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 The objective of this research was to developing the effective scheduling system in 
order to give highest profit. Automotive Lamp Equipment Industry is a job shop production 
system because it is produced to meet the customer needs. The automotive lamp equipment have 
high product variety then the high efficiency of job scheduling is required for lamp 
manufacturer. The traditional job scheduling is EDD (Early Due Date) then we found that 
delivery date was often tardiness. This paper proposed the computer simulation software 
(Arena) to reduce time that used for planning and presents the heuristic approach such as SPT, 
SPRT, CR ,  MST,  MDD,  PT+WINQ, ETR   and hybrid heuristic method. After that, the 
performance of each heuristic method is measured and compared with the hybrid heuristic 
method to find the best job sequence of Automotive Lamp Equipment production. We found out 
that hybrid heuristic scheduling is the best method because give maximum profit that increase 
57% of total profit from traditional rules. 
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44 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 2 86 
45 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 3 87 
46 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 4 87 



 

(5)

สารบัญภาพ (ต่อ) 

 

ภาพทีH 
 

     หน้า 

47 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 5        88 
48 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 6        88 
49   กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 7 89 
50 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 8 89 
51 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 9 90 
52 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 90 
53 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 11 91 
54 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 12 91 
55 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 13 92 
56 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 14 92 

   57        กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 15 93 
58 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 16 93 
59 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 17 94 
60 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 18 94 
61 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 19 95 
62 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 20 95 
63 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 21 96 
64 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 22 96 
65 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 23 97 
66 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 24 97 
67 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 25 98 
68 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 26 98 
69 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 27 99 
70 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 28 99 
71 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 29 100 

 



 

(6)

สารบัญภาพ (ต่อ) 

 

ภาพทีH 
 

     หน้า 

72 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 30 100 
73 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 31 101 
74 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 32 101 
75 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 33 102 
76 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 34 102 
77 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 35 103 
78 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 36 103 
79 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 37 104 
80 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 38 104 
81 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 39 105 
82 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 40 105 
83 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 41 106 
84 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 42 106 
85 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 43 107 
86 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 44 107 
87 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 45 108 
88 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 46 108 
89 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 47 109 
90 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 48 109 
91 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 49 110 
92 กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 50 110 
   
   

 
 
 
 



 

(7)

 

คาํอธิบายสัญลกัษณ์และคาํย่อ 

 

P = เวลาในการผลิตรวมทุกสถานีงานของงานแต่ละงาน (นาที) 
p = เวลาในการทาํการผลิตของแต่ละสถานีงานของแต่ละงาน (นาที) 
r = เวลาในการผลิตรวมของสถานีงานทีSเหลือของแต่ละงาน (นาที) 
t = เวลาของระบบในขณะทีSทาํการผลิตจารณาเลือกลาํดบังาน (ชัSวโมง) 
d = กาํหนดส่งงาน (ชัSวโมง) 
W = จาํนวนเวลาการทาํงานของงานทีSรอในคิวของสถานีงานทีSจะทาํเป็นลาํดบัต่อไป (นาที) 
h = ค่าใชจ่้ายจากการเก็บรักษาสินคา้ (บาท/ชิ_น/วนั) 
e = ค่าใชจ่้ายจากการผลิตงานล่าชา้กวา่วนัส่ง (บาท/ชิ_น/วนั) 
Z = ค่าของการจดัลาํดบั 



การพฒันาการจัดตารางการผลติโดยวธีิฮิวริสติกแบบผสมในอตุสาหกรรมการผลติ

อปุกรณ์ไฟรถยนต์ 
 

Development of a Production Scheduling in Automotive Lamp Equipment 

Industry use Hybrid Heuristic Scheduling Method 
 

คาํนํา 
 

 แนวโนม้การแข่งขนัในตลาดโลก การใชต้น้ทุนทีSต ํSากวา่ ใชเ้วลาในการผลิตทีSสั_นกวา่     
และความหลากหลายของผลิตภณัฑม์ากกวา่ จะทาํใหมี้ความสามารถในการแข่งขนัทีSสูงขึ_น  ดงันั_น
บริษทัจะตอ้งมีการพฒันาผลิตภณัฑแ์ละระบบการผลิตอยา่งต่อเนืSอง เพืSอตอบสนองความพึงพอใจ
ของลูกคา้ และวตัถุประสงคก์ารผลิตอนัประกอบดว้ยการผลิตสินคา้ทีSมีคุณภาพตามขอ้กาํหนดของ
ลูกคา้ สามารถผลิตไดท้นักาํหนดส่งมอบ ดงันั_นแนวโนม้การผลิตจะมุ่งเนน้ทีSลูกคา้เป็นสาํคญั ทาํให้
ระบบการผลิตตามสัSง (Job Shop) ซึS งมีปริมาณการผลิตครั_ งละไม่มากแต่เนน้ทีSความหลากหลายของ
ผลิตภณัฑต์ามความตอ้งการของลูกคา้นั_นเริSมมีบทบาทสาํคญัมากขึ_น  
 

เป็นทีSทราบกนัดีวา่ปัญหาการจดัตารางการผลิตแบบตามสัSง (Job Shop) โดยทัSวไปนั_นจะมี
การนาํวธีิการบรานช์แอนดบ์าวด์ (Branch and Bound) และวธีิแบบ Integer Programming มาใช ้
อยา่งไรก็ตามวธีิการแบบบรานช์แอนดบ์าวด์นั_น ก็มีขอ้เสียทีSหลีกเลีSยงไม่ไดอ้ยู ่2 ประการคือ 
ตอ้งการการคาํนวณทีSซบัซอ้นมากในปัญหาใหญ่ ๆ และถึงแมว้า่ปัญหานั_นจะมีขนาดเล็กก็ไม่
สามารถรับประกนัไดว้า่จะไดผ้ลลพัธ์อยา่งรวดเร็ว เนืSองจากปัญหาประเภทนี_ มีลกัษณะเป็นปัญหา 
NP-hard ซึS งเป็นปัญหาขนาดใหญ่ ทาํใหต้อ้งใชเ้วลาในการหาคาํตอบนานมาก ซึS งการวางแผนการ
จดัตารางการผลิตแบบตามสัSงโดยทัSวไปเป็นการวางแผนระยะสั_นทาํการวางแผนเป็นรายวนัหรือ
รายสัปดาห์ ดงันั_นการหาคาํตอบตอ้งมีความรวดเร็วไม่ใชเ้วลานานจนเกินไป จึงเสนอวิธีฮิวริสติก 
(Heuristic) ในการจดัตารางการผลิตทีSใชก้บัโรงงานอุตสาหกรรมจริง 

 
เนืSองจากสภาวะเศรษฐกิจตกตํSาในปัจจุบนัทาํใหส้ภาพคล่องของทางบริษทัประสบกบั

ปัญหา แผนการลงทุนในการสร้างโรงงานใหม่เพืSอรองรับปริมาณการสัSงซื_อของลูกคา้จึงตอ้งชะลอ
ไวด้ว้ยจึงทาํใหท้างบริษทัตอ้งรับสภาวะทีSกาํลงัการผลิตไม่เพียงพอ จึงทาํใหเ้กิดการส่งสินคา้ไม่ทนั
กาํหนด ซึS งทางบริษทัก็ไดพ้ยายามหาทางแกไ้ขเกีSยวกบัปัญหาทีSกาํลงักาผลิตไม่เพียงพอนี_โดย การ



 

2

จา้งบริษทัอืSนผลิตในบางผลิตภณัฑที์Sไม่ติดปัญหาเรืSองคุณภาพสามารถจา้งผลิตไดซึ้S งแนวทางการ
แกปั้ญหาดงักล่าวของบริษทัก็สามารถทีSจะแกปั้ญหาการส่งงานล่าชา้เบื_องตน้ไดแ้ต่ยงัไม่ดีนกั
เนืSองจากมีผลิตภณัฑม์ากทาํใหก้ารเลือกผลิตภณัฑที์Sจะทาํการจา้งผลิต ซึS งทาํใหผ้ลกาํไรของบริษทั
ในไตรมาสทีSแลว้ลดลงถึง 15 % ถา้ทางบริษทัสามารถหาวิธีในการจดัตารางการผลิตทีSรวดเร็วและ
สามารถตดัสินใจทีSดีไดก็้จะสามารถเพิSมกาํไรในการผลิตไดม้ากขึ_น 

 
ดงันั_นส่วนทีSตอ้งทาํการแกไ้ขคือการวางแผนการผลิตและการตดัสินใจทีSจะเลือกการผลิต

แบบต่าง ๆ ของบริษทัเพืSอทีSจะเพิSมผลกาํไรทีSไดจ้ากการผลิตและทาํใหง้านสามารถจดัส่งตาม
กาํหนดทีSลูกคา้ตอ้งการ ซึS งในการพฒันาการจดัตารางการผลิตจะตอ้งมีการเก็บขอ้มูลในส่วนของ
เวลาทีSใชใ้นการผลิตของผลิตภณัฑต่์าง ๆ ค่าใชจ่้ายต่างๆทีSเกีSยวขอ้งกบัการผลิต การส่งมอบ และ
การจา้งผลิตของแต่ละผลิตภณัฑร์วมถึงผลกาํไรทีSจะไดรั้บจากการผลิตดว้ยเพืSอทีSจะนาํมาใชใ้นการ
จดัตารางการผลิตดว้ย 

 
 
 



วตัถุประสงค์ 
 

ในการวจิยัครั_ งนี_ มีวตัถุประสงคที์Sจะทาํการศึกษาดงันี_  คือ 
 

1. เพืSอทาํการจาํลองการจดัลาํดบังานในการผลิตใหก้บัโรงงานภายใตข้อ้จาํกดัทีSมีของ 
โรงงาน 

2. เพืSอการจดัลาํดบัการผลิตทีSเหมาะสมทาํใหไ้ดล้าํดบังานทีSเหมาะสม โดยตวัวดัผลทีS 
โรงงานตวัอยา่งใหค้วามสาํคญัคือ กาํไรหรือผลตอบแทนทีSบริษทัจะไดจ้ากการผลิต  

3. เพืSอศึกษาเปรียบเทียบและเสนอแนะการจดัตารางการผลิตปัจจุบนักบัการจดัตาราง 
การผลิตโดยใชว้ธีิฮิวริสติก (Heauristic) 8 วธีิ ไดแ้ก่   SPT, SRPT, CR, MST, MDD, ETR, EDD 
และ   PT+WINQ 

4. เปรียบเทียบค่าของตวัวดัผลต่าง ๆ ทีSไดจ้ากการใชว้ธีิฮิวริสติกเปรียบเทียบกบัการใชว้ธีิ 
ฮิวริสติกแบบผสมผสาน (Hybrid Heuristic Method) 

5. หาสภาวะในการวางแผนการผลิตทีSเหมาะสม ไดแ้ก่ งานทีS จะทาํการจา้งผลิต ฮิวริสติก 
ทีSเหมาะสมทีSจะนาํมาใชใ้นการจดัตารางการผลิต 
 

ขอบเขตของการวจัิย 
 

เนืSองจากสภาพแวดลอ้มระบบการผลิตมีความไม่แน่นอน ทาํใหก้ารแกปั้ญหาการจดัตาราง 
การผลิตเป็นไปไดย้าก ดว้ยเหตุนี_ควรกาํหนดหลกัหรือแนวคิดบางประการ เพืSอจดัการกบัปัญหาได ้
อยา่งมีประสิทธิภาพ ดงันี_  
 

1. ไม่คิดเวลาเครืSองจกัรเสีย 
2. การจดัลาํดบังานไม่ขึ_นกบัเวลาการจดัเตรียมเครืSองจกัร และรวมในเวลาการปฏิบติังาน 
3. วสัดุทีSจาํเป็นในการผลิตมีพร้อมอยา่งต่อเนืSอง ณ เวลาเริSมตน้ หรือเมืSอตอ้งการ 
4. ผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดมีขั_นตอนการปฏิบติังานทีSแน่นอน (ถา้ผลิตภณัฑที์S 1 ตอ้งผา่น 

เครืSองจกัรทีS 1-2-3 จะมีขั_นตอนแบบนี_ เสมอ) ไม่มีการจดัลาํดบัของขั_นตอนการทาํงานใหม่ 
5. ไม่มีการขดัจงัหวะการปฏิบติังานบนเครืSองจกัร 
6. งานหนึSง ๆ ไม่สามารถแยกได ้
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7. งานหนึSงสามารถผา่นกระบวนการบนเครืSองจกัรหนึSงทีSเวลาใด ๆ 
8. เครืSองจกัรหนึSงสามารถทาํกระบวนการกบังานไดเ้พียงหนึSงงานทีSเวลาใด ๆ 
9. จะรับคาํสัSงผลิตทุก ๆ 2 สัปดาห์ถา้งานเขา้ระหวา่ง 2 สัปดาห์ใหถื้อคาํสัSงผลิตของครั_ ง 

ถดัไป  
10. จะไม่พิจารณาการวางผงัโรงงานใหม่ใหก้บัระบบการผลิต 
11. ไม่คาํนึงถึงผลกระทบของเวลาในการตั_งเครืSองจกัร 

 



การตรวจเอกสาร 
 

การวจิยันี_ มีวตัถุประสงคใ์นการจดัลาํดบังานของกระบวนการผลิตแบบตามสัSง (Job Shop) 
ไดอ้าศยัขอ้มูลและทฤษฏีต่อไปนี_ เป็นพื_นฐานในการดาํเนินงานวจิยั 

 

วตัถุประสงค์การจัดตารางการผลติ 

 

