ือม่ันมีคาอยูทางซายมือของคาศูนย จะสรุปสมมติฐานไดวา 21    
2. ถาชวงความเช่ือม่ันมีคาอยูทางขวามือของคาศูนย จะสรุปสมมติฐานไดวา 21    
3. ถาชวงความเช่ือมั่นมีคาศูนยรวมอยูดวย จะไมสามารถสรุปไดวาระบบใดดีกวา จึง

จําเปนตองทําการเพ่ิมรอบทําซํ้า เพื่อทําใหความแตกตางท่ีชัดเจนมากข้ึน 
 

ชวงความเช่ือม่ันของ 21    ท่ีใชในการเปรียบเทียบทางสถิติ ประมาณไดดังนี้ 
 

).(.).(. 21,2/212121,2/21   YYestYYYYestYY vv           (1) 
 

 โดยคา ).(. 21  YYes คือคาคลาดเคล่ือนมาตรฐาน (Standard Error) ของผลตางคาเฉล่ีย
ของดัชนีช้ีวัดของ 2 แบบจําลอง ซ่ึงจะมีคาตามลักษณะของเทคนิคทางสถิติท่ีใชในการเปรียบเทียบ 
และค า  vt ,2/  คือ  ค า เปอร เ ซ็นต ท่ี )2/1(100  ของการแจกแจงแบบที ท่ีองศา เส รี  v
และ ).(. 21  YYes ท่ีใชการสุมแบบมีความสัมพันธ จะคํานวณไดจาก 
 

R

S
DesYYes D  ).(.).(. 21                      (2) 

D  


R

r
rD

R 1

1  
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rD  21 rr YY   

2
DS     










 


R

r
r DRD

R 1

22 )(
1

1  

 
 ดังนั้นเม่ือแทนคา ).(. 21  YYes ท่ีไดจากสมการท่ี (2) ลงในสมการท่ี (1) ก็สามารถ
กําหนดชวงความเช่ือม่ันของ 21    ได 
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งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

 Eqbelu and Tanchoco (1984) เสนอวิธีทาง Heuristic สําหรับใชในการจัดการระบบขนสง
ของรถเอจีวีโดยแบงเปน 2 กรณีคือ 
 
 - ดูการจายงานของ Work Center โดยการตัดสินใจจะอยูท่ีความตองการเรียกใชรถของ 
work center ซ่ึงจะใชกฎในการตัดสินใจดังนี้ Random Vehicle Rule, Nearest Vehicle Rule, 
Farthest Vehicle Rule, Longest Vehicle Rule, Least Utilized Vehicle Rule 
 - ดูการจายงานใหกับรถเอจีวี โดยการตัดสินใจจะอยูท่ีการเลือก Work Center ท่ีมีความ
ตองการคลายกัน ซ่ึงจะใชกฎในการตัดสินใจดังนี้ Random Work Center, Shortest Travel 
Time/Distance, Longest Travel Time/Distance, Maximum Outgoing Queue Size, Minimum 
Remaining Outgoing Queue Size, Modify FCFS 
 โดยท้ัง 2 กรณีจะใชการจําลองสถานการณเพื่อเปรียบเทียบกฎตางๆขางตนโดยมีดัชนีช้ีวัด
คือ Unit Load Throughput นอกจากนี้ยังทําการหาจํานวนรถเอจีวีท่ีเหมาะสมกับระบบการทํางาน
อีกดวย 
 
 Golden et al. (1984) ไดเนนถึงปญหาของการจัดเสนทางจากคลังสินคากลางไปยังลูกคา 
เม่ือทราบความตองการ มีจุดเร่ิมตนและส้ินสุดท่ีคลังสินคากลาง มีขอจํากัดดานความจุของยาน 
พาหนะ ซ่ึงในงานวิจัยโดยท่ัวไปจะกําหนดใหยานพาหนะทุกคันเหมือนกัน แตในงานวิจัยนี้จะ
ปลอยวางเง่ือนไขนี้ เพราะมีวัตถุประสงคเพื่อจะหาขนาดของยานพาหนะท่ีดีท่ีสุดรวมกับการใหมี
ตนทุนรวมนอยท่ีสุด ตนทุนดังกลาวประกอบดวยตนทุนคงท่ี (Fixed Cost) และตนทุนผันแปร
(Variable Cost) โดยไดนําเสนอวิธีฮิวริสติกสท่ีมีประสิทธิภาพในการหาคําตอบมากมาย 
 

 Kannan and Lyman (1994) ไดทําการตรวจสอบผลของการจัดกลุมเพื่อทําการผลิตโดยใช
กฎการจัดตารางการผลิตแบบกลุมไดนามิกใน Job Shop Cell โดยงานวิจัยไดทําการจําลองสภาพ 
แวดลอมในการทํางานเปนดังนี้ กําหนดใหมีสถานีทํางาน 5 สถานีทํางาน และแตละสถานีทํางานมี
เคร่ืองจักร 1 เคร่ืองจักร และมีการไหลของงานซ่ึงครอบคลุมการผลิตสินคาทุกชนิดของทางโรงงาน 
ซึ่งผลสรุปออกมาวาการแบงขนาดรุน และวิธีการจัดลําดับการผลิตมีผลตอเวลาเฉล่ียท่ีงานอยูใน
ระบบ และความลาชาของงาน จะไดวาปญหาการกําหนดขนาดรุนการผลิตนี้เองก็เปนปญหาลําดับ
แรกท่ีเราตองทําการแกไขใหไดวาเม่ือมีงานเขามาในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบตามส่ัง
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ของเราจะมีเกณฑในการแบงขนาดของงานออกเปนอยางไร ซ่ึงการแบงขนาดของรุนโดยดูชวง 
เวลาท่ีใชในการผลิต และเวลาในการทํางานท่ีมีอยูดังงานวิจัยนี้แลวคอยทําการเปรียบเทียบวาใน
เปาหมายแบบนี้ ขนาดรุนท่ีทําการกําหนดข้ึนแบบใดใหผลดีท่ีสุดภายใตวิธีการจัดลําดับงานที่ถูก
กําหนดไวแลวก็ถือเปนอีกทางเลือกท่ีนาสนใจสําหรับการแกปญหาโดยคํานึงถึงการนําไปใชงาน
จริง 
  
 Kim et al. (1999) ใชวิธีทาง Heuristic เพื่อจัดการกับเสนทางการวิ่งของรถเอจีวีของงานท่ี
เปนระบบ Job-Shop โดยใชแนวคิด Workload Balancing ซ่ึงพยายามท่ีจะจัดสมดุลของ Load ท่ี
สถานีงาน และLoad ท่ีอยูระหวางขนสงใหสมดุลกันโดยใชการจําลองสถานการณเพื่อหา
ประสิทธิภาพการทํางานของระบบ 
 
 Newaz et al. (1983) ไดศึกษาถึงการจัดลําดับงานโดยท่ัวไป ซ่ึงงานทุกงานจะตองผานไป
ผลิตยังเคร่ืองจักร หรือสถานีงานทุกสถานีโดยลําดับท่ีเหมือนกัน แตใหความสําคัญกับงานท่ีเวลา
รวม (Processing Time) มากท่ีสุดกอน ซ่ึงผลท่ีตองการคือ จะจัดอยางไรจึงจะใหคาเวลารวม
(Makespan or Total Processing Time) ต่ําท่ีสุด ซ่ึงวิธีการ Heuristic ท่ีไดศึกษาน้ีเปนการแกปญหา 
โดยไมจําเปนตองไดคาท่ีดีท่ีสุดเสมอแตตองการใหเปนวิธีท่ีมีประสิทธิภาพและเสียคาใชจายนอย
ท่ีสุดโดยสามารถหาคําตอบท่ีดีไดเชนกัน วิธีการนี้จะใหความสําคัญกับงานท่ีใชเวลานานท่ีสุดกอน
และทําการลําดับงานเปนสวนๆ (Partial Schedule) ซ่ึงจะชวยลดเวลาลงไดมาก 
 
 Pararach (1997) ไดศึกษาและจัดการวางผังสําหรับเสนทางของเอจีวี ในโรงงานผลิตช้ิน 
สวนรถมอเตอรไซค ซ่ึงเอจีวีใชในการเคลื่อนยายวัตถุดิบจากโกดังไปยังจุดสงมอบในหนวยการ
ผลิตและสงช้ินงานกึ่งสําเร็จรูปสําหรับใชในหนวยการประกอบ การวางผังเสนทางของเอจีวีจะ
เลือกโดยเสนทางท่ีส้ันและเวลาเดินทางรวมนอยท่ีสุดโดยใชอัลกอริธึมในการคิดซ่ึงใชโปรแกรม
ลิงคโก (LINGO) ในการคํานวณเสนทาง ในวิทยานิพนธนี้ไดใชพีแอลซีเปนตัวควบคุมการทํางาน
ของระบบ 
 
 Sabuncuoglu (1998) ทําการทดสอบกฎการจัดลําดับงานเพ่ือวัดประสิทธิภาพของระบบ 
FMS โดยใชการจําลองสถานการณเขามาจําลองระบบการทํางานของเครื่องจักรและลําดับการวิ่ง
ของเอจี ซ่ึงมีดัชนีช้ีวัดคือ Mean Flow Time ผูวิจัยไดทําการวิเคราะห Sensitivity เพื่อทดลองเปล่ียน
กฎและคาตางๆ คือ Processing Time, Breakdown Rate ท่ีแตละระดับ, ลําดับการทํางานของรถเอจีวี 
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 Ying-Chin Ho and Ta Wei Liao (2008) ทําการศึกษากลยุทธในการปองกันการชนกันของ
รถเอจีวีเพื่อกําหนดขอบเขตการวิ่งของรถเอจีวีโดยแบงเปน 2 แนวทางคือ 
 - หาความสัมพันธระหวางระยะทางและ Flow ของแตละสถานีงานเพื่อใชในการกําหนด
ขอบเขตการวิ่งของรถเอจีวีและใชการจําลองสถานการณในการหา Load ท่ีเหมาะสม 
 - ใชการจําลองสถานการณเพื่อทําการ Balance Load ขณะท่ีระบบกําลังทํางานเพ่ือใหแนใจ
วาจะไมเกิดปญหารถชน ซ่ึงดัชนีช้ีวัดของระบบคือ Throughput Time, Work In Process, Flow 
Time 
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อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
  

 1. เคร่ืองคอมพิวเตอรสวนตัว 
 
 2. โปรแกรมสําเร็จรูป ARENA รุน 12.0 
 

วิธีการ 
 
1.  อุตสาหกรรมการประกอบรถยนต 

 
 ในการศึกษาคร้ังนี้เปนกรณีศึกษาของโรงงานอุตสาหกรรมการประกอบรถยนต โรงงาน
ตัวอยางทําการประกอบรถยนต โดยมีการรับช้ินสวนเขามาประกอบตามออรเดอรลูกคา  จากนั้น
วัตถุดิบจะถูกนํามาคัดแยกประเภทไวตามสถานีตางๆ (ช้ินสวนเหลานี้จะถูกนําไปใชกับรถยนตทุก
ประเภท (Product Mixed)) การขนสงวัตถุดิบระหวางสถานีจะใชรถเอจีวีเขามาทํางานรวมกับ
คนงานเพ่ือทําการขนสงช้ินสวนระหวางสถานี ในกรณีศึกษานี้จะพิจารณาเสนทางการวิ่งของรถเอจี
วีในสวนของจุดแยกประเภทช้ินงาน ( B-lane) ซ่ึงมีการจัดกลุมชิ้นสวนท่ีรถจะตองบรรทุกเปน 20 
กลุมเทากับจํานวนรถเอจีวี (ตามตัวอักษร A-T) รถแตละคันจะทําการสงช้ินสวนตามปายแสดง
ตําแหนงสถานีปลายทาง (Address) ท่ีติดมากับช้ินสวนซ่ึงแสดงเปาหมายของสถานีรับช้ินสวนมี
ท้ังหมด 26 สถานี โดยมีข้ันตอนการทํางานดังภาพท่ี 1 
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ภาพท่ี 1  ข้ันตอนการขนสงช้ินสวนรถยนต 
 

 ข้ันตอนการทํางานอธิบายดังนี้ 
 
 1. คลังสินคา (Warehouse) ทําหนาท่ีรับช้ินสวนจากผูผลิต 
 
 2. P-lane ทําหนาท่ีเรียงวัสดุเปน 18 แถวเพื่อความสะดวกในการขนยายของรถเอจีวีไปยัง    
B-lane 
 
 3. B-lane ทําหนาท่ีแยกช้ินสวนท่ีรับมาจาก P-lane เพื่อมาคัดแยกตามปายแสดงตําแหนง
สถานีปลายทางที่ติดมากับช้ินสวนโดยมีการจัดกลุมตามจํานวนรถต้ังแต A-T โดยจุดสงช้ินสวน 
จํานวนช้ินงาน และ ระยะทางของรถแตละคัน แสดงในตารางท่ี 1 และเสนทางตลอดการขนสง
แสดงในภาพท่ี 3 

Warehouse 

P-lane 

B-lane 

Lane F G H I J  Lane A B C D E Lane P Q R S T Lane K L M N O 

Stock dolly 
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 4. รถเอจีวีมารับช้ินสวนจาก B-lane ซ่ึงไดทําการแบงกลุมการปลอยรถเพื่อไปสงช้ินสวน 
(ลักษณะบรรทุกดังภาพท่ี 2) ยังสถานีตางๆตามปายแสดงตําแหนงสถานีปลายทางออกเปน 4 กลุม
ตามพ้ืนท่ีของปลายทางท่ีรถจะตองไปสง (Zoning) คือ  

 
- lane A B C D E 
- lane F G H I J 
- lane K L M N O 
- lane P Q R S T  

 
 โดยเร่ิมตนปลอยรถคร้ังละ 4 คัน และลําดับการปลอยรถภายในกลุมเดียวกันเปนแบบมา
กอนออกกอน (First Come First Serve) และลําดับการปลอยคันตอไปจะหางจากคันแรกเปนเวลา 
1.5 นาที เพื่อลดการติดขัดของเอจีวีบริเวณสถานีรับช้ินสวน สัญญาณการปลอยรถจะแสดงบนปาย
ไฟ (Andon) เพ่ือไปสงช้ินสวนตามสถานีท่ีระบุไวตามปายแสดงตําแหนงสถานีปลายทาง จากนั้น
รถจะทําการปลอยกลองเปลาบริเวณจุดปลอยกลอง (Stock Dolly) และกลับไปรับช้ินสวนท่ี B-lane 
อีกคร้ัง (โดยเฉล่ียแลวภายใน 1 วันรถวิ่งเก็บช้ินสวนเฉล่ีย 18 รอบและรอบเวลาในการวิ่งของเอจีวี
แสดงดังภาพท่ี 4) 
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ภาพท่ี 2  ลักษณะการบรรทุกช้ินสวนบนรถเอจีว ี
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2. กรณีศึกษา 
 