การจดัตารางการผลิตเป็นการจดัเตรียมตารางเวลาการทาํงานใหก้บัทรัพยากรทีSเกีSยวขอ้ง 
ไดแ้ก่คน เครืSองจกัร อุปกรณ์ และเวลาทีSใชใ้นการปฏิบติังานใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด เนืSองจากใน 
สภาพความเป็นจริงมีการสัSงงานเขา้มาในโรงงานตลอดเวลา บางงานมีขั_นตอนไม่ซบัซอ้นสามารถ 
กระทาํไดด้ว้ยกระบวนการผลิตง่าย ๆ แต่บางงานมีขั_นตอนการผลิตทีSซบัซอ้นมาก นอกจากนั_นงาน 
แต่ละงานอาจมีระดบัความสําคญัของงานแตกต่างกนั สิSงต่าง ๆ เหล่านี_อาจมีผลต่อการพิจารณาการ 
จดัตารางการผลิต เช่น การพิจารณาวา่ทาํงานใดก่อนและงานใดหลงั เป็นตน้ ซึS งกระบวนการในการ
จดัตารางการผลิตมีความยุง่ยากซบัซอ้น เพราะตอ้งผลิตตามใบสัSงงานหลาย ๆ ชนิดทีSมีขั_นตอนของ
กระบวนการผลิตแตกต่างกนั อาจทาํใหเ้กิดปัญหาประสิทธิภาพการทาํงานของเครืSองจกัร เนืSองจาก
เครืSองจกัรบางเครืSองอาจตอ้งทาํงานตลอดเวลา ขณะทีSบางเครืSองเกิดการวา่งงาน นอกจากนั_นยงั
ส่งผลต่อประสิทธิภาพการทาํงานดว้ย เนืSองจากตารางการผลิตจะเป็นตวักาํหนดวา่การส่งงานชา้
หรือไม่ค่าใชจ่้ายในการเตรียมงานหรือเครืSองจกัรและค่าใชจ่้ายเกีSยวกบัของคงคลงั 
วตัถุประสงคข์องการจดัตารางการผลิต  
 

วตัถุประสงค ์(Objective) ของการจดัตาราง หมายถึง เป้าหมายของตวัวดัสมรรถภาพทีSผูจ้ดั
ตารางตอ้งการทีSจะใหเ้กิดขึ_น เช่น การหาค่าทีSมากทีSสุดหรือการหาค่าทีSนอ้ยทีSสุดของตวัวดั
สมรรถภาพนัSนเอง ในทางปฏิบติัมีวตัถุประสงคเ์ป็นจาํนวนมากทีSมีความสาํคญัต่อการจดัตาราง ซึS ง
สามารถอธิบายไดด้งัต่อไปนี_  คือ  
 

1. วตัถุประสงค์ด้านปริมาณการผลติ (Throughput Related Objectives)  
 

    บริษทัจาํนวนมากใหค้วามสาํคญักบัปริมาณผลผลิตเป็นอยา่งมาก และผูบ้ริหารของ
บริษทัส่วนมากจะวดัวา่บริษทัมีผลของการดาํเนินงานในดา้นนี_ ดีมากนอ้ยเพียงใด ปริมาณผลผลิต
ในทีSนี_อาจจะเทียบเท่าไดก้บัอตัราการผลิต ซึS งโดยมากจะวดัไดจ้ากเครืSองจกัรทีSเป็นคอขวดของ
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กระบวนการ (เช่น เครืSองจกัรทีSมีความสามารถในการทาํงานตํSาทีSสุดเมืSอเทียบกบัอุปสงคที์Sตอ้งการ 
หรือเครืSองจกัรทีSมีภาระงานมากทีSสุด เป็นตน้) ดงันั_น การทาํใหป้ริมาณผลผลิตมากทีSสุด (Maximize 
Throughput) จะหมายถึง การทาํใหเ้ครืSองจกัรทีSเป็นคอขวดของกระบวนการมีปริมาณของผลผลิต
มากทีSสุดนัSนเอง วตัถุประสงคเ์ช่นนี_สามารถทาํให้เกิดขึ_นไดห้ลายวธีิดว้ยกนั ประการแรก ผูจ้ดั
ตารางตอ้งพยายามใหแ้น่ใจวา่เครืSองจกัรทีSเป็นคอขวดนี_ตอ้งไม่มีการเดินเปล่า ซึS งทาํไดโ้ดยการป้อน
งานใหก้บัแถวคอยของเครืSองจกัรนี_อยา่งสมํSาเสมอ เพืSอใหแ้น่ใจวา่จะมีงานอยูใ่นแถวคอยหนา้
เครืSองจกัรนี_ตลอดเวลา ประการทีSสอง ถา้เครืSองจกัรทีSเป็นคอขวดมีการทาํงานแบบเวลาปรับตั_ง
เครืSองขึ_นกบัลาํดบังานก่อนหนา้แลว้ ผูจ้ดัตารางจะตอ้งจดัลาํดบัของงานใหผ้ลรวมของเวลาปรับตั_ง
เครืSองทั_งหมดมีค่านอ้ยทีSสุด ตวัอยา่งของวตัถุประสงคด์า้นปริมาณผลผลิตทีSสาํคญัคือ  
 

1.1 เวลาไหลของงาน (Flow Time)  
 

      เวลาไหลของงานจะหมายถึง ระยะเวลาทั_งหมดทีSงานใชเ้วลาอยูใ่นระบบ เวลาไหลของ
งานนี_จะเป็นตวัวดัความสามารถในการตอบสนองต่อแต่ละอุปสงค ์(Demand) ของระบบ 
นอกจากนั_นยงัสะทอ้นใหเ้ห็นถึงเวลาทีSแต่ละงานตอ้งคอยในระบบตั_งแต่งานนั_นเขา้สู่ระบบ
จนกระทัSงออกจากระบบอีกดว้ย การทาํใหค่้าเวลาไหลเฉลีSยของงาน (Average flow time) มีค่านอ้ย
ทีSสุดจะเกีSยวขอ้งโดยตรงกบัการทาํใหค่้าผลรวมของเวลาเสร็จ (Sum of completion time) มีค่านอ้ย
ทีSสุด  

1.2 เวลาปิดงานของระบบ (Makespan)  
 

      เวลาปิดงานจะมีความสาํคญัเมืSองานทีSนาํมาจดัตารางมีจาํนวนจาํกดั ซึS งหมายความถึง
เวลาทีSระบบทาํงานชิ_นสุดทา้ยเสร็จสิ_น เวลาปิดงานมีความสาํคญัใกลชิ้ดกบัวตัถุประสงคด์า้น
ปริมาณผลผลิต นัSนคือ การจดัตารางเพืSอทาํให้เวลาปิดงานของระบบมีค่านอ้ยทีSสุดจะส่งผลใหเ้กิด
การทาํงานทีSก่อให้เกิดปริมาณผลผลิตมากทีSสุดดว้ย นอกจากนั_นแลว้ยงัทาํใหเ้กิดการใชง้าน
เครืSองจกัรอยา่งสูง โดยเฉพาะอยา่งยิSงเครืSองจกัรทีSเป็นคอขวดของระบบ  
 

 2. วตัถุประสงค์ด้านกาํหนดส่งมอบ (Due-Date Related Objectives)  
 

มีวตัถุประสงคที์Sสาํคญัเป็นจาํนวนมากทีSมีความเกีSยวขอ้งกบักาํหนดส่งมอบ เช่น  
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2.1 เวลาสาย (Lateness)  
 

      เวลาสายของงานเขียนแทนดว้ย L
j 
= C

j 
– d

j 
ถา้งานใดมีค่า L

j 
เป็นบวก หมายความวา่งาน

นั_นสาย (เสร็จหลงักาํหนดเวลา C
j 
– d

j 
> 0) แต่ถา้งานใดมีค่า L

j 
เป็นลบ แสดงวา่งานนั_นทาํเสร็จก่อน

กาํหนด (เสร็จก่อนกาํหนดเวลา C
j 
– d

j 
< 0) และถา้งานใดมีค่า L

j 
เท่ากบั 0 หมายความวา่ งานนั_นทาํ

เสร็จตามกาํหนดส่งมอบพอดี  
 

2.2 เวลาสายสูงสุด (Maximum Lateness)  
 
                     เวลาสายสูงสุดเขียนแทนดว้ย L

max 
= MAX (L

1
,,L

2
,…,L

n
) การทาํใหเ้วลาสายสูงสุดมีค่า

นอ้ยทีSสุด (MIN L
max

) จะหมายถึงการทาํใหเ้วลาสายของงานทีSแยที่Sสุด (สายมากทีSสุด) ในระบบมีค่า

นอ้ยทีSสุดนัSนเอง  
 

2.3 เวลาล่าชา้ (Tardiness)  
 

       เวลาล่าชา้ของงานเขียนแทนดว้ย T
j 
= MAX ( C

j 
– d

j 
, 0 ) ขอ้แตกต่างระหวา่งเวลาล่าชา้

กบัเวลาสายคือ เวลาล่าชา้จะไม่มีทางทีSจะเป็นลบได ้อยา่งนอ้ยทีSสุดจะตอ้งมีค่าเท่ากบั 0 ซึS งหมายวา่ 
จะไม่มีผลตอบประโยชน์แทนประการใด ถา้สามารถทาํงานเสร็จเร็วกวา่กาํหนด แต่เมืSอใดก็ตามทีS
งานเสร็จชา้กวา่กาํหนด เวลาล่าชา้จะมีค่าเป็นบวก (พิภพ, 2545)  
 
3. วตัถุประสงค์ด้านค่าใช้จ่าย (Cost Related Objectives)  
 

     มีวตัถุประสงคที์Sสาํคญัเป็นจาํนวนมากทีSมีความเกีSยวขอ้งกบัค่าใชจ่้ายทีSเกิดขึ_นหลงัจาก
ทีSงานถูกจดัตารางแลว้  
 

3.1 ค่าใชจ่้ายดา้นการปรับตั_งเครืSอง (Set up cost)  
 

    โดยมากแลว้การทีSเราจดัตารางเพืSอทาํให้เวลาทีSใชใ้นการปรับตั_งเครืSองมีค่านอ้ยทีSสุดนั_น 
จะส่งผลใหเ้กิดปริมาณผลผลิตทีSมากทีSสุด หรือจะทาํใหเ้วลาปิดงานของระบบมีค่าตํSาทีSสุด แต่
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อยา่งไรก็ตามในบางสถานการณ์ เราอาจจะพบวา่ ถึงแมจ้ะมีการใชเ้วลาในการปรับตั_งเครืSองทีSนอ้ยก็
ตาม อาจจะส่งผลใหต้อ้งเสียค่าใชจ่้ายในรูปแบบอืSนทีSสูงขึ_นก็ได ้ตวัอยา่งเช่น เครืSองจกัรเครืSองหนึSง
ทีSมีกาํลงัการผลิตอยา่งเหลือเฟือ และการปรับตั_งเครืSองจกัรเครืSองนี_ ใหไ้ปทาํงานอืSนถึงแมจ้ะใชเ้วลา
เพียงนิดเดียวก็ตาม ก็อาจจะทาํใหเ้กิดการสูญเสียในดา้นของวตัถุดิบทีSตอ้งใชร้ะหวา่งปรับตั_งอยา่ง
มากก็ได ้นัSนคือเราจะตอ้งทิ_งวตัถุดิบทีSอยูใ่นกระบวนการผลิตก่อนหนา้นี_ไปทั_งหมด เนืSองจากไม่
สามารถทีSจะนาํเอาวตัถุดิบทีSเคยโหลดเขา้เครืSองจกัรนี_กลบัมาใชอี้กครั_ งได ้
 

3.2 ค่าใชจ่้ายดา้นพสัดุคงคลงัของงานระหวา่งกระบวนการ (Work-In-Process Inventory)  
 

       การทาํใหง้านระหวา่งกระบวนการ (Work-In-Process, WIP) มีค่านอ้ยทีSสุด เป็น
วตัถุประสงคที์Sมีความสาํคญัอยา่งมากประการหนึSงในการบริหารจดัการ ตวัอยา่งของขอ้เสียของ
การมี WIP ในระบบคือ การมี WIP มากจะทาํใหเ้กิดเงินจม ทาํใหเ้กิดการบล็อกของการดาํเนินงาน
ขึ_น เพิSมค่าใชจ่้ายดา้นการขนถ่ายวสัดุ หรือเกิดความเสียหายหรือความเสืSอมกบั WIP ทีSเก็บไวน้าน 
เป็นตน้ ตวัวดัสมรรถนะทีSเกีSยวขอ้งกบั WIP คือ เวลาไหลของงาน (Flow time) การทาํใหเ้วลาไหล
ของงานเฉลีSย (Average flow time) มีค่านอ้ยทีSสุดจะเป็นการทาํให้ WIP ในระบบมีจาํนวนนอ้ยทีSสุด 
และจะทาํใหจ้าํนวนเฉลีSยของงานในระบบมีค่านอ้ยทีSสุดอีกดว้ย  
 

3.3 ค่าใชจ่้ายดา้นพสัดุคงคลงัของสินคา้สาํเร็จรูป (Finished Goods Inventory Cost)  
 

      วตัถุประสงคอี์กประการหนึSงของการบริหารระบบผลิตก็คือ การทาํใหค่้าใชจ่้ายดา้น
พสัดุคงคลงัของสินคา้สาํเร็จรูปมีค่าตํSาทีSสุด ถา้ระบบผลิตมีการทาํงานแบบตามคาํสัSงซื_อของลูกคา้
แลว้ การทีSบริษทัมีค่าใชจ่้ายดา้นการจดัเก็บสินคา้สาํเร็จรูปเกิดขึ_น จะมีผลมาจากการผลิตทีSเสร็จเร็ว
กวา่กาํหนดส่งมอบ แต่ถา้ระบบผลิตมีการทาํงานแบบผลิตสู่คลงัสินคา้ การเก็บพสัดุคงคลงัของ
สินคา้สาํเร็จรูป จะขึ_นกบัค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บพสัดุ และค่าใชจ่้ายในการปรับตั_งเครืSองจกัร ใน
กรณีนี_ถา้อุปสงคมี์ค่าไม่ค่อยจะคงทีSแลว้ เราจะตอ้งพิจารณาถึงจาํนวนขั_นตํSาของสตอ๊กนิรภยัทีSควร
จะจดัเก็บเอาไวเ้ผืSอใชใ้นกรณีฉุกเฉิน แต่อยา่งไรก็ตามเราตอ้งพยายามทาํใหค้่าใชจ่้ายดา้นพสัดุคง
คลงัของสินคา้สาํเร็จรูปมีค่าตํSาทีSสุด  
 

วตัถุประสงคที์Sสนใจนาํมาพิจารณาในงานวจิยันี_ จะพิจารณาถึงค่าใชจ่้ายต่างๆทีSตอ้งเสียหกั
ออกจากรายรับทั_งหมดโดยจะแสดงเป็นค่าผลกาํไรโดยรวมทีSบริษทัไดรั้บจากการผลิต (Profit 
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Related Objectives) โดยพิจารณาจากกาํไรทีSจะไดรั้บโดยรวมจากการผลิตดว้ยปัจจยัในการผลิต
แบบต่าง ๆ   
  Profit = Sales Price – Operation cost – Inventory cost – Penalty Cost              
 

ประเภทของปัญหาการจัดลาํดับ 

  
Sule (1997) กล่าววา่ รูปแบบของตารางเวลาในการวางแผนการผลิตสามารถแบ่งออกเป็น 

10 กลุ่มดงันี_  
 

1. เครืSองจกัรเดียว (Single machine) มีเพียงเครืSองจกัรเดียวทีSใชใ้นการผลิต และทุกงานตอ้ง 
ถูกผลิตโดยเครืSองจกัรนี_  งานจะถูกผลิตเพียงครั_ งเดียว แต่ละงานมีเวลาในการผลิตและกาํหนดเวลา 
ส่งมอบทีSแตกต่างกนัไป เราอาจจะกาํหนดฟังกช์ัSนของความสูญเสียของงานทีSเกิดจากการเบีSยงเบน 
จากกาํหนดเวลาส่งมอบ วตัถุประสงคโ์ดยทัSวไปส่วนใหญ่จะเป็นการทาํให้เวลาการส่งมอบชา้กวา่ 
กาํหนดใหน้อ้ยทีSสุด เรียกวา่ Tardiness penalty ส่วนวตัถุประสงคอื์Sน ๆ นั_นขึ_นอยูก่บัเกณฑต่์าง ๆ ทีS 
ตอ้งการพฒันาตารางเวลานั_น ๆ ซึS งสามารถแบ่งไดเ้ป็น 

1.1 งานทีSเป็นอิสระต่อกนั (Independent jobs) เป็นงานทีSไม่มีขอ้จาํกดั 
ดา้นลาํดบัการทาํงาน 
                   1.1.1 รูปแบบของเวลาเสร็จสิ_น (Completion time models) 
                   1.1.2 รูปแบบของเวลาล่าชา้โดยรวม (Lateness models) 
                   1.1.3 รูปแบบของเวลาทีSล่าชา้ (Tardiness models) 

 
1.2 งานทีSไม่เป็นอิสระต่อกนั (Dependent jobs) เป็นงานทีSมีขอ้จาํกดัดา้นลาํดบัทาํงาน ทีSมี

โครงสร้างเฉพาะของลาํดบังาน (Special precedence structures) ทีSแตกต่างกนั 
                    1.2.1 รูปแบบของเวลาเสร็จสิ_นโดยรวม (Total completion time models) 
                    1.2.2 รูปแบบปัญหากาํหนดเวลาการส่งมอบ (Due-date Problems) 
                    1.2.3 รูปแบบปัญหาเวลาการเตรียมงาน (Sequence-dependent Setup Problems) 
 

2. การผลิตแบบสายงาน (Flow shop) งานจะถูกผลิตดว้ยเครืSองจกัรหลายตวัทีSมีลาํดบั 
การผลิตเดียวกนั อยา่งไรก็ตามเวลาในการผลิตของแต่ละงานดว้ยเครืSองจกัรเดียวกนัอาจจะแตกต่าง 
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กนัได ้วตัถุประสงคโ์ดยทัSวไปส่วนใหญ่จะเป็นการทาํให้เวลาการผลิตโดยรวมนอ้ยทีSสุด
(Makespan) 
 

3. เครืSองจกัรแบบขนาน (Parallel machines) มีเครืSองจกัรทีSเป็นอิสระต่อกนัหลายตวั และ 
แต่ละงานมีความตอ้งการการผลิตจากเครืSองจกัรเพียงเครืSองเดียว งานถดัไปไม่สามารถผลิตไดถ้า้ 
งานก่อนหนา้ยงัผลิตไม่เสร็จ วตัถุประสงคโ์ดยทัSวไปส่วนใหญ่จะเป็นการทาํใหเ้วลาการผลิตโดย 
รวมนอ้ยทีSสุด (Minimize Makespan) 
 

4. การผลิตแบบตามงาน (Job shop) เป็นระบบการผลิตทีSใชก้นัอยา่งกวา้งขวางระบบหนึSง 
ซึS งมีเครืSองจกัรทีSทาํงานแตกต่างกนั และแต่ละงานตอ้งการการผลิตจากเครืSองจกัรบางเครืSองตาม 
ลาํดบัความตอ้งการของงานนั_น ๆ แบบจาํลองทีSง่ายทีSสุดของระบบการผลิตแบบตามงานคือ การทีS 
งานแต่ละงานสามารถทีSจะทาํการดาํเนินงานบนเครืSองจกัรใด ๆ ก็ตามทีSอยูบ่นเส้นทางงานของตน
ไดเ้พียงแค่หนึSงครั_ งเท่านั_น สาํหรับแบบจาํลองทีSซบัซอ้นขึ_นอาจเป็นไปไดว้า่ งานอาจจะกลบัมา           
ทาํซํ_ าทีSเครืSองจกัรเดิมไดห้ลายครั_ งบนเส้นทางทีSกาํหนดให้และเรียกการทาํงานแบบนี_วา่  “การเวยีน
ซํ_ า (Recirculation)” วตัถุประสงคโ์ดยทัSวไปส่วนใหญ่จะเป็นการทาํใหเ้วลาการผลิตโดยรวมนอ้ย
ทีSสุด (Minimize Makespan) หรือการทาํใหเ้วลาการส่งมอบชา้กวา่กาํหนดใหน้อ้ยทีSสุด 
(Minimize Tardiness penalty) 
 

5. การผลิตแบบเปิด (Open shop) มีความคลา้ยคลึงกนักบัการผลิตแบบแยกงาน เพียงแต่ 
งานนั_นสามารถผลิตไดใ้นหลากหลายลาํดบัการผลิต หรือมีความอิสระดา้นลาํดบัการผลิตนัSนเอง 
วตัถุประสงคโ์ดยทัSวไปส่วนใหญ่จะเป็นการทาํใหเ้วลาการผลิตโดยรวมนอ้ยทีSสุด (Minimize 
Makespan) 
 

6. การผลิตแบบไม่อิสระต่อกนั (Dependent shop) เป็นการผลิตทีSมีสิSงแวดลอ้มเหมือนกบั 
การผลิตแบบแยกงาน (Job shop) เพียงแต่ลาํดบัของงานนั_นอาจขึ_นอยูก่บัการผลิตของงานอืSน ๆ ได ้
หรือไม่มีความอิสระดา้นลาํดบัการผลิต วตัถุประสงคโ์ดยทัSวไปส่วนใหญ่จะเป็นการทาํใหเ้วลาการ 
ผลิตโดยรวมนอ้ยทีSสุด เรียกวา่ Makespan 
 

7. การผลิตแบบกลุ่มงาน (Batch processing) งานจะถูกผลิตเป็นกลุ่มกอ้นทีSมีเวลาการผลิต 
ทีSแน่นอน และมีกาํลงัการผลิตทีSจาํกดัในแต่ละครั_ งของการผลิต เช่น เตาอบขนม 
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8. การผลิตแบบมีเวลาเตรียมการ (Sequence-dependent setup times) มีความคลา้ยคลึงกนั 
กบัการผลิตแบบกลุ่มงาน เพียงแต่จะมีเวลาเตรียมการผลิตในกรณีทีSกลุ่มงานทีSผลิตต่อกนัเป็นงานทีS 
แตกต่างกนั จึงเกิดตน้ทุนจากการเตรียมการผลิตขึ_น แต่ละงานมีกาํหนดเวลาส่งมอบ และวตัถุ 
ประสงคโ์ดยทัSวไปจะเป็นการทาํใหเ้วลาโดยรวมของการส่งมอบชา้กวา่กาํหนดใหน้อ้ยทีSสุดเรียกวา่ 
Total tardiness penalty 
 

9. การผลิตแบบสายงานการประกอบ (Assembly line) ทุกงานจะผา่นลาํดบัการผลิตทีS
แน่นอนมีวตัถุประสงคโ์ดยทัSวไปในการกาํหนดงานใหแ้ต่ละสถานีงานเพืSอใหไ้ดร้ะดบัการผลิตและ
ประสิทธิภาพตามทีSตอ้งการ เช่น การสมดุลสายงาน (Line balancing) 

 
10. การผลิตแบบผสมในสายงานการประกอบ (Mixed-mode assembly line) งานผลิตบน 

การผลิตแบบสายงานการประกอบ แต่สามารถผลิตงานทีSคลา้ยกนัทีSมีลกัษณะการทาํงานและเวลา 
แตกต่างกนัไดว้ธีิการจดัตารางการผลิต (Production Scheduling Approach)  

 

วธีิการจัดตารางการผลติ 

 
วธีิการจดัตารางการผลิตนั_นหลากหลายวธีิตามความเหมาะสม และลกัษณะของปัญหาทีS

ตอ้งการจดัตารางการผลิต ซึS งสามารถแบ่งแยกได ้2 กลุ่มหลกั ๆ คือ  
 

1. วธีิ Exact algorithm หรือวธีิการหาคําตอบทีHดีทีHสุดของปัญหา (Optimal Solution)  
 

เป็นวธีิการทีSหาตารางการผลิตทีSดีทีSสุด เช่น ถา้เป้าหมายของการจดัตารางการผลิตของ
ปัญหาคือ ทาํใหต้น้ทุนตํSาสุด ดงันั_นคาํตอบทีSเป็น Optimal solution ก็คือตารางการผลิตทีSมีตน้ทุนตํSา 
ไม่มีตารางการผลิตใดทีSดีกวา่นี_  ไม่มีตารางการผลิตใดทีSดีกวา่นี_  วธีิทาง Exact algorithm นี_
ประกอบดว้ยวธีิทางรูปแบบคณิตศาสตร์ (Mathematical model) ทั_งหลาย เช่น Linear 
programming, Integer programming เป็นตน้ นอกจากนี_  Exact algorithm นี_จะใชเ้วลานานในการ
คาํนวณหาคาํตอบถา้ปัญหามีขนาดใหญ่ ในบางปัญหาไม่สามารถหาคาํตอบไดเ้ลย ถา้ปัญหามีขนาด
ใหญ่มาก เพราะตอ้งใชเ้วลาในการคาํนวณหาคาํตอบเป็นเวลาหลายปี เพืSอทีSจะไดค้าํตอบ Optimal 
solution  
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2. วธีิ Heuristic  
 

เนืSองจากวธีิ Exact algorithm นั_นไม่สามารถหาคาํตอบสาํหรับปัญหาทีSมีขนาดใหญ่ไดห้รือ
ตอ้งใชเ้วลาหาคาํตอบนานมากๆ ดงันั_นนกัวจิยัจึงไดคิ้ดวธีิหาคาํตอบ (ตารางการผลิต) ทีSสามารถหา
คาํตอบของปัญหาขนาดใหญ่ได ้โดยทีSคาํตอบนั_นไม่สามารถทราบไดว้า่เป็น คาํตอบทีSดีทีSสุด 
(Optimal solution) หรือไม่ แต่ถือวา่เป็นคาํตอบ (ตารางการผลิต) ทีSดีและยอมรับได ้วธีิการหา
คาํตอบดงักล่าว เรียกวา่ Heuristic เช่น วธีิการ Tabu search, Simulated annealing หรือ Genetic 
algorithm เป็นตน้ 

 
เนืSองจากในสภาพความเป็นจริงมีการสัSงงานเขา้มาในโรงงานตลอดเวลา บางงานมีขั_นตอน

ไม่ซบัซอ้นสามารถกระทาํไดด้ว้ยกระบวนการผลิตง่าย ๆ แต่บางงานมีขั_นตอนการผลิตทีSซบัซอ้น
มาก นอกจากนั_นงานแต่ละงานอาจมีระดบัความสาํคญัของงานแตกต่างกนั สิSงต่าง ๆ เหล่านี_อาจมี
ผลต่อการพิจารณาการจดัตารางการผลิต เช่น การพิจารณาวา่ทาํงานใดก่อนและงานใดหลงั เป็นตน้ 
ซึS งกระบวนการในการจดัตารางการผลิตมีความยุง่ยากซบัซอ้น เพราะตอ้งผลิตตามใบสัSงงาน    
หลาย ๆ ชนิดทีSมีขั_นตอนของกระบวนการผลิตแตกต่างกนั อาจทาํใหเ้กิดปัญหาประสิทธิภาพการ
ทาํงานของเครืSองจกัร เนืSองจากเครืSองจกัรบางเครืSองอาจตอ้งทาํงานตลอดเวลา ขณะทีSบางเครืSองเกิด
การวา่งงาน นอกจากนั_นยงัส่งผลต่อประสิทธิภาพการทาํงานดว้ย เนืSองจากตารางการผลิตจะเป็น
ตวักาํหนดวา่การส่งงานชา้หรือไม่ และค่าใชจ่้ายในการเตรียมงานหรือเครืSองจกัร การจดัลาํดบังาน
ส่วนใหญ่ใชว้ธีิสุ่มอยา่งมีเหตุผล โดยอาศยัหลกัเกณฑต่์าง ๆ ทีSนิยม ดงันี_  
 

2.1 ทาํงานทีSใชเ้วลานอ้ยทีSสุดก่อน (Shortest Processing Time: SPT) คือ งานใดทีSใชเ้วลา
ทาํงานนอ้ยทีSสุด จะไดรั้บการจดัเขา้เป็นอนัดบัแรก งานทีSใชเ้วลานอ้ยถดัไปก็เป็นอนัดบัทีS 2, 3 และ 
4 จนกระทัSงถึงอนัดบัทีS k เมืSอ k คือ จาํนวนงานทั_งหมดทีSคอยอยู ่  

Z = P                                                    (1) 
  
2.2 ทาํงานทีSมีเวลาในการทาํงานทีSเหลือน้อยก่อน (Shortest-Remaining-Processing-Time: 

SRPT) ซึS งวธีินี_จะมีการจดัลาํดบังานคลา้ยกบั SPT 
  Z = r                                                                 (2) 
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2.3 ทาํงานทีSจะถึงวนักาํหนดส่งเร็วทีSสุดก่อน (Earliest Due Date) 
                                        Z = d                                             (3) 