 โรงงานประสบปญหาการติดขัดของเอจีวี เนื่องจากเวลาการออกของรถแตละคันไม
สัมพันธกันเปนผลใหการขนสงช้ินสวนทําไดชาลง ทําใหเวลาในการทํางานเพิ่มสูงข้ึน นอกจากนี้
รอบเวลาการทํางานของรถบางคันยังมีคาสูงกวารอบเวลาท่ีกําหนดคือ 25.5 นาที ดังแสดงในภาพท่ี 
4 ผูวิจัยจึงไดใชการจําลองสถานการณแสดงใหเห็นถึงปญหาท่ีเกิดข้ึน และนําเสนอระบบใหม คือ
จัดกลุมการออกรถใหมโดยใชกฎการจัดลําดับงานเขามาชวย และทําการเปรียบเทียบความแตกตาง
ของระยะเวลารวมเฉล่ียของรถแตละคัน (Average Cycle Time) ของระบบท่ีนําเสนอใหมกับระบบ
เดิมโดยมีดัชนีช้ีวัดเพ่ือใชเปนแนวทางในการตัดสินใจในการเลือกระบบการผลิตท่ีเหมาะสมกอน
การนําไปใชจริงคือ  
  - Average Cycle Time  

  
1

n

ti
i

C

  

- Average Number of Jobs in System  
   (Total Flow Time) / (Total Processing Time)  

- Percent Utilization 
    (Total Processing Time) / (Total Flow Time)  
 
โดยมีข้ันตอนในการดําเนินการวิจยัคือ 
 
 1. ศึกษาระบบการทํางานของบริษัท เพื่อใหทราบเสนทางการวิ่งของเอจีว ี
  
 2. จัดกลุมการออกรถตามขอมูลตอไปนี้  

 
2.1 สมดุลของระยะทาง เวลา และจํานวนช้ินงานท่ีรถแตละคันจะตองบรรทุกโดย

คํานวณจากสูตร  
  คาจากการคํานวณ (Data Balance) = (S/v) + (WL* SD Time) 
 
โดยท่ี  S  คือ ระยะทางรวมท่ีรถวิ่ง (เมตร) 
 v  คือ ความเร็วรถ (เมตร/นาที) 
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 WL คือ จํานวนช้ินงานท่ีรถตองบรรทุก (กลอง) 
  SD คือ สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาท่ีใชในการขนสงช้ินสวน (นาที) 
 

2.2 รอบเวลาในการขนสงของรถแตละคัน (จากขอมูลในอดีตของโรงงาน)  
 
 3. จากน้ันทําการแบงกลุมโดยใชกฎการจัดลําดับงานตามความสําคัญ (Priority Rule for 
Dispatching Jobs) คือ 
 

3.1 ใหรถท่ีมีคาจากการคํานวณตํ่าท่ีสุดไปกอน (Smallest Data Balance First: SDF) 
โดยทําการเรียงลําดับคาท่ีคํานวณไดในหัวขอ 2.1 จากนอยไปมากแลวจึงแบงเปน 4 กลุม 

 
3.2 ใหรถท่ีมีคาจากการคํานวณมากท่ีสุดไปกอน (Largest Data Balance First: LDF) 

โดยทําการเรียงลําดับคาท่ีคํานวณไดในหัวขอ 2.1 จากมากไปนอยแลวจึงแบงเปน 4 กลุม 
 
3.3 ใหรถท่ีมีเวลาในการขนสงรวมนอยท่ีสุดไปกอน (Shortest Processing Time: SPT) 

โดยทําการเรียงลําดับคาเวลาในการขนสงในหัวขอ 2.2 จากมากไปนอยแลวจึงแบงเปน 4 กลุม 
  

3.4 ใหรถท่ีมีเวลาในการขนสงรวมมากท่ีสุดไปกอน (Longest Processing Time: LPT) 
โดยทําการเรียงลําดับคาเวลาในการขนสงในหัวขอ 2.2 จากนอยไปมากแลวจึงแบงเปน 4 กลุม 
 
 4. ทําการจัดกลุมการออกรถจากกลุมท่ีแบงไวโดย 
 

4.1 ใหรถในลําดับเดียวกันของแตละกลุมออกพรอมกัน 
4.2 ใหรถในกลุมเดียวกันออกพรอมกัน 

 
 5. เก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลตางๆ เพ่ือหาคาเฉล่ียเวลาการบรรทุกช้ินสวนของเอจีวี
จากสถานีหนึ่งไปยังอีกสถานีหนึ่ง 

 
 6. สรางแบบจําลองเสนทางและลําดับการวิ่งของเอจีวีในระบบเกาและระบบนําเสนอใหม

แลวนําคาดัชนีช้ีวัดมาเปรียบเทียบกัน 
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3. ขอมูลท่ีใชในการสรางแบบจําลอง 
 
 ขอมูลตาง ๆ ท่ีใชในการจําลองสถานการณในงานวิจัยนี้ สามารถแบงขอมูลไดเปน 3 ขอมูล 
คือ 1. จํานวนช้ินงานท่ีรถตองบรรทุก และจุดสงช้ินสวนของรถแตละคัน (ตารางท่ี 2) 2. เสนทางใน
การสงช้ินสวนของเอจีวีในแตละสถานี (ภาพที่ 3) 3. เวลาในการสงช้ินสวนของรถเอจีวีแตละคัน 
(ภาพท่ี 4)  
 
ตารางท่ี 2  จํานวนช้ินงานท่ีรถตองบรรทุก และจุดสงช้ินสวนของรถแตละคัน 
 
ช่ือรถ 
AGV 

ลําดับสถานี 
ที่จอด 

จํานวนกลองที่ตองจัดสงใน
แตละสถานีตามลําดับ 

ระยะหางระหวาง 
สถานี (เมตร) 

ระยะทางรวมที่รถ 
ว่ิงทั้งหมด (เมตร) 

A 2, 12 145, 425 128, 294 1027 
B 19, 22, 23 144, 120, 8 426, 396, 262 1249 
C 17, 18 902, 54 368, 246 955 
D 18, 19, 20 204, 232, 38 394, 252, 246 1629 
E 17, 18 517, 82 368, 246 1081 
F 17, 18 472, 266 368, 246 933 
G 17 301 368 933 
H 13, 15, 16 24, 296, 289 230, 212, 140 901 
I 14, 15 476, 487 240, 138 749 
J 16, 17 80, 305 278, 160 1053 
K 2, 3, 4 183, 437, 110 128, 166, 152 885 
L 4, 5 441, 192 206, 130 905 
M 7, 8, 9 305, 222, 156 260, 136, 140 1065 
N 9 504 296 825 
O 8, 10, 11 172, 167, 96 276, 160, 142 847 
P 11, 12 400, 172 338, 154 1197 
Q 10, 20, 21 540, 12, 3 316, 196, 246 1349 
R 6, 7 379, 80 236, 144 993 
S 5, 6 110, 429 216, 140 945 
T 17 117 368 933 
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ภาพท่ี 3  เสนทางในการสงช้ินสวนของเอจีวีในแตละสถานี 
 

 
 
ภาพท่ี 4  เวลาในการสงช้ินสวนของรถเอจีวีแตละคัน 
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4. การออกแบบและสรางแบบจําลอง 
  
 ศึกษากระบวนการขนสงวัตถุดิบของโรงงาน เสนทางการสงวัตถุดิบ และข้ันตอนในการ
ทํางาน จากน้ันนําขอมูลท่ีไดมาใชในโปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณของระบบการขนสง
ของรถเอจีวีภายใน 1 วัน ดวยรอบทําซํ้า 18 รอบ จากน้ันนําคาเวลาในการทํางานมาเปรียบเทียบหา
ลําดับการทํางานของรถเอจีวีท่ีเหมาะสม 

 

 
 
ภาพท่ี 5  ตัวอยางแบบจําลองการออกรถดวยกฎการออกรถแบบตางๆ และการจองรถเอจีว ี
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ภาพท่ี 6  ตําแหนงสถานีรับช้ินสวนของรถเอจีวีของแบบจําลอง 
 
 จากภาพที่ 5 และภาพท่ี 6 เปนการจําลองเสนทางการวิ่งของรถเอจีวีในโปรแกรม Arena ซ่ึง
มีสถานีรับช้ินสวนท้ังหมด 23 สถานี และมีรถเอจีวีท้ังหมด 20 คัน โมดูล Create สรางเอนติตี้
วัตถุดิบท่ีเขามายังรถเอจีวีท้ัง 20 คัน เพื่อขนสงช้ินสวนออกจากสถานีท่ี 1 ไปยังสถานีงานตางโดย
กลุม และ ลําดับการออกรถจะถูกกําหนดโดยโมดูล Match จากน้ันรถแตละคันจะถูกจองโดยสถานี
รับช้ินสวนท่ีถูกกําหนดไวในโมดูล Sequence Spreadsheet จากน้ันโมดูล Request และ Transport 
จะทําหนาท่ีจองรถเพื่อขนสงช้ินสวนไปยังสถานีท่ีกําหนด และส้ินสุดการทํางานดังภาพท่ี 7 
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ภาพท่ี 7  การส้ินสุดการทํางานของรถ 
 
 โดยเสนทางการวิ่งท้ังหมดของรถกําหนดโดยโมดูล Network Link Spreadsheet และ
กําหนดเสนทางการวิ่งของรถเอจีวีแตละคันดวยโมดูล Network จากน้ันกําหนดคาระยะทางใน
โมดูล Distance 
 
5. การตรวจสอบความถูกตอง 
 
 ทําการสรางโมเดลการทํางานของโรงงาน จากนั้นทดลองออกรถตามระบบเดิมของโรงงาน
พบวามีคาเวลาการทํางานเฉล่ียของรถแตละคันแตกตางจากขอมูลจริงไมเกิน 10% ดังแสดงใน
ตารางท่ี 3 จึงสรุปไดวาโมเดลมีความใกลเคียงกับระบบการทํางานจริง 
 
ตารางท่ี 3  เปรียบเทียบรอบเวลาการทํางานของรถแตละคันของแบบจําลองกับขอมูลจริง 
 

รอบเวลาการทํางานของรถแตละคัน 
ช่ือรถ ระบบเดิม แบบจําลอง % แตกตาง ช่ือรถ ระบบเดิม แบบจําลอง % แตกตาง 

A 20.56 21.47 -4.43 K 20.15 21.15 -4.96 
B 27.13 28.84 -6.30 L 26.34 23.86 9.42 
C 22.11 22.77 -2.99 M 21.15 22.94 -8.46 
D 26.62 24.54 7.81 N 19.46 21.1 -8.43 
E 22.54 20.56 8.78 O 29.89 30.42 -1.77 
F 18.71 20.43 -9.19 P 24.99 25.12 -0.52 
G 32.44 34.06 -4.99 Q 20.66 20.86 -0.97 
H 17.55 19.11 -8.89 R 25.57 27.52 -7.63 
I 14.66 14.71 -0.34 S 21.11 19.52 7.53 
J 23.70 24.72 -4.30 T 13.77 14.4 -4.58 
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ผลและวิจารณ 

 

ผล 

 
 จากการเปรียบเทียบการจัดกลุมการออกรถของกลุมในระบบเกาของโรงงานในรูปท่ี 1 กับ
การทดลองจัดกลุมของรถเอจีวีใหมโดยใชกฎการจัดลําดับความสําคัญ (Priority Rule) คือ ใหรถท่ีมี
คาจากการคํานวณตํ่าท่ีสุดไปกอน (Smallest Data balance First: SDF) ,ใหรถท่ีมีคาจากการคํานวณ
มากท่ีสุดไปกอน (Largest Data balance First: LDF), ใหรถท่ีมีเวลาในการขนสงรวมนอยท่ีสุดไป
กอน (Shortest Processing Time: SPT),  ใหรถท่ีมีเวลาในการขนสงรวมมากท่ีสุดไปกอน (Longest 
Processing Time: LPT) โดยทําการแบงกลุมการออกรถเปน 2 แบบ คือ ใหรถในลําดับเดียวกันของ
แตละกลุมออกพรอมกัน และใหรถในกลุมเดียวกันออกพรอมกัน ไดผลของเวลาเฉล่ียรวม,  
Utilization, จํานวนช้ินงานในระบบ (WIP) ดังนี้  (เนื่องจากทําการจําลองระบบในระยะเวลาส้ันคือ 
1 วันซ่ึงถือเปนระบบแบบ Terminating System จึงไมมีคาเวลา Warm-Up) 
 
ตารางท่ี 4 เวลาเฉล่ียรวม (นาที) ของรถเอจีวีแตละคันจากการใชกฎการจัดลําดับการออกรถแบบ

ตางๆ เม่ือใหรถในลําดับเดยีวกันของแตละกลุมออกพรอมกัน 
 

ช่ือรถ    

 
ระยะเวลารวมในการทํางานของการทดลองใชกฎการจัดลําดับงาน (นาที) 

Old System LDF LPT SDF SPT 
A 21.47 15.77 16.9 16.38 17.41 
B 28.84 18.31 18.91 18.3 18.75 
C 22.77 19.23 19.91 21.76 19.66 
D 24.54 22.79 21.99 21.01 21.85 
E 20.56 23.70 23.81 23.15 22.3 
F 21.43 19.63 20.5 22.27 22.08 
G 37.06 18.15 16.76 18.92 20.02 
H 19.11 21.04 22.11 21.74 20.97 
I 14.71 15.67 16.19 15.64 15.72 
J 24.72 21.75 24.85 21.67 19.2 
K 21.15 21.46 20.13 20.48 21.13 
L 23.86 14.15 15.20 16.73 15.59 
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ตารางท่ี 4 (ตอ)  
 

ช่ือรถ    

 
ระยะเวลารวมในการทํางานของการทดลองใชกฎการจัดลําดับงาน (นาที) 

Old system LDF LPT SDF SPT 
M 22.94 15.93 16.05 16.5 17.42 
N 21.10 19.39 16.85 17.00 18.57 
O 30.42 14.76 13.47 16.10 15.97 
P 25.12 10.76 10.34 13.98 14.28 
Q 20.86 19.47 18.5 19.02 18.87 
R 27.52 11.68 11.74 11.14 11.34 
S 19.52 16.2 18.27 18.94 17.63 
T 14.40 18.65 19.05 18.63 19.61 

เฉล่ีย 23.10 18.02 18.08 18.47 18.42 

 
 

 
 

ภาพท่ี 8  เวลาการทํางานของรถแตละคัน (นาที) เม่ือทําการออกรถแบบรถในลําดับเดยีวกันของแต
   ละกลุมออกพรอมกันโดยใชกฎ LDF 
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ภาพท่ี 9  เวลาการทํางานของรถแตละคัน (นาที) เม่ือทําการออกรถแบบรถในลําดับเดยีวกันของ 
   แตละกลุมออกพรอมกันโดยใชกฎ LPT 
 

 
 

ภาพท่ี 10  เวลาการทํางานของรถแตละคัน (นาที) เม่ือทําการออกรถแบบรถในลําดับเดียวกันของ
     แตละกลุมออกพรอมกันโดยใชกฎ SDF 
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ภาพท่ี 11  เวลาการทํางานของรถแตละคัน (นาที) เม่ือทําการออกรถแบบรถในลําดับเดียวกันของ
    แตละกลุมออกพรอมกันโดยใชกฎ SPT 

 
ตารางท่ี 5  เวลาเฉล่ียรวม (นาที) ของรถเอจีวีแตละคันจากการใชกฎการจัดลําดับการออกรถแบบ

ตางๆเม่ือใหรถในกลุมเดยีวกันออกพรอมกัน  
 

ช่ือรถ    

 
ระยะเวลารวมในการทํางานของการทดลองใชกฎการจัดลําดับงาน (นาที) 