 
2.4 ทาํงานชิ_นทีSมีเวลาเหลือสําหรับการทาํงานนอ้ยทีSสุดก่อน (Minimum Slack Time) กรณี 

ชิ_นงานนั_นจะตอ้งผา่นหลายหน่วยงาน จะใชว้ธีิหาค่าเฉลีSยของค่าเวลาเพียงพอ (Slack) ทีSเกิดขึ_นบน 
แต่ละหน่วยงานสาํหรับค่าเวลาเพียงพอ (Slack) ของงานหาไดจ้ากการเอาเวลาทีSตอ้งใชท้ั_งหมดบน 
หน่วยผลิตทีSตอ้งผา่นลบออกจากเวลาถึงก ําหนดส่งงาน หารดว้ยจาํนวนหน่วยงานทีSงานนั_นตอ้ง
ผา่น 

                  Z = (d-r-t)                                                                                 (4) 
 

2.5 พิจารณาโดยการปรับปรุงกาํหนดส่ง (Modified Due Date) เป็นการดูจากกาํหนดส่ง
และเวลาปัจจุบนัทีSทาํการผลิตมาถึงรวมกบัเวลาการผลิตของงานนั_นโดยจะเลือกค่ามากของค่าทั_ง
สองมาพิจารณาเพืSอจดัลาํดบัการผลิตต่อไป 

                      Z = Max(d, r+t)                                             (5) 
 
 2.6 สัดส่วนวกิฤต (Critical Ratio) เป็นการจดัลาํดบังานโดยดูจากสัดส่วนของเวลาทีSเหลือ
ก่อนจะถึงกาํหนดส่งงานแต่ละชิ_นทีSนาํมาพิจารณาหารดว้ยเวลาทาํงานของงานแต่ละชิ_นทีSนาํมา
พิจารณาโดยจะเลือกทาํงานทีSมีสัดส่วนวกิฤตก่อน 
                                          Z = (d-t)/r                                                                                              (6)          

 
2.7 การจดัตารางการผลิตโดยพิจารณาอตัราส่วนระหวา่งค่าเก็บรักษาต่อค่าปรับเนืSองจาก

ผลิตชา้กวา่กาํหนด (Earliness cost to Tardiness cost Ratio (ETR)) เป็นวธีิการจดัลาํดบังาน โดย
อาศยัหลกัการของวธีิ ETR ซึS งงานจะถูกจดัเขา้สู่เครืSองจกัรหลงัจากทีSอตัราส่วนระหวา่งค่าเก็บรักษา
ต่อค่าปรับเนืSองจากผลิตชา้กวา่กาํหนดของงานทุกงาน ถูกเรียงจากนอ้ยไปหามาก 
                                        Z = h/e         (7) 

 
2.8 นอกจากวธีิการสุ่มอยา่งมีเหตุผล โดยอาศยัหลกัเกณฑ์ต่าง ๆ เหล่านี_แลว้ยงัมีการรวมวธีิ

ต่าง ๆ เหล่านี_ เขา้ดว้ยกนั (Combination of dispatching rules) เพืSอใหไ้ดก้ารจดัตารางการผลิตทีS
ไดผ้ลลพัธ์ตามวตัถุประสงคที์SเฉพาะยิSงขึ_นเช่น วธีิทีSพิจารณาการจดัตารางการผลิตโดยรวมเวลาทีSใช้
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ในการผลิตกบังานทีSจะทาํในลาํดบัต่อไปไวด้ว้ยกนั (Processing Time + Work in Next Queue) 
(Holthaus, O. 1997.) 

                               Z = pij + W                                                          (8) 
 
 2.9  วธีิฮิวริสติกแบบผสมผสาน (Hybrid Heuristic Method) การจดัตารางการผลิตแบบ
ผสมผสาน เป็นวธีิทีSนาํเอาการจดัตารางการผลิตแบบฮิวริสติกทีSดีอนัดบัทีSหนึSงและอนัดบัทีSสองใน
การจดัตารางการผลิตนั_น ๆ มาจดัตารางการผลิตใหม่โดยใหค้ะแนนในสัดส่วนทีSเหมาะสมโดย
สัดส่วนการใหค้ะแนนของตารางการผลิตโดยวธีิฮิวริสติกแบบผสมผสาน ไดม้าจากผลรวมของ
เปอร์เซ็นตค่์าเฉลีSยผลการวดัสมรรถนะการผลิตระหวา่งการจดัตารางการผลิต โดยใชว้ิธีฮิวริสติกทีSดี
ทีSสุด และการจดัตารางการผลิตโดยใชว้ธีิฮิวริสติกทีSดีอนัดบัสอง เป้าหมายหรือวตัถุประสงคข์อง
การจดัตารางการผลิตขึ_นอยูก่บัวา่ในการจดัตารางการผลิตนั_น ๆ ตอ้งการเป้าหมาย หรือ
วตัถุประสงคอ์ยา่งไร เช่น ตอ้งการส่งมอบงานใหท้นัตามกาํหนดเวลา มีอตัราการใชง้านเครืSองจกัร
มากทีSสุด เป็นตน้ เป้าหมายโดยทัSวไปสาํหรับการจดัตารางการผลิต คือการจดัให้เวลาทีSใชใ้นการ
ผลิตเป็นไปตามความตอ้งการของตวัวดัสมรรถนะซึSงในงานวจิยันี_จะดูทีS ผลกาํไรโดยรวมทีSบริษทั
จะไดรั้บเป็นหลกั  
 

กฎเกณฑฮิ์วริสติกแบบผสมผสานทีSใชจ้ดัตารางการผลิตมีขั_นตอนการทาํดงันี_  
                                       

2.9.1   จดัตารางการผลิตตามกฎฮิวริสติกแบบต่าง ๆ 
 

2.9.2   เปรียบเทียบสมรรถนะของตารางทั_งหมด โดยเลือกตารางทีSมีค่าสมรรถนะ 
ดีทีSสุดเป็นตารางทีSดีอนัดบัหนึSง และสมรรถนะทีSดีรองลงมาเป็นตารางทีSดีอนัดบัสอง 
 
              2.9.3  กาํหนดคะแนน ใหล้าํดบังานแรกจนถึงสุดทา้ย โดยทีSงานลาํดบัแรกสุดจะมี 
คะแนนมากทีSสุดเท่ากบัจาํนวนงานทั_งหมดในการจดัตาราง และลดลาํดบัลงเรืSอย ๆ จนเท่ากบั 1 
โดยการใหค้ะแนนของตารางทีSดีอนัดบัหนึSงจะคิดทีS W1 และคะแนนของตารางทีSดีอนัดบัทีSสองจะ
คิดทีS W2 โดยตารางทีSดีอนัดบัหนึSง  
                           Gi = (n) x W1, Gi + 1 = (n-1) x W1,…, Gi + n = (n-n) x W1 
ตารางทีSดีอนัดบัสอง 
                           Hi = (n) x W2, Hi+1 = (n-1) x W2,…,  Hi+n = (n-n) x W2 
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โดยกาํหนดให้   Gi = ลาํดบังานแรกสุดของตารางทีSมีค่าสมรรถนะทีSดีทีSสุด 
                          Hi = ลาํดบังานแรกสุดของตารางทีSมีค่าสมรรถนะทีSดีอนัดบัทีSสอง 
โดย W1 และ W2 เท่ากบั 
                          W1 = Pmax1/(Pmax1+Pmax2) 
              
                           W2 = Pmax2/(Pmax1+Pmax2) 
 
โดยทีS Pmax1 = ผลกาํไรโดยรวมของกฏทีSใหผ้ลกาํไรมากทีSสุด 
          Pmax2 = ผลกาํไรโดยรวมของกฏทีSใหผ้ลกาํไรมากรองลงมา 
 
              2.9.4 นาํค่าของงานเดียวกนัมารวมกนัแลว้เรียงลาํดบังานทีSมีค่าผลรวมมากทีSสุด 
ทาํงานก่อน(Gi + Hi) > (Gi+1+Hi+1) >…> (Gi+n + Hi+n) 
 
              2.9.5 จดังานเขา้เครืSองจกัรจากงานแรกจนถึงงานสุดทา้ย 

หลกัเกณฑต่์าง ๆ ทีSกล่าวมาขา้งตน้นี_ไม่สามารถรับรองวา่ใหผ้ลลพัธ์ดีทีSสุด เนืSองจากมี 
ผลดีผลเสียแตกต่างกนัตามลกัษณะเงืSอนไข และสภาพแวดลอ้มของการผลิต บางสถานการณ์
หลกัเกณฑห์นึSงอาจใหผ้ลลพัธ์ทีSดีกบัวตัถุประสงคห์นึSงแต่มีผลเสียกบัอีกวตัถุประสงคห์นึSง โดย
วตัถุประสงคก์ารกาํหนดตารางการผลิต ไดแ้ก่การทาํใหเ้วลาทีSงานทั_งหมดอยูใ่นระบบมีค่าตํSาสุด 
ลดงานระหวา่งทาํ ลดจาํนวนงานทีSเสร็จชา้กวา่กาํหนด เป็นตน้ 
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ตารางทีH 1  วตัถุประสงคที์Sแต่ละ Dispatching Rule สามารถใหผ้ลลพัธ์ทีSดีทีSสุดในการผลิตแบบตาม
สัSง 

 

Dispatching Rule Performance Criteria References 

SPT Mean Flowtime, Percentage Tardiness Chiang and Li-Chen Fu (2006) 

EDD Mean tardiness Horng-Chyi Horng(2006) 

CR Tardiness Varience Horng-Chyi Horng(2006) 

MST Mean Tardiness Horng-Chyi Horng(2006) 

MDD Mean Tardiness Horng-Chyi Horng(2006) 

SPRT Percentage Tardiness Holthaus and Rajendran(1999) 

PT+WINQ Mean Flowtime  Holthaus and Rajendran(1997) 
 

ซึS งปัญหาการจดัตารางการผลิตค่อนขา้งซํ_ าซอ้นมากการทาํใหผ้ลลพัธ์สอดคลอ้งกบั
วตัถุประสงคที์Sตอ้งการทั_งหมดเป็นเรืSองยาก เพราะเวลาทีSใชเ้ตรียมหรือติดตั_งเครืSองจกัร (Set-up 
Time) เพืSอทาํการเฉพาะอยา่งจะเปลีSยนไปตามขั_นตอนการปฏิบติังาน (พิภพ, 2542) โดยหลกัเกณฑ์
ขา้งตน้มีการกล่าวถึงและนาํมาใชร่้วมกนัไดใ้นการวเิคราะห์ปัญหาการจดัตารางการผลิตทีSซบัซอ้น 
(Baker, 1984) สาํหรับการเลือกหลกัเกณฑต่์าง ๆ ในการจดัลาํดบังาน สามารถพิจารณาตามรูปแบบ
ของการปฏิบติังาน แบ่งไดเ้ป็น 2 ลกัษณะ คือ การผลิตแบบต่อเนืSอง (Flow Shop) ทีSมีรูปแบบการ
ไหล ของงานบนหน่วยผลิตในทิศทางเดียวกนั และการผลิตแบบตามสัSง (Job Shop) 
 

 งานวจัิยทีHเกีHยวข้อง 

 
สุเทพ และ ปัญจพร (2550) ไดเ้สนอการพฒันาโปรแกรม คอมพิวเตอร์เพืSอจดัตารางการ

ผลิตโดยนาํวธีิฮิวริสติกดว้ยวิธี EDD, LPT, SPT, Slack/TP, Slack, AVPROและไดเ้สนอวธีิการ 
ใหม่ คือ ฮิวริสติกแบบผสมผสาน(Hybrid Heuristic) เพืSอจดัตารางการผลิตเฟือง จากนั_นวดั
สมรรถนะของการจดัตารางการผลิตเปรียบเทียบวธีิฮิวริสติกแบบเดิมกบัแบบผสมผสาน โดยใช้
ขอ้มูลจริงจากโรงงานตวัอยา่ง พบวา่วธีิทีSใหส้มรรถนะทีSดีทีSสุดคือวธีิการจดัตารางการผลิตโดย 
ใชร้ะบบฮิวริสติกแบบผสมผสาน เพราะช่วงกวา้งเวลาทาํงานลดลง 11.92% เวลาการไหลของงาน
ในระบบโดยเฉลีSยลดลง 18.82% เวลาสายของงานโดยเฉลีSยลดลง 13.37% เวลาล่าชา้ของงานสูง
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ทีSสุดลดลง 20.43% เวลาล่าชา้ของงานโดยเฉลีSยลดลง 59.92% และเวลารวมทั_งหมดของงานล่าชา้
ลดลง 35.87% 

 
ปาริฉตัร (2548) วธีิการจดัตารางการผลิตสาํหรับการผลิตแบบการไหลของสายงานไดถู้ก

นาํมาใช ้โดยเสนอวธีิการในแบบฮิวริสติก 3 วธีิไดแ้ก่วธีิการของพาลเมอร์ วธีิการของกุปตา้ และ
วธีิการของซีดีเอส มาทดสอบดว้ยขอ้มูลคาํสัSงซื_อจริงโดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีSจดัทาํขึ_น 
จากนั_นจะนาํวธีิการทั_งสามมาเปรียบเทียบกบัวธีิการจดัตารางการผลิตของโรงงานตวัอยา่ง ในการ
เปรียบเทียบผลการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิการทางฮิวริสติกทั_ง 3 วธีิ พบวา่วธีิการของกุปตา้เป็น 
วธีิทีSใหต้ารางการผลิตทีSมีประสิทธิภาพดีทีSสุด โดยเมืSอทาํการเปรียบเทียบกบัวธีิการจดัตารางการ
ผลิตแบบเดิม ตารางการผลิตทีSไดจ้ากวธีิการของกุปตา้ให้ค่าจาํนวนงานล่าชา้ ค่าเวลาล่าชา้ของงาน
โดยเฉลีSย และค่าเวลาสายของงานโดยเฉลีSยลดลงจากวธีิการแบบเดิม 57.14%, 26.77% และ 34.03% 
ตามลาํดบั และยงัลดเวลาทีSใชไ้ปในการเตรียมเครืSองจกัรในจุดทีSเป็นคอคอดของการผลิตลง 2,400 
นาทีหรือ 11.3% จากวธีิการแบบเดิม และจากการใชโ้ปรแกรมการจดัตารางการผลิตมาช่วยในการ
ประมวลผลทาํใหล้ดเวลาในการจดัตารางการผลิตลงไดถึ้ง 9 ชัSวโมง 