Old system LDF LPT SDF SPT 
A 21.47 15.35 15.36 15.41 16.37 
B 28.84 17.36 18.08 17.20 17.76 
C 22.77 19.22 19.29 19.99 19.12 
D 24.54 22.04 21.25 20.43 21.52 
E 20.56 24.55 17.23 18.98 22.02 
F 21.43 19.84 20.51 20.62 20.3 
G 37.06 17.96 16.61 17.89 19.10 
H 19.11 20.64 21.79 21.48 21.14 
I 14.71 15.28 15.58 14.10 15.29 
J 24.72 21.34 22.06 20.76 19.21 
K 21.15 20.67 19.24 18.31 20.01 
L 23.86 13.77 14.88 14.47 13.25 
M 22.94 15.89 15.97 16.06 17.06 
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ตารางท่ี 5 (ตอ) 
 

ช่ือรถ    

 
ระยะเวลารวมในการทํางานของการทดลองใชกฎการจัดลําดับงาน (นาที) 

Old system LDF LPT SDF SPT 
N 21.10 18.73 16.04 16.48 18.16 
O 30.42 14.97 13.64 15.59 15.77 
P 25.12 11.46 11.08 12.16 12.49 
Q 20.86 18.59 17.59 17.22 17.89 
R 27.52 11.36 11.29 11.61 11.8 
S 19.52 16.39 17.99 17.39 16.29 
T 14.4 17.86 18.31 17.09 19.10 

เฉล่ีย 23.10 17.66 17.19 17.16 17.68 

 
 

 
 

  
ภาพท่ี 12  เวลาการทํางานของรถแตละคัน (นาที) เม่ือทําการออกรถแบบกลุมเดียวกนัออกพรอม
     กันโดยใชกฎ LDF 
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ภาพท่ี 13  เวลาการทํางานของรถแตละคัน (นาที) เม่ือทําการออกรถแบบกลุมเดียวกนัออกพรอม
    กันโดยใชกฎ LPT 
 

 
 
ภาพท่ี 14  เวลาการทํางานของรถแตละคัน (นาที) เม่ือทําการออกรถแบบกลุมเดียวกนัออกพรอม
     กันโดยใชกฎ SDF 
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ภาพท่ี 15  เวลาการทํางานของรถแตละคัน (นาที) เม่ือทําการออกรถแบบกลุมเดียวกนัออกพรอม
    กันโดยใช กฎ SPT 
 

 
 

ภาพท่ี 16  เปรียบเทียบเปอรเซ็นตความแตกตางเฉล่ียเม่ือเทียบกับระบบเดิมของโรงงานเม่ือทดลอง
    ใชกฎท่ีนําเสนอแบบตางๆ 
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ตารางท่ี 6 การเปรียบเทียบเปอรเซ็นความแตกตางของการออกรถแบบเดิม กับกฎการออกรถของ 
    กฎที่นําเสนอ 
  
ช่ือรถ เปอรเซ็นตความแตกตางของการออกรถแตละกฎนําเสนอเม่ือเทียบกับระบบเดิม 

LDF LPT SDF SPT LDF LPT SDF SPT 
A 26.56 21.30 23.69 18.93 28.49 23.35 28.21 23.75 
B 36.50 34.43 36.56 34.99 39.81 37.31 40.36 38.41 
C 15.55 12.55 4.42 13.64 15.59 12.66 7.80 16.04 
D 7.13 10.40 14.38 10.96 10.19 13.42 16.75 12.31 
E -15.26 -15.79 -12.58 -8.46 -19.42 -9.84 -9.76 -7.12 
F 8.38 4.34 -3.90 -3.05 7.42 4.29 3.78 5.26 
G 51.03 54.77 48.96 45.99 51.53 55.19 51.73 48.45 
H -10.10 -15.68 -13.74 -9.72 -7.99 -14.02 -13.95 -10.61 
I -6.53 -10.04 -6.34 -6.84 -3.85 -5.91 -2.65 -3.94 
J 12.03 -0.51 12.35 22.33 13.66 1.08 11.96 22.29 
K -1.47 4.81 3.17 0.11 2.25 9.01 8.70 5.37 
L 40.68 36.30 29.90 34.67 42.29 37.65 39.37 44.47 
M 30.54 30.05 28.07 24.08 30.75 30.40 29.98 25.63 
N 8.12 20.13 19.42 11.99 11.23 23.97 21.91 13.92 
O 51.49 55.71 47.09 47.50 50.78 55.17 48.76 48.16 
P 57.17 58.85 44.36 43.17 54.37 55.88 51.59 50.27 
Q 6.66 11.32 8.83 9.53 10.90 15.69 13.66 14.23 
R 57.57 57.33 59.52 58.78 58.72 58.96 57.81 57.13 
S 17.00 6.43 2.99 9.68 16.04 4.24 10.92 16.57 
T -29.55 -32.31 -29.36 -36.19 -24.01 -27.17 -24.60 -32.66 

เฉล่ีย 18.18 17.22 15.89 16.10 19.44 19.07 19.62 19.40 
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ตารางท่ี 7  ผลจากการเปรียบเทียบ Utilization ของรถเอจีวีแตละคันเม่ือใหรถในลําดับเดียวกันของ
แตละกลุมออกพรอมกัน 

 
ช่ือรถ Utilization ของการทดลองใชกฎการจัดลําดับงาน 

LDF LPT SDF SPT 
A 0.77 0.67 0.67 0.73 
B 0.90 0.80 0.80 0.87 
C 0.69 0.62 0.62 0.67 
D 1.00 0.88 0.88 0.96 
E 0.70 0.63 0.61 0.67 
F 0.70 0.62 0.62 0.67 
G 0.70 0.62 0.61 0.66 
H 0.69 0.63 0.62 0.67 
I 0.44 0.39 0.38 0.42 
J 0.49 0.44 0.41 0.47 
K 0.56 0.49 0.50 0.54 
L 0.58 0.50 0.49 0.53 
M 0.67 0.61 0.60 0.66 
N 0.46 0.41 0.42 0.45 
O 0.73 0.67 0.66 0.72 
P 0.76 0.68 0.68 0.73 
Q 0.90 0.78 0.78 0.86 
R 0.62 0.55 0.54 0.59 
S 0.59 0.52 0.50 0.57 
T 0.70 0.63 0.61 0.67 

เฉล่ีย 0.68 0.61 0.60 0.66 
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ตารางท่ี 8  ผลจากการเปรียบเทียบ Utilization ของรถเอจีวีแตละคันเม่ือใหรถในกลุมเดียวกันออก
พรอมกัน 

 
ช่ือรถ Utilization ของการทดลองใชกฎการจัดลําดับงาน 

LDF LPT SDF SPT 
A 0.75 0.71 0.76 0.75 
B 0.87 0.85 0.92 0.88 
C 0.68 0.66 0.69 0.68 
D 0.95 0.93 1.00 0.96 
E 0.69 0.65 0.71 0.68 
F 0.68 0.65 0.69 0.69 
G 0.67 0.65 0.69 0.69 
H 0.67 0.65 0.68 0.69 
I 0.42 0.42 0.45 0.41 
J 0.47 0.46 0.48 0.49 
K 0.54 0.53 0.57 0.54 
L 0.53 0.52 0.55 0.54 
M 0.66 0.64 0.68 0.69 
N 0.46 0.44 0.47 0.45 
O 0.74 0.72 0.74 0.73 
P 0.73 0.72 0.76 0.75 
Q 0.85 0.84 0.90 0.87 
R 0.58 0.58 0.63 0.60 
S 0.56 0.54 0.60 0.57 
T 0.67 0.65 0.69 0.67 

เฉล่ีย 0.66 0.64 0.68 0.67 
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ตารางท่ี 9  ผลจากการเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานในระบบ (WIP) ของรถเอจีวีแตละคันเม่ือใหรถใน
ลําดับเดียวกนัของแตละกลุมออกพรอมกนั 

 
ช่ือรถ จํานวนช้ินงานในระบบ (WIP) ของการทดลองใชกฎการจัดลําดับงาน (ช้ิน/ชม.) 