 
ศศิกาญจน์ และ กาญจนา (2551) ศึกษาเกีSยวกบัการจดัลาํดบังานบนเครืSองจกัรเดีSยว ทีSมี

ระยะเวลาในการเตรียมงานแบบไม่เป็นอิสระต่อกนั (Sequence-Dependent Setup Time) โดย
ระยะเวลาการเตรียมงานดงักล่าวส่วนใหญ่จะพบในโรงงานทีSมีเครืSองจกัรเดีSยวทีSสามารถทาํงานได้
หลายอยา่ง (A Multipurpose Machine)ไดมี้การแกไ้ขปัญหาโดยการพฒันารูปแบบทางคณิตศาสตร์ 
(Mathematical Model) เพืSอหาค่าผลเฉลยทีSดีทีSสุด (Optimal Solution) แต่สาํหรับปัญหาทีSมีการจดั
ตารางการผลิตขนาดทีSใหญ่ขึ_น (Industrial-sized problem) หรือทีSมีความซบัซอ้นของปัญหาจะ
สามารถหาคาํตอบโดยการพฒันาวธีิทางฮิวริสติกส์(Heuristic) พบวา่ค่าเฉลีSยของค่าคาํตอบทั_งสอง
วธีิซึS งก็คือค่าใชจ่้ายรวมของวิธีรูปแบบทางคณิตศาสตร์และค่าใชจ่้ายรวมของวธีิฮิวริสติกส์มีค่า
แตกต่างกนัส่วนเวลาทีSใชใ้นการทดสอบจะพบวา่เมืSอจาํนวนงานมากขึ_นรูปแบบทางคณิตศาสตร์
เริSมใชเ้วลามากขึ_น แต่วธีิทางฮิวริสติกส์ยงัคงใชเ้วลาไม่มากนกั ฮิวริสติกส์จึงสามารถแกไ้ขปัญหาทีS
มีจาํนวนงานมีขนาดเพิSมมากขึ_น เพืSอช่วยลดระยะเวลาของการคน้หาคาํตอบ 
 

มานพ (2550) นี_นาํเสนอรูปแบบทางคณิตศาสตร์เพืSอนาํไปจดัตารางการผลิตใน
อุตสาหกรรม รูปแบบทางคณิตศาสตร์ทีSนาํเสนอไดพ้ฒันาต่อยอดจากวธีิการแตกกิSงและจาํกดัเขต 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พืSอลดเวลาการผลิตและค่าไฟฟ้ารวมของระบบ ในทีSนี_สมการเป้าหมายอยูใ่นรูป
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ของ Value Function ซึS งจะทาํใหผู้ใ้ชส้ามารถตดัสินใจเลือกนํ_าหนกัความสาํคญัระหวา่งเวลาแลว้
เสร็จรวมของงานในระบบและค่าไฟฟ้าทีSเกิดขึ_นได ้ประเภทของปัญหาทีSพิจารณาเป็นงานการผลิต
แบบสัSงทาํ ซึS งในระบบการผลิตมี 4 งานและ 4 เครืSองจกัร ผลจากการทดลองจากการจาํลอง
สถานการณ์ชี_ ใหเ้ห็นวา่ รูปแบบทางคณิตศาสตร์ทีSนาํเสนอใหผ้ลคาํตอบทีSดีกวา่หรือเทียบเท่ากบั
วธีิการแตกกิSงและจาํกดัเขตในการลดเวลาการผลิตและค่าไฟฟ้ารวมของงานในระบบ 
 

ณฐัวร และ เตือนใจ (2550) ไดพ้ฒันาวธีิการจดัตารางการผลิตเพืSอให้เวลาล่าชา้รวมตํSาทีSสุด 
ดว้ยวธีิการแกปั้ญหาแบบหลายขั_นตอน (Multi-phase methodology) ในขั_นตอนแรกเป็นการ
แบ่งกลุ่มงาน (Allocation) มอบหมายงานใหเ้ครืSองจกัร โดยการใชก้ฎการจ่ายงาน (Dispatching 
Rules) ดว้ยการใชเ้กณฑว์นักาํหนดส่ง (EDD : Early Due Date) ขอ้จาํกดัของผลิตภณัฑ์ และ
ความสาํคญัของลูกคา้เป็นเกณฑใ์นการจดัมอบงาน ขั_นทีSสองเป็นการจดัลาํดบังาน (Assigning) โดย
วธีิการคน้หาแบบตาบู (Tabu Search) ในการหาคาํตอบทีSดีทีSสุดของการจดัตารางการผลิต ซึS งในการ
สร้างคาํตอบตั_งตน้หรือคาํตอบทีSเป็นไปไดท้ั_งหมดนั_นไดใ้ชก้ารหาคาํตอบขา้งเคียง (Neighborhood 
Search) โดยใชก้ารสลบังาน (Swap Pairwise Interchange) และไดป้ระยกุตว์ธีิการในการทดลอง
ขอ้มูลทีSมีลกัษณะการกระจายตวัเป็นแบบปกติซึS งอยูใ่นช่วงงานทีS 70-90 งาน ช่วง 91-110 งาน ช่วง 
111-130 งาน และช่วง 131-150 งาน จากผลการทดลองพบวา่วธีิการจดัตารางทีSใชก้ารคน้หาแบบ
ตาบูใหค่้าเวลาล่าชา้รวมทีSนอ้ยกวา่การจดัตารางแบบเดิมประมาณ 90% ส่วนเวลาทีSใชใ้นการจดั
ตารางการผลิตพบวา่วธีิการจดัตารางการผลิตแบบใหม่ใชเ้วลาทีSนอ้ยกวา่วธีิการจดัตารางการผลิต
แบบเดิมประมาณ 75% ในทุก ๆ ช่วงงาน ในการหารอบการคน้หาทีSใหค่้าเวลาล่าชา้รวมนอ้ยทีSสุดมี
ลกัษณะแบบสุ่ม และการวเิคราะห์เวลาในการรันโปรแกรมพบวา่มีความสัมพนัธ์กบัจาํนวนรอบ
การคน้หาและจาํนวนงานทีSทาํการผลิตอยา่งมีนยัสาํคญั 
 

สุรสิทธิ�  (2543) ไดท้าํการวจิยัและนาํเสนอการจดัตารางการผลิตชิ_นส่วนแม่พิมพแ์บบใช้
คอมพิวเตอร์ช่วยสาํหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ_นส่วนยานยนต ์โดยไดท้าํการศึกษาเพืSอหาวธีิการเพืSอ
จดัตารางการผลิตทีSมีประสิทธิภาพสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคใ์นการจดัตารางการผลิตคือ ใหค่้า
เวลาล่าชา้ของงานโดยเฉลีSยตํSาทีSสุด ไดท้าํทฤษฎีการจดัตารางการผลิตแบบตามสัSงมาประยกุตใ์ช้
ดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตแบบนอนดีเลยร่์วมกบัวธีิการเชิงฮิวริสติกส์โดยนาํเอากฏเกณฑ ์        
ฮิวริสติก RO SMT SPT มาทาํการทดสอบกบัขอ้มูลการผลิตจริงดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีSจดัทาํ
ขึ_น ผลการทดลองพบวา่กฏเกณฑฮิ์วริสติกแบบ EDD เป็นวธีิการจดัตารางการผลิตทีSมีประสิทธิภาพ
ดีทีSสุด โดยเมืSอทาํการเปรียบเทียบกบัขอ้มูลการผลิตเก่า ไดค้่าเวลาล่าชา้ของงานโดยเฉลีSยลดลง 
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29% จาํนวนงานล่าชา้ลดลง 40% และหาค่าเวลาสายของงานโดยเฉลีSยลดลง 61% โดยระยะเวลาใน
การวางแผนการผลิต และไดแ้ผนตารางการผลิตทีSมีความถูกตอ้งแม่นยาํสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์
ในการจดัตารางการผลิต 

 
นฐัพงศ ์(2551) เสนอการพฒันาวธีิการทางฮิวริสติกอลักอริทึมในการจดัตารางการผลิต

สาํหรับเครืSองจกัรแบบขนานโดยมีเวลาเตรียมการผลิตเป็นแบบไม่อิสระ ซึS งการจดัตารางการผลิต 
มีปัจจยัทีSเกีSยวขอ้งกบัเวลาทาํการผลิตของเครืSองจกัร โดยมีเวลาเตรียมการผลิตเป็นแบบไม่อิสระ
และเครืSองจกัรแบบขนาน วทิยานิพนธ์นี_ จึงเสนอการจดัตารางการผลิต วธีิการฮิวริสติกอลักอริทึม  
5 วธีิ ไดแ้ก่ วธีิ SSPJ, วธีิ SPAST, วธีิ SPACT, วธีิ SPASCR และ วธีิ SPASPR โดยมีการศึกษา 
เพืSอเปรียบเทียบอลักอริทึมทีSใหค่้าของ Makespan ตํSาทีSสุด ซึS งผลของการศึกษานี_จะทาํใหส้ามารถ
เลือกอลักอริทึมในการจดัตารางการผลิตวธีิทีSเหมาะสม ผลจากการศึกษานี_ไดพ้บวา่ วธีิการทาง 
ฮิวริสติกอลักอริทึมวธีิ SPACT เป็นวธีิทีSใหค่้าของ Makespan ตํSาทีSสุด  

 
สุทธิลกัษณ์ (2550) 

 
ทาํการพยากรณ์ปริมาณการใชว้ตัถุดิบแต่ละชนิดดว้ยวธีิอนุกรมเวลา 

และพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใชใ้นการวางแผนและจดัตารางการผลิต สาํหรับวิธีการจดั
ตารางการผลิตนั_นจะใชว้ธีิการจดัตารางแบบฮิวริสติก เพืSอหาค่าเวลางานทีSอยูใ่นระบบโดยเฉลีSย 
เวลางานล่าชา้เฉลีSย และจาํนวนงานล่าชา้ หลงัจากนาํโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีSพฒันาขึ_นมาใช้
วางแผนและจดัตารางการผลิตในโรงงานตวัอยา่งแลว้ ปรากฏวา่สามารถเพิSมประสิทธิภาพการ 
ผลิตไดดี้ยิSงขึ_น โดยผูว้จิยัเลือกใชก้ฎ Priority ในการวางแผนและจดัตารางการผลิต ผลการวจิยัคือ
สามารถทาํใหค่้าเวลาของงานในระบบเฉลีSยโดยลดลงจากเดิม 5.53 วนั เหลือ 3.25 วนัต่อใบสัSงซื_อ 
ค่าเวลางานล่าชา้เฉลีSยโดยลดลงจากเดิม 3.25 วนั เหลือ 1.2 วนัต่อใบสัSงซื_อ และจาํนวนงานล่าชา้
ลดลงจาก 1,815 ชิ_นเหลือ 608 ชิ_น  

 
Oliver and Chandrasekharan (1997)  ไดน้าํเสนอ ฮิวริสติกใหม่ 2 วธีิมาเปรียบเทียบกบั 

แบบเดิมไดแ้ก่ SPT WINQ RAN RR โดยทาํการเปรียบเทียบทีSการทดลองในสภาวะต่าง ๆดงันี_  ทีS 
Utilization 60 70 80 85 90 95 โดยวดัผลมาจาก ค่าเฉลีSยเวลาการไหลของงาน (Mean flowtime) 
ค่าเฉลีSยงานล่าชา้ (Mean tardiness) เปอร์เซ็นตข์องจาํนวนงานทีSเสร็จชา้ (Percentage of tardy job) 
และเวลาการกระจายของเวลาการทาํงานในช่วงต่าง ๆไดแ้ก่ 1-50 1-100 10-50 พบวา่ฮิวริสติกใหม่ 
2 วธีิ ทีSนาํเสนอ (Rule 1, Rule 2) ใหผ้ลการจดัตารางการผลิตดีทีSสุดในการพิจารณา ค่าเฉลีSยเวลา
การไหลของงาน ซึS งใหข้อ้เสนอไวว้า่ถา้ลกัษณะงานมีลกัษณะทีSมีขอ้จาํกดัทีSเพิSมขึ_นการใชเ้พียง 
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กฎเดียวไม่สามารถจดัตารางการผลิตทีSดีได ้ตอ้งมีการผสมกนัของวธีิต่าง ๆ เพืSอใหเ้ขา้กบัขอ้จาํกดั
และวตัถุประสงคที์Sมี เช่น Rule 1 ก็เป็นการรวมกนัของ SPT กบั WINQ 
 

Che Chiang and Chen Fu (2006) ไดท้าํการศึกษาวธีิฮิวริสติกทีSใชค้าํนวณหาตารางการผลิต
ต่าง ๆ 16 วธีิ โดยแบ่งวธีิต่าง ๆ ออกตามลกัษณะของตวัชี_ วดัดงันี_  (1) วธีิทีSคิดคาํนวณจากเวลาทีSใช้
ในการผลิต (Processing time-based rules) ไดแ้ก่ SPT LTWK SPRT (2)  วธีิทีSคิดคาํนวณจาก
กาํหนดวนัส่งงาน  (Due date-based rules)ไดแ้ก่  EDD MDD ODD MOD SLACK    (3) วธีิทีSคิด
คาํนวณจากสัดส่วน (Ratio-based rules) CR COVERT ATC CR+SPT SLK/RPT+SPT (4) วธีิแบบ
ทัSวไป ไดแ้ก่ FIFO PTPW PTPWOOD ผลจากการทาํการทดลองกบัโรงงานประกอบอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์แห่งหนึSงพบวา่ สาํหรับตวัชี_วดัอตัราการส่งงานชา้ (Tardy rate) พบวา่ PTPWODD 
ไดค้่าทีSต ํSาทีSสุด สาํหรับตวัชี_วดั เวลาส่งงานล่าชา้โดยเฉลีSย (Mean Tardiness) พบวา่วธีิในกลุ่ม Due 
date-based rules และ Ratio-based rules ไดผ้ลทีSมีค่านอ้ยพอ ๆกนั และสาํหรับตวัชี_วดัการส่งงานชา้
มากทีSสุด (Maximum Tardiness) พบวา่วธีิในกลุ่ม Due date-based rules และ Ratio-based rules 
ยงัคงใหผ้ลดีทีSสุดอยู ่ซึS งในกลุ่มของ Due date-based rules จะใหผ้ลทีSดีกวา่ในกลุ่มของ Ratio-based 
rules อยูเ่ล็กนอ้ย 

 
Michael E. and Gregory R. (2004) ไดท้าํการศึกษาการใช ้Dispatching Rules  ไดแ้ก่ FIFO, 

SPT, EDD, CR, RWK  กลยทุธ์ในการทาํการผลิตใหม่ (Rework Strategies)  ระดบัของงานทีSจะตอ้ง
ทาํการผลิตใหม่ (Rework Levels) ซึS งมี 1%, 5%, 10%  ลกัษณะการผลิตซึSงมี 2 แบบคือแบบตามสัSง 
(Make-to-order) และแบบผลิตจาํนวนมาก (Make-to-stock) ในการจาํลองสถานการณ์ การจดัตาราง
การผลิตของโรงงานประกอบชิ_นส่วนอิเล็กทรอนิกส์แห่งหนึSง โดยวดัผลจาก รอบเวลาการผลิต 
(Cycle time) เปอร์เซ็นตข์องงานทีSส่งทนัเวลา (Percentage on time) และ งานระหวา่งการผลิต
(Work in process)  ซึS งพบวา่การใช ้FIFO, RWK ร่วมกบัแผนการทาํการผลิตใหม่แบบ First 
Bottleneck จะใหผ้ลในการทาํงานดีทีSสุด  
 

Kawai and Fujimoto (2005) ไดท้าํการทดลองรวม Dispatching rules ต่าง ๆ สาํหรับ
แกปั้ญหาการวางแผนการผลิตแบบตามสัSง (Job-shop Scheduling Problem,JSSP)  โดยทาํการเสนอ
วธีิใหม่ในการจดัตารางการผลิต 3 วธีิดงันี_  วธีิแรกเป็นการรวม Dispatching rules ทีSนิยมนาํมาใชก้นั
ในการวางแผนการผลิตจริงในโรงงานอุตสาหกรรมทัSวไป คือการรวม SPT และ MWKR ผลปรากฏ
วา่ดีกวา่ทีSจะใชเ้พียงวธีิใดวธีิหนึSง วธีิทีSสองเป็นการเสนอวิธีทีSจะพยายามรักษาสมดุลของภาระงาน
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ของเครืSองจกัรทุกเครืSองใหใ้กลเ้คียงกนั ซึS งวธีินี_จะทาํการกาํหนดนํ_าหนกัของภาระงานตั_งแต่
ขั_นตอนแรก ๆ  วธีิทีSสามเป็นการผสมสัดส่วนของงาน (mixing ratio) ซึS งวธีิทีSสามนี_ ใหผ้ลลพัธ์ทีS
ดีกวา่วธีิอืSน ๆ ทีSนาํมาทดลอง 

 
Chyi Horng  (2006)  ไดเ้สนอวธีิการจาํลองสถานการณ์เพืSอเปรียบเทียบการวธีิการจดั

ตารางการผลิตโดยใช ้Dispatching Rules ทั_งหมด 13 แบบในการผลิตแบบ Open shop ดงันี_  FIFO, 
AT, AT-RPT, SPT, EDD, MST, MDD,CR, S/RMOP, RR, PT+WINQ, PT+WINQ+AT, 
PT+WINQ+SL  พร้อมดว้ยใชว้ธีิในการเลือกเครืSองจกัรในการผลิตแบ่งเป็นสามวธีิคือใชก้ารสุ่ม 
(Random) วธีิ NINQ ในการเลือกเครืSองจกัรสามารถทาํใหเ้วลาในการไหลของงานเฉลีSยมีค่านอ้ย
ทีSสุดขณะทีSใชว้ธีิ LINQ ในการเลือกเครืSองจกัรจะไดค่้า mean tardiness ของงานนอ้ยทีSสุดในทุก ๆ 
กรณี ซึS งการเลือก Dispatching Rules ทีSเหมาะสมนั_นทาํไดโ้ดยใชต้วัแปรต่าง ๆ เป็นตวัแปรในการ
ทดลองคือ utilization factor ทีS 80% และ 95% , number of machines ทีS 5 และ 10 เครืSอง และใชก้าร
แจกแจงของเวลาการผลิต (processing time distribution of jobs) ไดแ้ก่ Uniform(1,49), EXPO(25)
และ Normal(25,5) จากผลการทดลองพบวา่พิจารณาจาก เวลาเฉลีSยของการไหลของงาน(Mean 
flowtime) วธีิ NINQ+SPT และ LINQ+SPT เป็นคาํตอบทีSดีในทุก ๆการทดลอง ขณะทีS 
NINQ+MDD และ NINQ+EDD จะไดผ้ลดีเฉพาะเวลาในการผลิตมีการกระจายแบบ uniform ส่วน
ถา้พิจารณาจาก เวลาการไหลของงานทีSมากทีSสุด และความเบีSยงเบนของเวลาการไหลของงานพบวา่ 
NINQ+AT-RPT และ LINQ+AT-RPT ทั_งสองวธีิไดผ้ลทีSดี และถา้นาํเอา EDD, MDD และ MST มา
รวมกบั NINQ หรือ LINQ จะใหผ้ลการจดัทีSไดค่้า เวลาในการส่งงานล่าชา้นอ้ยทีSสุด 



อปุกรณ์และวธีิการ 

 

อุปกรณ์ 

 

1. เครืSองคอมพิวเตอร์ส่วนตวั 
 

2. โปรแกรมสาํเร็จรูป Arena รุ่น 12.0 
 

วธีิการ 

 
การจาํลองแบบปัญหา (Simulation) คือ กระบวนการออกแบบจาํลอง (Model) ของ

ระบบงานจริง (Real System) แลว้ดาํเนินการทดลองใชแ้บบจาํลองนั_น เพืSอเรียนรู้พฤติกรรมของ
ระบบงานหรือเพืSอประเมินผลการใชก้ลยทุธิ�  (Strategies) ต่าง ๆ ในการดาํเนินงานของระบบภายใต้
ขอ้กาํหนดทีSวางไว ้

กระบวนการของการจาํลองแบบปัญหานั_นแบ่งออกเป็นสองส่วน คือ การสร้างแบบจาํลอง
ส่วนหนึSง และการนาํเอาแบบจาํลองนั_นไปใชง้านเชิงวเิคราะห์อีกส่วนหนึSง จะเห็นไดว้า่แบบจาํลอง
ทีSใชใ้นการจาํลองแบบปัญหานี_อาจเป็นหุ่น เป็นระบบหรือเป็นแนวคิดลกัษณะหนึSงลกัษณะใด โดย
ตอ้งใหเ้หมือนกบัระบบจริงใหไ้ดม้ากทีSสุด และสามารถช่วยใหเ้ขา้ใจในระบบจริง เพืSอทีSจะเป็น
ประโยชน์ในการอธิบายพฤติกรรม และเพืSอปรับปรุงการดาํเนินงานของระบบจริง 
 
1. กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลติอุปกรณ์ไฟรถยนต์ 

 

บริษทัตวัอยา่งในงานวจิยันี_  คือบริษทัผูผ้ลิตทีSครอบไฟรถยนต ์และรถจกัรยานยนต ์ซึS งถือ
เป็นสินคา้ประเภทตามแฟชัSนทีSมีความตอ้งการสินคา้ในรูปแบบทีSหลากหลาย และเนืSองจากทีS
ผลิตภณัฑมี์ความหลากหลายนี_ เองการผลิตของโรงงานจึงตอ้งพยายามใหมี้ความยดืหยุน่สูงเพืSอทีS
สามารถปรับตวัใหไ้ดก้บัการผลิตทีSมีความหลากหลายของผลิตภณัฑสู์ง โดยขั_นตอนหลกั ๆ ทีSใชใ้น
กระบวนการผลิตมีดงัต่อไปนี_   
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1. กระบวนการขึkนรูปชิkนงานพลาสติก 

 
ส่วนประกอบพลาสติกต่าง ๆ ของตวัอุปกรณ์ทีSครอบหลอดไฟโดยทีSแต่ะผลิตภณัฑจ์ะมี

ส่วนประกอบทีSแตกต่างกนัตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 

 
 
ภาพทีH 1 ตวัอยา่งของชิ_นงานพลาสติกทีSทาํการฉีดเสร็จเพืSอรอการประกอบ 
 
2. กระบวนการหยอดกาวซิลิโคน 

 
 จะทาํการหยอดกาวซิลิโคนดว้ยครืSองหยอดกาว PLC พร้อมปัyมกาวทาํการหยอดกาว PUR 
เพืSอยดึเลนส์กบัแป้น 
 

 
 

ภาพทีH 2 แสดงขั_นตอนการหยอดกาวชิ_นงานไฟหลงัรถยนต ์
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3. ขัkนตอการประกบชิkนงานด้วยเครืHองอดัอตัโนมัติและเครืHองอดัมือโยก 

 
 เป็นขั_นตอนการประกบชิ_นงานใหติ้ดกบัดว้ยเครืSองอดัอตัโนมติั และ เครืSองอดัมือโยก
แลว้แต่ลกัษณะของแต่ละผลิตภณัฑที์Sแตกต่างกนัดงัแสดงในภาพทีS 3 
 

 
 

ภาพทีH 3 การใส่กั_นแสง และใชเ้ครืSองย ํ_ามือโยกกดลงในจานฉาย 
 
4. ขัkนตอนการประกอบชิkนส่วนทีHได้จากแม่พมิพ์ 

 
จะทาํการประกอบส่วนประกอบต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนัซึS งส่วนประกอบอาจจะเป็นส่วนทีSฉีด

ออกมาพร้อมกนัหรืออาจจะสัSงส่วนประกอบจากผูรั้บจา้งผลิตรายอืSนเขา้มาแลว้แต่ผลิตภณัฑโ์ดยใช้
เครืSองมือต่างๆช่วยในการประกอบไดแ้ก่ จิyก ตวัจบัยึด โดยลกัษณะการประกอบจะเป็น
ลกัษณะเฉพาะของแต่ละผลิตภณัฑด์งัแสดงในภาพทีS 4 

 

 
 

ภาพทีH 4  การประกอบขอบเขา้กบัเบา้โดยใชจิ้yกช่วยในการประกอบ 
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5. ขัkนตอนการพ่นสีและอบผิว 

 
 ทาํการพน่สีชิ_นงานดว้ยเครืSองพน่สีและทาํการอบผวิชิ_นงานดว้ยเครืSองพน่สี MRP-2100PF
ซึSงมีวธีิในการทาํงานดงันี_  
 
 5.1 ทาํความสะอาดชิ_นงานดว้ยนํ_ายาเช็ดคราบ 
 5.2 พน่นํ_ายาเกาะพลาสติก 2 เทีSยว 
 5.3 พน่จริงทบั 
 5.4 นาํไปเขา้เครืSองอบสี 
 

6. ขัkนตอนการเชืHอมชิkนงานเข้าด้วยกนัด้วยเครืHอง Ultrasonic 

 

โดยใชเ้ครืSองอุลตร้าโซนิคทาํการเชืSอมชิ_นงานงานเขา้ดว้ยกนัโดยใชจิ้yกช่วยในการ
ดาํเนินงาน 

 
ภาพทีH 5  ลกัษณะการวางชิ_นงานเพืSอทาํการเชืSอมชิ_นงานดว้ยเครืSอง Ultrasonic 
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ภาพทีH 6  ส่วนงานเชืSอมชิ_นงานดว้ยเครืSอง Ultrasonic  
 

7. ขัkนตอนการตรวจสอบ  

 

 โดยจะตรวจสอบชิ_นงานวา่ไดต้ามมาตรฐานทีSลูกคา้ตอ้งการหรือไม่ เช่นการตรวจสอบการ
รัSวของชิ_นงานโดยใชล้มในการทดสอบและการตรวจสอบการติดของหลอดไฟดงัแสดงในภาพทีS 7
และภาพทีS 8 
 

 
 

ภาพทีH 7  การตรวจสอบลมรัSวของชิ_นงาน 
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ภาพทีH 8  ตรวจสอบการติดไฟของชิ_นงาน 
 

8. ขัkนตอนการบรรจุหีบห่อ 

 

 ทาํการบรรจุดว้ย เครืSองซีลเซลลูลอยดค์ลืSนความถีSสูง แลว้ประกอบลงกล่องบรรจุภณัฑ์ 
ลกัษณะการทาํงานจะเป็นลกัษณะการผลิตแบบตามสัSง โดยส่วนงานต่าง ๆ จะอยูเ่ป็นส่วน ๆโดย
ผลิตภณัฑจ์ะเคลืSอนทีSไปผลิตตามส่วนงานต่าง ๆ ตามใบสัSงผลิตทีSมีขั_นตอนทีSแตกต่างกนัโดย
ลกัษณะการผลิตจะผลิตเป็นผลิตภณัฑไ์ปตามจาํนวนในใบสัSงผลิตโดยไม่มีการแทรกผลิตภณัฑ์
ชนิดอืSนระหวา่งทีSยงัทาํการผลิตไม่ครบตามจาํนวนในใบสัSงผลิต 
 

 
 

ภาพทีH 9  ส่วนงานบรรจุผลิตภณัฑ ์
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ภาพทีH 10  ชิ_นงานหลงัทาํการผลิตเสร็จเรียบร้อยรอส่งลูกคา้ 
 