LDF LPT SDF SPT 
A 8.66 9.02 9.53 9.17 
B 7.64 8.05 8.82 8.20 
C 9.18 9.12 10.90 9.53 
D 8.69 8.85 9.60 8.69 
E 9.77 9.77 11.49 9.59 
F 10.15 10.82 11.34 10.35 
G 8.85 8.70 9.65 9.09 
H 9.30 9.94 10.69 9.56 
I 7.96 8.05 9.06 8.49 
J 10.90 11.37 11.91 10.51 
K 10.60 10.76 11.68 10.55 
L 6.76 7.51 8.88 7.22 
M 7.71 8.13 8.85 8.21 
N 8.67 8.09 9.21 8.79 
O 7.28 7.11 8.73 7.81 
P 5.54 5.65 6.79 6.03 
Q 7.55 7.68 9.04 7.84 
R 5.29 5.52 6.52 5.85 
S 8.13 8.52 9.34 8.50 
T 8.73 9.01 9.50 9.24 

เฉล่ีย 8.37 8.58 9.58 8.66 
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ตารางท่ี 10  ผลจากการเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานในระบบ (WIP) ของรถเอจีวีแตละคันเม่ือใหรถ  
  ในกลุมเดยีวกนัออกพรอมกนั 
 

ช่ือรถ จํานวนช้ินงานในระบบ (WIP) ของการทดลองใชกฎการจัดลําดับงาน (ช้ิน/ชม.) 
LDF LPT SDF SPT 

A 5.95 6.02 5.30 5.73 
B 6.73 6.61 5.92 6.21 
C 8.38 8.18 8.12 7.52 
D 8.00 7.28 6.59 7.06 
E 10.11 8.78 8.25 8.19 
F 8.17 7.97 7.53 7.55 
G 7.40 6.45 6.54 7.10 
H 8.50 8.47 7.96 7.86 
I 6.66 6.41 5.84 6.02 
J 10.75 11.38 10.02 9.30 
K 9.01 7.92 7.47 7.88 
L 6.00 6.12 5.60 5.22 
M 6.15 5.84 5.52 5.97 
N 8.16 6.60 6.37 7.15 
O 6.53 5.61 6.03 6.21 
P 4.72 4.31 4.44 4.64 
Q 7.20 6.43 6.19 6.26 
R 4.95 4.65 4.49 4.64 
S 7.14 7.69 6.73 6.41 
T 7.35 7.12 6.56 7.10 

เฉล่ีย 7.39 6.99 6.57 6.70 
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ภาพท่ี 17  เปรียบเทียบจํานวนช้ินงานเฉล่ียในระบบ (WIP) เม่ือใชกฎท่ีนําเสนอแบบตางๆของ      
    การออกรถท้ัง 2 แบบ 
 

 
 
ภาพท่ี 18  เปรียบเทียบ Utilization เม่ือใชกฎท่ีนําเสนอแบบตางๆของการออกรถท้ัง 2 แบบ 
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วิจารณ 

 
เม่ือพิจารณาการจัดลําดับการออกรถโดยทําการเปรียบเทียบผลจากวิธีการออกรถแบบเดิม

ของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา ซ่ึงมีคารอบเวลารวมเฉล่ีย 23.10 นาที กับผลการจัดตารางการผลิตดวย
วิธีแบบใหมท่ีนําเสนอท้ัง 8 วิธี พบวารอบเวลารวมเฉล่ียของการแบงกลุมออกรถแบบกลุมเดียวกัน
ออกพรอมกันแบบใหรถท่ีมีคาจากการคํานวณตํ่าท่ีสุดไปกอน (Smallest Data balance First: SDF) 
มีคาเปอรเซ็นตความแตกตางเฉล่ียสุดท่ีสุด คือ 19.62% ซ่ึงหมายถึงระบบนี้สามารถลดรอบเวลาการ
ทํางาน (Cycle Time) ของรถเอจีวีไดมากท่ีสุด และยังพบวาการออกรถวิธีเดียวกันนี้ยังใหคาจํานวน
ช้ินงานเฉล่ียในระบบ (WIP) ต่ําท่ีสุดดวยคือ 6.57 ช้ิน/ชม. นอกจากนี้ยังมีคา Utilization สูงท่ีสุดอีก
ดวย (เนื่องจากทางโรงงานจํากัดเวลาการวิ่งของรถแตละคันไมใหเกิน 25.50 นาที จึงทําให 
Utilization มีคาไมสูงนัก)   
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สรุปและขอเสนอแนะ 

 สรุป 

  
 การพัฒนาวิธีการจัดกลุมรถเอจีวีมี 4 วิธี ไดแก 
 

 1. ใหรถท่ีมีคาจากการคํานวณต่ําท่ีสุดไปกอน (Smallest Data balance First: SDF) 
  2. ใหรถท่ีมีคาจากการคํานวณมากท่ีสุดไปกอน (Largest Data balance First: LDF)  
 3. ใหรถท่ีมีเวลาในการขนสงรวมนอยที่สุดไปกอน (Shortest Processing Time: SPT)  
 4. ใหรถท่ีมีเวลาในการขนสงรวมมากท่ีสุดไปกอน (Longest Processing Time: LPT)  
โดยจะทําการจัดกลุมการออกรถจากกลุมท่ีแบงไวโดย 
 
 - ใหรถในลําดับเดียวกันของแตละกลุมออกพรอมกัน 
 - ใหรถในกลุมเดียวกันออกพรอมกัน 

 
เม่ือพิจารณาดัชนีช้ีวัดท้ัง 3 ตัว คือคาเฉล่ียรอบระยะเวลาการผลิต (Average Cycle Time) 

คาเฉล่ียปริมาณงานระหวางผลิต (Average Work-In-Process) และ Utilization พบวารอบเวลารวม
เฉล่ียของการแบงกลุมออกรถแบบกลุมเดียวกันออกพรอมกันแบบใหรถท่ีมีคาจากการคํานวณตํ่า
ท่ีสุดไปกอน (Smallest Data balance First: SDF) มีรอบเวลาเฉล่ียตํ่าท่ีสุด คือ 17.64 นาที ซ่ึงพบวา
ลดลงจากเดิม 19.62 % จึงสรุปไดวาระบบนําเสนอสามารถลดรอบเวลาการทํางานของเอจีวีลงได 
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ขอเสนอแนะ 
 

 1. จากขอจํากัดในหลายๆดานทําใหผูวิจัยจําเปนตองกําหนดขอจํากัดดวยการตั้งสมมุติฐาน
ในการดําเนินการข้ึนมาเพื่อความเหมาะสมในการดําเนินการวิจัย โดยเฉพาะการนําโครงสรางของ
ผลิตภัณฑมาใชพิจารณาในการจัดลําดับการออกรถ หากมีการดําเนินการวิจัยสวนนี้เพิ่มเติมจะทําให
ความสมบูรณของตัวโปรแกรมมีมากข้ึน 
 
 2. กฎการจายงานที่มีอยูในปจจุบันมีอีกหลายกฎ โดยเฉพาะกฎการจายงานในรูปแบบ
พลวัต (Dynamic Rule) ซ่ึงในโปรแกรมนําเสนอเพียงบางกฎเทานั้น หากมีการเพ่ิมเติมกฎการจาย
งานใหมากข้ึนจะทําใหกระบวนการหาคําตอบมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
 
 3. ขอกําหนดดานคาใชจายเปนขอกําหนดอีกขอหนึ่งท่ีมักจะไดรับความสนใจจาก
ผูประกอบการเปนจํานวนมาก แตเนื่องจากขอมูลของทางโรงงานตัวอยางไมสามารถเปดเผยไดจึง
ไมสามารถเปรียบเทียบคาใชจายของระบบปรับปรุงกับระบบเกาไดหากมีการเพิ่มเติมในสวนนี้เขา
ไปจะทําใหเกิดประโยชนกับผูประกอบการเปนอยางมาก อีกท้ังขอมูลท่ีไดสามารถสงผานไปยัง
สวนบัญชีไดอีกดวย 
 
 4. การนําวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมท่ีเสนอโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต
ไปใชงานในการผลิตจริงยังคงมีปญหาและอุปสรรค ไดแก 
 

4.1 ปญหาการทําความเขาใจหลักการและข้ันตอนการคํานวณในการจัดตารางการผลิต
โดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมท่ีเสนอซ่ึงตองอาศัยการฝกอบรมและใชเวลาในการทํา
ความเขาใจ เนื่องจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมท่ีเสนอมีข้ันตอนการคํานวณหลายข้ันตอน 

 
4.2 ในอนาคตเม่ือมีการพัฒนาสามารถเพิ่มขีดความสามารถของโปรแกรมการจัดตาราง

การผลิตและลดขอจํากัดตาง ๆ ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เชน สามารถจัดตารางการผลิต
สําหรับอุตสาหกรรมหรือ โรงงานขนาดใหญท่ีมีจํานวนงาน จํานวนข้ันตอนการทํางาน จํานวน
สถานีงาน และจํานวนสถานีงานมากกวาโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาได เปนตน 
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คูมือการใชงานโปรแกรมชวยในการเลือกวิธีการจัดลําดับงาน 
 

 ระบบที่ออกแบบเปนรูปแบบของโปรแกรมสําเร็จรูปโดยใชโปรแกรม Arena, Visual 
Basic on Arena, Microsoft Excel และ Visual Basic on Excel ในการออกแบบหนาตางสวนท่ีติดตอ
กับผูใชโปรแกรม 
 
1.  โครงสรางโปรแกรมการจัดลําดับงานการผลิต 
 
 เมนูหลัก ๆ ของโปรแกรมการจัดลําดับงานการผลิต ประกอบดวย 

1.1 การปอนขอมูลดิบ (ระยะทางรวม, ความเร็วของรถเอจีว,ี จํานวนช้ินงานท่ี
บรรทุก, S.D (time), Cycle Time) 

1.3 แสดงผลสรุปเกณฑท่ีใชวัดประสิทธิภาพ 
1.4 ออกจากโปรแกรม 

 
2.  ขั้นตอนการใชงาน 
 
 เร่ิมตนดวยการเปดโปรแกรมการจัดลําดับงาน จะมีหนาตาง Security Warning ข้ึนมาดัง
ภาพท่ี 1 จะมีปุมใหเลือก 3 ปุม คือ ปุมเปดการใชงานแมรโคร (Enable Macros), ปุมปดการใชงาน
แมรโคร (Disable Macros) และปุมขอมูลเพิ่มเติม (More Info) คลิกท่ี  เพื่อเขา
สูหนาตางโปรแกรม ดังภาพผนวกท่ี 1 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี 1 หนาตาง Security Warning 
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 หลังจากคลิกปุมการใชงานแมรโครแลวหนาจอจะปรากฏหนาตาง Main Menu ข้ึนมาดัง
ภาพผนวกท่ี 2  
 

 
 

ภาพผนวกท่ี 2 หนาตาง Main Menu 
 
  2.1                            เลือกปุมนี้เม่ือตองการทราบรายละเอียดเกี่ยวกับผูจัดทํา แลว
จะปรากฏหนาตางเกี่ยวกับผูจัดทํา ข้ึนมา ดังภาพผนวกท่ี 3 
 
  2.2                              เลือกปุมนี้หากตองการทราบรายละเอียดและวิธีท่ีจะนํามา
ชวยในการจัดตารางการผลิตแลวจะปรากฏหนาตางข้ึนมา ดังภาพผนวกท่ี 4 
 
 
 
 
 
 
 

Introducing

Information
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ภาพผนวกท่ี 3 หนาตางเกี่ยวกับผูจัดทํา 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี 4 หนาตางบทนํา 
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  2.3                              เลือกปุมนี้หากตองการกรอกขอมูลท่ีใชเกี่ยวกับโมเดลซ่ึง
ไดแกระยะทางรวม, ความเร็วของรถเอจีวี, จํานวนช้ินงานท่ีบรรทุก, S.D (time), Cycle Time แลว
จะปรากฏหนาตาง Input Data ดังภาพผนวกที่ 5 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี 5 หนาตาง Input Data 
 
 ปอนขอมูลใหครบท้ัง 6 ชองลงในตาราง 
 
  2.4 คลิกปุม                              เพื่อใหโปรแกรม set คาขอมูลนําเขาของกฎตางๆ 

2.5 คลิกปุม                             เพ่ือเขาสูโปรแกรมอารีนาหาวิธีการจัดลําดับการ
ออกรถท่ีเหมาะสม โดยจะเขาสูหนาตางการเลือกกฎการทํางาน ซ่ึงจะปรากฏหนาตางกฎ
การจัดลําดับการทํางานของรถเอจีวี ดังภาพผนวกท่ี 6 

 

Key data

Select Rule

Preset Data



 
61 

 

 
 

ภาพผนวกท่ี 6 กฎการจัดลําดับการทํางานของรถเอจีวี 
 

  2.6 คลิกปุม  
Run simulation

  โดยเม่ือไดทําการเลือกกฎเปนท่ีเรียบรอยแลวก็จะทํา
การประมวลผลดวยวิธีการจดัลําดับงานท้ัง 8 วิธี ท่ีนําเสนอ โดยจะเขาสูการรันโปรแกรมอารีนา  

 

  2.7 เม่ือการรันโปรแกรมเสร็จส้ิน ปุม Back to result   จะทํางาน เลือกปุมนี้หาก
ตองการใหแสดงคาผลลัพธของแตละวิธีในการจัดลําดับงานซ่ึงจะกลับไปปรากฏ หนาตาง Main 
menu เพื่อเลือกปุมการแสดงผล                       ดังภาพผนวกท่ี 8 
 

Result
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ภาพผนวกท่ี 7 หนาตาง ผลลัพธของแตละวธีิในการจัดลําดับงาน 
 

  2.7 คลิกปุม   Select anather rule  เพื่อทําการเลือกกฎอ่ืนๆตอไป  
   

2.8 คลิกปุม   View comparative result   เพื่อดูกราฟเปรียบเทียบระยะเวลา
เฉล่ียของแตละกฎท่ีทําการทดลองซ่ึงจะปรากฏหนาตางกราฟเปรียบเทียบระเวลารวมของ
การออกรถเอจีวีโดยใชกฎแบบตางๆ ดังภาพผนวกท่ี 6 
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ภาพผนวกท่ี 8 กราฟเปรียบเทียบระเวลารวมของการออกรถเอจีวีโดยใชกฎแบบตางๆ 
 