โดยส่วนงานฉีดขึ_นรูปจะมีเครืSองฉีดทั_งหมด 13 เครืSอง ส่วนงานหยอดกาวซิลิโคนจะมี
เครืSองหยอดกาวทั_งหมด 3 เครืSอง ส่วนงานบรรจุจะมีเครืSองซีล 1 เครืSอง ส่วนงานเชือมชิ_นงานดว้ย
เครืSอง Ultrasonic จะมีเครืSอง Ultrasonic 2 เครืSอง ส่วนงานประกอบจะเป็นการเตรียมอุปกรณ์ใหต้รง
ตามการผลิตผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดซึSงมีขั_นตอนในการประกอบทีSแตกต่างกนั ซึS งการผลิตแต่ละ
ผลิตภณัฑบ์างผลิตภณัฑ ์มีขั_นตอนในการผลิตสูงสุดคือ 7 ขั_นตอน บางการผลิตมีขั_นตอนการผลิต
ตํSาสุดเพียง 3 ขั_นตอน ซึS งผลิตภณัฑข์องโรงงานจะไม่ไดเ้ริSมและจบทีSขั_นตอนการผลิตเดียวกนัทุก
งาน เพราะผลิตภณัฑบ์างตวัไม่มีการฉีดทีSโรงงานเพราะจา้งผลิตจากภายนอกและงานบางชนิดไม่มี
การใส่บรรจุภณัฑเ์พราะตอ้งส่งไปทาํการประกอบทีSโรงงานประกอบรถยนต ์เป็นตน้  
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ภาพทีH 11  ภาพแผนผงัของโรงงาน 
 

วเิคราะห์และสรุปขอ้มูลทีSใชใ้นการสร้างแบบจาํลอง 
 

 ขอ้มูลต่าง ๆ ทีSใชใ้นการจาํลองสถานการณ์ในงานวิจยันี_  สามารถแบ่งขอ้มูลไดเ้ป็น  
4 ขอ้มูล คือ 1. คาํสัSงซื_อทีSจะทาํการผลิต 2. ขั_นตอนการผลิตทั_ง 10 แบบ 3. ทรัพยากรของ
กระบวนการผลิตทั_ง 9 สถานีงาน และ 4. เวลาทีSใชใ้นกระบวนการทาํการผลิต 
 
 1. ขอ้มูลการพยากรณ์คาํสัSงซื_อทีSจะทาํการผลิต 
 

    วธีิการสัSงซื_อผลิตภณัฑ ์ลูกคา้จะมีการสัSงซื_อผา่นฝ่ายขายของบริษทัโดยเปิดเป็นคาํสัSงซื_อ
แบบรวม (Batch Purchase Order) แลว้จะใหย้อดการพยากรณ์การเรียกสินคา้ในแต่ละเดือน (ดงั
แสดงในตารางทีS 3) ใหก้บัทางบริษทัหลงัจากฝ่ายขายไดรั้บการพยากรณ์การเรียกสินคา้ของลูกคา้
แลว้ก็จะทาํการประชุมกบัฝ่ายผลิตเพืSอกาํหนดนโยบายการวางแผนการผลิต 
 
                  ในการสัSงซื_อผลิตภณัฑ ์จะมีรายละเอียดทีSบอกถึง วนัสัSงซื_อ (Date of Order), ชืSอลูกคา้ 
(Customer Name), รหสัแบบของผลิตภณัฑ ์(Type ID), วนักาํหนดส่ง (Due Date), ยอดสัSงซื_อ 
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(Order Quantity) หลงัจากนั_นจะทาํการบนัทึกขอ้มูลการสังซื_อลงในฐานขอ้มูล เพืSอดาํเนินการ
แสดงผลการสัSงผลิต  
 
              2. ขอ้มูลค่าใชจ่้ายทีSตอ้งนาํมาพิจารณาเพืSอใชใ้นการวางแผนการผลิต 
 

    ในการวางแผนการผลิตขอ้มูลทีSผูว้างแผนจาํเป็นจะตอ้งนาํมาเพืSอพิจารณาคือค่าใชจ่้ายใน
การผลิต, ค่าใชจ่้ายในการจา้งผลิต, ราคาขายต่อชิ_นของแต่ละผลิตภณัฑ,์ ค่าเก็บรักษา และค่าปรับ
จากการส่งงานล่าชา้ (ดงัแสดงในตารางทีS 2)  
 

โดยในการทาํวิจยันี_จะทาํการเปรียบเทียบผลการกาํหนดลาํดบังานดว้ยวธีิการแบบต่าง ๆ 
ดงันี_ คือ 

 
1. การทาํงานปัจจุบนัซึS งทางบริษทัจะจดังานโดยคาํนวณเองโดยใชจ้ากประสบการณ์และ 

โปรแกรม Excel ช่วยในการคาํนวนและประมวลผลในบางกรณี 
2. เขียนโปรแกรม โดยใชโ้ปรแกรม Arena ในการสร้างแบบจาํลองและใชโ้ปรแกรม 

Microsoft Excel ในการเก็บขอ้มูลและประมวลผลบางส่วนโดยมีวธีิต่าง ๆดงันี_  
      2.1 วธีิการจดัลาํดบังานโดยนาํงานทีSมีเวลาการทาํงานรวมนอ้ยทีSสุดก่อน (SPT) 

2.3 วธีิการจดัลาํดบังานโดยนาํงานทีSมีเวลาการทาํงานเหลือนอ้ยทีSสุดก่อน (SRPT) 
                   2.3 วธีิการจดัลาํดบังานโดยนาํงานทีSจะถึงวนักาํหนดส่งเร็วทีSสุดก่อนก่อน (EDD) 
                   2.4 วธีิการจดัลาํดบังานโดยนาํงานชิ_นทีSมีเวลาเหลือสาํหรับการทาํงานนอ้ยทีSสุดทาํก่อน 
(MST) 

2.5 วธีิการจดัลาํดบังานโดยดูจากกาํหนดส่งและเวลาปัจจุบนัทีSทาํการผลิตมาถึงรวมกบั 
เวลาการผลิตของงานนั_นโดยจะเลือกค่ามากของค่าทั_งสองมาพิจารณาเพืSอจดัลาํดบัการผลิต (MDD) 

         2.6 วธีิการจดัลาํดบังานโดยเป็นการจดัลาํดบังานโดยดูจากสัดส่วนของเวลาทีSเหลือก่อน 
จะถึงกาํหนดส่งงานแต่ละชิ_นทีSนาํมาพิจารณาหารดว้ยเวลาทาํงานของงานแต่ละชิ_นทีSนาํมาพิจารณา
โดยจะเลือกทาํงานทีSมีสัดส่วนวกิฤตก่อน(CR) 
                   2.7 วธีิการจดัลาํดบังานโดยทีSพิจารณาการจดัตารางการผลิตโดยรวมเวลาทีSใชใ้นการ
ผลิตกบังานทีSจะทาํในลาํดบัต่อไปไวด้ว้ยกนัอนัไหนมีค่านอ้ยก็จะนาํมาทาํก่อน (PT+WINQ) 
                   2.8 วธีิการจดัลาํดบังานโดยพิจารณาจากอตัราส่วนของค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้
กบัค่าปรับทีSจะเกิดขึ_นจากการส่งงานไม่ทนักาํหนด (ETR) 
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ตารางทีH 2  ค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ของแต่ละผลิตภณัฑ์ 
 

คาํสัSงซื_อ 
ค่าใชจ่้ายใน

การผลิต 
(บาท/ชิ_น) 

ค่าใชจ่้ายใน
การจา้งผลิต 
(บาท/ชิ_น) 

ราคาขาย 
(บาท/ชิ_น) 

ค่าเก็บรักษา  
(บาท/ชิ_น) 

ค่าปรับ 
(บาท/ 

คาํสัSงซื_อ/วนั) 

1 1260 1530 1800 50 5000 

2 1750 2125 2500 35 5000 

3 420 510 600 35 3500 

4 1400 1700 2000 38 8000 

5 193 234 275 50 7000 

6 154 187 220 55 7000 

7 168 204 240 15 5000 

8 280 340 400 40 5000 

9 350 425 500 75 1500 

10 315 383 450 15 5000 

11 980 1190 1400 15 5000 

12 1260 1530 1800 48 5000 

13 1050 1275 1500 85 15000 

14 1225 1488 1750 68 15000 

15 910 1105 1300 75 5000 

16 175 213 250 88 1000 

17 595 723 850 25 0 

18 525 638 750 19 0 

19 315 383 450 20 0 

20 350 425 500 20 0 

21 385 468 550 20 0 

22 840 1020 1200 15 5000 

23 700 850 1000 10 5000 

24 595 723 850 15 5000 
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ตารางทีH 2  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ 
ค่าใชจ่้ายใน

การผลิต 
(บาท/ชิ_น) 

ค่าใชจ่้ายใน
การจา้งผลิต 
(บาท/ชิ_น) 

ราคาขาย 
(บาท/ชิ_น) 

ค่าเก็บรักษา 
(บาท/ชิ_น) 

ค่าปรับ 
(บาท/ 

คาํสัSงซื_อ/วนั) 

25 175 213 250 5 3500 

26 560 680 800 7 0 

27 980 1190 1400 7 0 

28 875 1063 1250 10 0 

29 546 663 780 5 0 
30 385 468 550 20 5000 
31 420 510 600 10 3000 
32 1050 1275 1500 8 0 
33 245 298 350 15 0 
34 245 298 350 15 3500 
35 490 595 700 8 0 
36 490 595 700 10 0 
37 560 680 800 18 0 
38 245 298 350 10 0 
39 210 255 300 5 15000 
40 2100 2550 3000 33 7500 
41 1400 1700 2000 25 0 
42 315 383 450 10 0 
43 245 298 350 15 3500 
44 175 213 250 20 0 
45 245 298 350 70 0 
46 210 255 300 60 0 
47 350 425 500 42 0 
48 280 340 400 10 3500 
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ตารางทีH 2  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ 
ค่าใชจ่้ายใน

การผลิต 
(บาท/ชิ_น) 

ค่าใชจ่้ายใน
การจา้งผลิต 
(บาท/ชิ_น) 

ราคาขาย 
(บาท/ชิ_น) 

ค่าเก็บรักษา 
(บาท/ชิ_น) 

ค่าปรับ 
(บาท/ 

คาํสัSงซื_อ/วนั) 

49 945 1148 1350 15 0 
50 175 213 250 15 0 

 

ตารางทีH 3  ยอดคาํสัSงซื_อสินคา้ของสองสัปดาห์แรกของเดือนสิงหาคม 
 

คาํสัSงซื_อ ลาํดบัขั_นตอนการผลิต จาํนวน (ชิ_น) กาํหนดส่ง(วนั) 
1 1>2>6>7 500 10 
2 1>4>2>6>7>8 350 8 
3 1>2>6>3>7>8 350 12 
4 1>4>6>7 380 14 
5 1>6>2>5>7>8 500 12 
6 1>6>5>2>3>7>8 550 13 
7 1>3>2>7>6>8 150 10 
8 6>3>5>2>7>8 400 10 
9 1>2>6>7 750 11 

10 1>5>2>6 150 13 
11 1>4>6>7>8 150 12 
12 1>4>2>6>7>8 480 11 
13 1>4>2>6>7>8 850 12 
14 1>4>2>6>7>8 680 11 
15 1>4>2>6>7>8 750 10 
16 1>4>2>6>7>8 880 9 
17 1>4>6 250 11 
18 1>4>6 190 8 
19 1>2>6>3>7>8 200 11 
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ตารางทีH 3  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ ลาํดบัขั_นตอนการผลิต จาํนวน (ชิ_น) กาํหนดส่ง(วนั) 
20 1>2>6>3>7>8 200 12 
21 1>2>6>3>7>8 200 12 
22 1>2>6>7>8 150 12 
23 1>2>6>7>8 100 12 
24 1>2>6>7>8 150 12 
25 1>6>2>5>7>8 50 14 
26 1>6>2>5>7>8 70 13 
27 1>2>6>7>8 70 11 
28 1>6>2>5>7>8 100 11 
29 1>2>6>5>7>8 50 11 
30 1>2>6>7>8 200 11 
31 1>2>6>7>8 100 10 
32 1>2>3>6>7>8 75 9 
33 1>2>6>7>8 150 14 
34 1>2>6>7>8 150 12 
35 1>2>6>7>8 75 12 
36 1>2>6>7>8 100 12 
37 1>2>6>7>8 175 13 
38 1>2>6>7>8 100 13 
39 1>2>6>7>8 50 13 
40 1>2>6>7>8 330 13 
41 1>2>6>7>8 250 13 
42 1>2>3>6>7>8 100 13 
43 1>2>3>6>7>8 150 11 
44 1>6>5>2>3>7>8 200 11 
45 1>6>5>2>3>7>8 700 12 
46 1>6>5>2>3>7>8 600 12 
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ตารางทีH 3  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ ลาํดบัขั_นตอนการผลิต จาํนวน (ชิ_น) กาํหนดส่ง(วนั) 
47 1>6>2>3>7>8 420 11 
48 1>6>5>2>3>7>8 100 12 
49 1>6>2>3>7>8 150 11 
50 1>6>5>2>3>7>8 150 12 

 
รายละเอียดในแต่ละขั_นตอน ดงันี_  
 

1        =      ฉีด 
  2        =      หยอดกาว 
  3        =      เครืSองอดัมือโยก 
  4        =      พน่สี 
  5        =      Ultrasonics 
  6        =      ประกอบ 
  7        =      ตรวจสอบ 
  8        =      บรรจุ 
 

ตารางทีH 4  แสดงจาํนวนของเครืSองจกัรทีSใชใ้นการผลิต 
 

เครืSองจกัร จาํนวนเครืSองจกัร(เครืSอง) 

เครืSองฉีดพลาสติก 13 

เครืSอง Ultrasonic 3 

เครืSองหยอดกาว 3 

เครืSองซีล 1 

เครืSองอดั 6 
 

ทีHมา: โรงงานผลิตอุปกรณ์ไฟรถยนต ์
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ตารางทีH 5  เวลามาตรฐานการผลิตและจาํนวนทีSตอ้งผลิตโดยประมาณของแต่ละผลิตภณัฑ ์
 

NO. ITEM 

Standard Processing time (MIN/UNIT) 

  ฉี
ด 

  ห
ยอ

ดก
าว

 

  M
an

ua
l P

res
s 

  พ
น่สี

 

  U
ltr

aso
nic

 

  ป
ระ

กอ
บ 

  ต
รว

จส
อบ

 

  ซี
ล/

บร
รจุ

 