3. ตัวอยางของคําส่ังวิชวลเบสิกของเอ็กเซลและวิชวลเบสิกในอารีนา 
 
 3.1 การรับคาของคําส่ังผานทาง User Interface 
Private Sub CommandButton1_Click() 
UserForm1.Hide 
Sheet4.Activate 
End Sub 
Private Sub CommandButton2_Click() 
Set App = CreateObject("ARENA.application") 
With App 
.Models.Open ThisWorkbook.Path & "\finish for vb2.doe" 
End With 
UserForm1.Hide 
End Sub 
Private Sub Frame1_Click() 
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End Sub 
Private Sub Frame2_Click() 
End Sub 
Private Sub OptionButton1_Click() 
Sheet1.Range("Q4:Q23").Value = 1 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Clear 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Add Key:= _ 
Range("K3:K23"), SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlDescending, DataOption _ 
:=xlSortNormal 
With ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort 
.Header = xlYes 
.MatchCase = False 
.Orientation = xlTopToBottom 
.SortMethod = xlPinYin 
.Apply 
End With 
End Sub 
Private Sub OptionButton10_Click() 
Sheet1.Range("Q4:Q23").Value = 3 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Clear 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Add Key:= _ 
Range("K3:K23"), SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlAscending, DataOption:= _ 
xlSortNormal 
With ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort 
.Header = xlYes 
.MatchCase = False 
.Orientation = xlTopToBottom 
.SortMethod = xlPinYin 
.Apply 
End With 
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End Sub 
Private Sub OptionButton11_Click() 
Sheet1.Range("Q4:Q23").Value = 2 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Clear 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Add Key:= _ 
Range("L3:L23"), SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlDescending, DataOption _ 
:=xlSortNormal 
With ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort 
.Header = xlYes 
.MatchCase = False 
.Orientation = xlTopToBottom 
.SortMethod = xlPinYin 
.Apply 
End With 
End Sub 
Private Sub OptionButton12_Click() 
Sheet1.Range("Q4:Q23").Value = 4 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Clear 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Add Key:= _ 
Range("L3:L23"), SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlAscending, DataOption:= _ 
xlSortNormal 
With ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort 
.Header = xlYes 
.MatchCase = False 
.Orientation = xlTopToBottom 
.SortMethod = xlPinYin 
.Apply 
End With 
End Sub 
Private Sub OptionButton13_Click() 
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Sheet1.Range("P4:P23").Value = 1 
End Sub 
Private Sub OptionButton14_Click() 
Sheet1.Range("P4:P23").Value = 2 
End Sub 
Private Sub OptionButton2_Click() 
Sheet1.Range("Q4:Q23").Value = 3 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Clear 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Add Key:= _ 
Range("K3:K23"), SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlAscending, DataOption:= _ 
xlSortNormal 
With ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort 
.Header = xlYes 
.MatchCase = False 
.Orientation = xlTopToBottom 
.SortMethod = xlPinYin 
.Apply 
End With 
End Sub 
Private Sub OptionButton3_Click() 
Sheet1.Range("Q4:Q23").Value = 2 
 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Clear 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Add Key:= _ 
Range("L3:L23"), SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlDescending, DataOption _ 
:=xlSortNormal 
With ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort 
.Header = xlYes 
.MatchCase = False 
.Orientation = xlTopToBottom 
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.SortMethod = xlPinYin 

.Apply 
End With 
End Sub 
Private Sub OptionButton8_Click() 
Sheet1.Range("Q4:Q23").Value = 4 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Clear 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Add Key:= _ 
Range("L3:L23"), SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlAscending, DataOption:= _ 
xlSortNormal 
With ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort 
.Header = xlYes 
.MatchCase = False 
.Orientation = xlTopToBottom 
.SortMethod = xlPinYin 
.Apply 
End With 
End Sub 
Private Sub OptionButton9_Click() 
Sheet1.Range("Q4:Q23").Value = 1 
 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Clear 
ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort.SortFields.Add Key:= _ 
Range("K3:K23"), SortOn:=xlSortOnValues, Order:=xlDescending, DataOption _ 
:=xlSortNormal 
With ActiveWorkbook.Worksheets("readdata").AutoFilter.Sort 
.Header = xlYes 
.MatchCase = False 
.Orientation = xlTopToBottom 
.SortMethod = xlPinYin 
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.Apply 
End With 
End Sub 
Private Sub UserForm_Click() 
End Sub 
Private Sub CommandButton1_Click() 
UserForm4.TextBox1.Value = Cells(1, 1) 
End Sub 
Private Sub CommandButton10_Click() 
UserForm4.Hide 
Sheet4.Activate 
End Sub 
Private Sub CommandButton2_Click() 
UserForm4.TextBox5.Value = Cells(1, 4) 
End Sub 
Private Sub CommandButton3_Click() 
UserForm4.TextBox4.Value = Cells(1, 3) 
End Sub 
Private Sub CommandButton4_Click() 
UserForm4.TextBox3.Value = Cells(1, 2) 
End Sub 
Private Sub CommandButton5_Click() 
UserForm4.TextBox2.Value = Cells(1, 5) 
End Sub 
Private Sub CommandButton6_Click() 
UserForm4.TextBox8.Value = Cells(1, 8) 
End Sub 
Private Sub CommandButton7_Click() 
UserForm4.TextBox7.Value = Cells(1, 7) 
End Sub 
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Private Sub CommandButton8_Click() 
UserForm4.TextBox6.Value = Cells(1, 6) 
End Sub 
Private Sub CommandButton9_Click() 
UserForm4.Hide 
UserForm1.Show 
End Sub 
Private Sub TextBox1_Change() 
End Sub 
Private Sub TextBox2_Change() 
End Sub 
Private Sub TextBox3_Change() 
End Sub 
Private Sub TextBox4_Change() 
End Sub 
Private Sub TextBox5_Change() 
End Sub 
Private Sub TextBox6_Change() 
End Sub 
Private Sub TextBox7_Change() 
End Sub 
Private Sub TextBox8_Change() 
End Sub 
Private Sub UserForm_Click() 
End Sub 
 
 3.2 การส่ังงานโปรแกรมอารีนา 
Private Sub ModelLogic_DocumentOpen() 
UserForm1.Show 
End Sub 
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Public xRunAll As String 
Public xAllEnd As String 
Private Sub CommandButton1_Click() 
Dim m As Model 
Dim theMod As Module 
Dim i As Long 
Set m = ThisDocument.Model 
If xRunAll = "All" Then 
For x = 1 To 8 
i = m.Modules.Find(smFindTag, "rule") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = x 
If x = 8 Then xAllEnd = "Yes" 
m.Go 
m.End 
Next x 
xRunAll = "" 
m.Save 
MsgBox ("Run complete Please back to check Result ") 
UserForm1.Hide 
Else 
xAllEnd = "No" 
i = m.Modules.Find(smFindTag, "rule") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = TextBox1.value 
m.Go 
m.End 
MsgBox ("Run complete All Rule Please back to check Result ") 
m.Save 
End If 
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xAllEnd = "" 
UserForm1.CommandButton2.Enabled = True 
UserForm1.CommandButton1.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub CommandButton2_Click() 
ARENA.Quit 
Set ExcelApp = CreateObject(CurDir("D") & "\balance load.xlsm") 
ExcelApp.Sheets("Main Menu").Activate 
End Sub 
Private Sub Frame1_Click() 
End Sub 
Private Sub OptionButton1_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "1" 
TextBox1.Enabled = OptionButton1.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton10_Click() 
End Sub 
Private Sub OptionButton2_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "2" 
TextBox1.Enabled = OptionButton2.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton3_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "3" 
TextBox1.Enabled = OptionButton3.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton4_Click() 
xRunAll = "" 
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TextBox1.Text = "4" 
TextBox1.Enabled = OptionButton4.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton5_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "5" 
TextBox1.Enabled = OptionButton5.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton6_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "6" 
TextBox1.Enabled = OptionButton6.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton7_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "7" 
TextBox1.Enabled = OptionButton7.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton8_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "8" 
TextBox1.Enabled = OptionButton8.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton9_Click() 
xRunAll = "All" 
End Sub 
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ประวัติการศึกษา และการทํางาน 

 
ช่ือ –นามสกุล นางสาวอรยา  วงศสุขศรี 
วัน เดือน ป ท่ีเกิด วันท่ี 1 พฤษภาคม 2526 
สถานท่ีเกิด  พระนครศรีอยธุยา 
ประวัติการศึกษา วศ.บ. (วิศวกรรมการอาหาร) มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร  
ตําแหนงหนาท่ีการงานปจจบัุน - 
สถานท่ีทํางานปจจุบัน - 
ผลงานดีเดนและรางวัลทางวิชาการ  - 
ทุนการศึกษาท่ีไดรับ ทุนผูชวยสอนภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหาการ ปการศึกษา 
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