1 AE-01-222 5 4 - - - 3 0.25 - 

2 AE-01-223 4 0.5 - 4 - 2.5 0.2 2 

3 AE-01-225 3.25 1 0.5 - - 1.2 0.2 1.2 

4 AE-01-236 10 - - 5 - 2 0.5 - 

5 AE-08-902 2 1.5 - - 1 2 0.2 0.2 

6 AE-02-673 1.5 0.6 0.1 - 0.75 1.5 0.5 1 

7 AE-08-904 5 1 0.75 - - 0.5 0.5 1 

8 AE-01-386 - 0.5 0.5 - 1.75 2.5 1 0.75 

9 AE-05-445 2.5 1 - - - 0.25 0.75 - 

10 AE-03-242 2 0.25 - - 1.5 0.5 1.75 - 

11 AE-05-223 6 - - 5 - 2 2.75 1 

12 AE-01-221 4 0.5 - 3 - 2.5 0.2 2 

13 AE-01-320 4 1.5 - 3.5 - 2.5 0.2 2 

14 AE-05-340 3 2.5 - 1 - 2.5 0.2 2 

15 AE-01-219 4 3.5 - 2 - 2.5 0.2 2 

16 AE-05-320 3 4.5 - 3.75 - 2.5 0.2 2 
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ตารางทีH 5  (ต่อ) 
 

NO. ITEM 

Standard Processing time (MIN/UNIT) 

  ฉี
ด 

  ห
ยอ

ดก
าว

 

  M
an

ua
l P

res
s 

  พ
น่สี

 

  U
ltr

a 

  ป
ระ

กอ
บ 

  ต
รว

จส
อบ

 

  ซี
ล/

บร
รจุ

 

17 
18 

AE-01-221      
AE-01-517 

8    
8 

- 
- 

- 
- 

2 

3 

- 
- 

- 
2 

- 
- 

- 
- 

19 AE-05-482 1.5 1 0.5 - - 1 0.2 1.2 

20 AE-02-221 2 0.5 0.5 - - 1 0.75 1 

21 AE-02-222 2.5 0.75 1 - - 2 0.2 1 

22 AE-02-223 3 0.5 - - - 2.5 0.2 2 

23 AE-02-225 3 1 - - - 2 0.5 1 

24 AE-02-236 3 2.5 - - - 2.5 0.2 1 

25 AE-02-902 2 1.5 - - 0.5 0.75 0.2 0.2 

26 AE-03-673 3 2.5 - - 2 3 1.2 1.2 

27 AE-05-904 2.5 1 - - - 0.25 0.75 0.1 

28 AE-06-219 1 1.5 - - 0.5 2 0.2 0.2 

29 AE-07-320 1.5 1.5 - - 1 2 0.2 0.2 

30 AE-03-222 2 1 0.5 - - 0.25 0.75 0.1 

31 AE-03-223 1 1 - - - 0.25 0.75 0.1 

32 AE-01-221 2.5 1 2.5 - - 0.25 0.75 0.1 

33 AE-01-219 1.5 1 - - - 0.25 0.75 0.1 
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ตารางทีH 5  (ต่อ) 
 

NO. ITEM 

Standard Processing time (MIN/UNIT) 

  ฉี
ด 

  ห
ยอ

ดก
าว

 

  M
an

ua
l P

res
s 

  พ
น่สี

 

  U
ltr

a 

  ป
ระ

กอ
บ 

  ต
รว

จส
อบ

 

  ซี
ล/

บร
รจุ

 

34 AE-01-225 2.5 2 - - - 1.25 1.75 0.1 

35 AE-01-310 3.5 3 - - - 2.25 2.75 0.1 

36 AE-01-311 4.5 4 - - - 3.25 3.75 0.1 

37 AE-01-312 5.5 5 - - - 4.25 4.75 0.1 

38 AE-01-313 6.5 6 - - - 5.25 5.75 0.1 

39 AE-01-314 7.5 7 - - - 6.25 6.75 0.1 

40 AE-01-315 4 0.5 - - - 2.5 0.2 0.5 

41 AE-02-107 3 0.5 - - - 2.5 0.5 0.5 

42 AE-02-108 2.5 1 2.5 - - 0.25 0.75 0.1 

43 AE-01-109 2 1 0.5 - - 0.25 0.75 0.1 

44 AE-01-110 1.5 0.6 0.1 - 0.75 1.5 0.5 1 

45 AE-01-111 1 0.25 0.1 - 0.5 1 0.5 1 

46 AE-02-102 1.5 0.6 0.2 - 0.75 1 0.5 1 

47 AE-02-103 2.5 0.5 1.2 - - 1.5 1.5 2 

48 AE-02-104 1.5 0.6 0.1 - 0.25 1.5 0.5 1 

49 AE-02-105 1.5 0.5 1.1 - - 2.5 1.5 2 
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ตารางทีH 5  (ต่อ) 
 

NO. ITEM 

Standard Processing time (MIN/UNIT) 

  ฉี
ด 

  ห
ยอ

ดก
าว

 

  M
an

ua
l P

res
s 

  พ
น่สี

 

  U
ltr

a 

  ป
ระ

กอ
บ 

  ต
รว

จส
อบ

 

  ซี
ล/

บร
รจุ

 

50 AE-02-106 1.5 0.3 2.1  - 0.5 1 2.5 3 

 

เนืSองจากเวลาทีSแต่ละผลิตภณัฑใ์ชใ้นแต่ละสถานีงานบางสถานีงานไดแ้ก่ สถานีงาน 
ประกอบ และสถานีงาน Ultrasonic Welding จาํเป็นจะตอ้งใชค้วามชาํนาญและทกัษะโดยเฉพาะทาํ
ใหเ้วลาการทาํงานในแต่ละกะแต่ละวนั มกัมีความต่างกนั ดงันั_นลกัษณะของเวลาการทาํงานจะถูก
ทาํใหอ้ยูใ่นรูปการแจกแจงทางสถิติเพืSอใชเ้ป็นขอ้มูลนาํเขา้ในการสร้างแบบจาํลอง โดยใชเ้ครืSองมือ 
Input Analyzer ของโปรแกรมอารีน่าในการหาการแจกแจงทีSเหมาะสมซึSงไดค่้าการแจกแจงทีS
นาํไปใชใ้นการคาํนวณการจดัตารางการผลิตดงันี_   
 
ตารางทีH 6  การแจกแจงของตวัแปรนาํเขา้เวลาในการผลิต 

 

ชนิดของงานทีSทาํงานในสถานี 
การแจกแจงของตวัแปรทางสถิติ 
         แสดงดว้ยคาํสัSงอารีน่า 

หน่วย 

สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 5 
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 6 
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 8 
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 25 
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 26 
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 28 

-0.001 + 1 * BETA(0.75, 0.676) 
NORM(0.611, 0.212) 
1.19+ 0.81 * BETA (2.6,1.5) 
1.35 + 0.6 * BETA(1.1, 1.48) 
1 * BETA(1.21, 0.943) 
1.19 + 1.32 * BETA(2.22, 2.85) 
NORM (0.644, 0.185) 

นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 
นาที 
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ตารางทีH 6  (ต่อ) 
 

ชนิดของงานทีSทาํงานในสถานี 
การแจกแจงของตวัแปรทางสถิติ 

แสดงดว้ยคาํสัSงอารีน่า 
หน่วย 

สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 29
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 44 
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 45
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 46 
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 48 
สถานีงานทีS 5 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 50 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 1 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 2 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 3 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 4 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 5 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 6 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 7 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 8 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 9 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 11 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 12 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 13 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 14 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 15 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 16 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 17 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 18 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 19 

-0.001 + 1 * BETA(0.75, 0.676) 
NORM(0.611, 0.212) 
1.19+ 0.81 * BETA (2.6,1.5) 
0.21 + 1.04 * BETA(2.68, 2.81) 
TRIA(0.2, 0.238, 1) 
0.07 + ERLA(0.00818, 5) 
2.17 + 1.56 * BETA(2.49, 1.91) 
NORM(2.74, 0.276) 
0.999 + 1 * BETA(1.14, 1.27) 
1.08 + WEIB(0.76, 2.36) 
0.71 + WEIB(1.48, 3.7) 
TRIA(1.06, 1.47, 2.63) 
NORM(0.764, 0.233) 
2 + 1 * BETA(1.04, 0.823) 
0.04 + LOGN(0.451, 0.3) 
0.19 + LOGN(0.535, 0.318) 
NORM(2.34, 0.301) 
2 + 1 * BETA(1.07, 1.18) 
2 + 1 * BETA(0.749, 0.68) 
2 + 1 * BETA(0.954, 0.866) 
NORM(2.56, 0.246) 
2 + 1 * BETA(0.6, 0.639) 
0.999 + 1 * BETA(0.612, 0.593) 
1.4 + 1.2 * BETA(1.36, 1.46) 
0.4 + 1.2 * BETA(2.05, 2.08) 

นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 
นาที
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 
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ตารางทีH 6  (ต่อ) 
 

ชนิดของงานทีSทาํงานในสถานี 
การแจกแจงของตวัแปรทางสถิติ 

แสดงดว้ยคาํสัSงอารีน่า 
หน่วย 

สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 20 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 21 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 22 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 23 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 24 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 25 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 26 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 27 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 28 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 29 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 30 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 31 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 32 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 33 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 34 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 35 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 36 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 37 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 38 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 39 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 40 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 41 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 42 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 43 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 44 

0.4 + 1.2 * BETA(1.31, 1.32) 
1.4 + 1.2 * BETA(1.62, 1.77) 
2 + 1 * BETA(0.891, 0.973) 
1.36 + 1.64 * BETA(2.98, 1.57) 
2 + 1 * BETA(0.767, 0.976) 
TRIA(0.14, 0.775, 1.41) 
2.4 + 1.2 * BETA(1.55, 1.46) 
0.01 + 1.22 * BETA(1.74, 1.89) 
TRIA(1.71, 1.94, 2.79) 
1.71 + 1.08 * BETA(1.03, 1.19) 
NORM(0.659, 0.251) 
0.06 + LOGN(0.478, 0.316) 
0.07 + GAMM(0.147, 3.54) 
0.13 + 1.19 * BETA(1.29, 1.38) 
1 + 1 * BETA(0.899, 0.975) 
TRIA(2.13, 2.87, 3.28) 
2.73 + 1.16 * BETA(1.41, 1.5) 
3.41 + 1.18 * BETA(1.69, 1.64) 
3.49 + 1.27 * BETA(1.68, 1.66) 
TRIA(5.39, 6.42, 6.7) 
2 + 1 * BETA(1.05, 0.972) 
1.6 + 1.2 * BETA(1.81, 1.62) 
BETA(1.25, 1.21867) 
ERLA(0.137, 4) 
0.4 + 1.2 * BETA (1.75, 1.71) 

นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 
นาที
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 
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ตารางทีH 6  (ต่อ) 
 

ชนิดของงานทีSทาํงานในสถานี 
การแจกแจงของตวัแปรทางสถิติ 
แสดงดว้ยคาํสัSงอารีน่า 

หน่วย 

สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 45 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 46 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 47 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 48 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 49 
สถานีงานทีS 6 ผลิตภณัฑแ์บบทีS 50 

0.71 + 1.08 * BETA(1.07, 1.41) 
TRIA(0.4, 1.34, 1.6) 
NORM(1.54, 0.262) 
1.21 + 1.08 * BETA(1.42, 1.85) 
1.4 + 1.2 * BETA(1.35, 1.36) 
0.71 + 1.08 * BETA(1.31, 1.25) 

นาที 
นาที 
นาที 
นาที 
นาที 

นาที 

 

การออกแบบโปรแกรมจัดตารางการผลติด้วยโปรแกรม Arena 

  
ทาํการกําหนดการเลือกกฏและการคาํนวณค่าทีSได้จากการจัดตารางการผลิตโดยใช้

โปรแกรม Arena ในการคาํนวณโดยจะทาํการพิจารณาคาํสัSงซื_อต่าง ๆ โดยค่าลาํดบัการจดังานเขา้สู่
ระบบจะทาํการเลือกจดัตามกฏต่าง ๆ ดงัแสดงในภาพทีS 12 
  

Creat e Job

Strat egy?
Def ine

Ho l d  j o b

Pro c e s s
Ro u te  to

De c i d e  S t ra te g y

Create Job Define Stategy

That mean you select run in Hybrid heuristic & Subcontract Strategies

If you choose var_Hybrid heuristic == 2 

That mean you select run in Hybrid heuristic rule.. . .. . ..                              

If you choose var_Hybrid heuristic == 1 

Number O ut
h e u ri s t i c  ?

De c i d e  fo r Hy b ri d

Var _Hybr id==1
Var _Hybr id==2

Else

He u ri s ti c
Hy b ri d

Re a d  d a ta  fo r
Hybrid

Def ine Var for

f i l e  e x c e l
Re a d  d a ta  f ro m

Assign at t r ibut e

Hybrid
Assign at t r ibut e

Subcont ract
Assign at t r ibut e Hy b ri d

Ho ld  j o b

Define Hybrid

S u b  Co n t ra ctSub
Def ine Var f or

0      

0

0

0 0

0
 

 
ภาพทีH 12  โมดูลการเลือกกฏในการดาํเนินการวางแผนการผลิตในโปรแกรม Arena 
 

หลงัจากทีSไดก้าํหนดวา่จะทาํการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิการจดัตารางการผลิตแบบใดแลว้
งานแต่ละงานก็จะถูกส่งไปยงัส่วนทีSจะคาํนวณเพืSอกาํหนดค่าลาํดบัของแต่ละงานวา่งานชนิดใดจะ
เขา้ก่อนหลงัดงัแสดงในภาพทีS 5 
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Decide f or  s t r at egy?

V a r _ S t r a t e g y = = 1
V a r _ S t r a t e g y = = 2
V a r _ S t r a t e g y = = 3
V a r _ S t r a t e g y = = 4
V a r _ S t r a t e g y = = 5
V a r _ S t r a t e g y = = 6
V a r _ S t r a t e g y = = 7
V a r _ S t r a t e g y = = 8

E ls e

Rec or d 8

Dispos e 66

St r at egy  1 SPT
As s ign Pr io r it y  f o r

St r at egy  2 SRPT
Ass ign Pr io r it y  f or

St r at egy  3 CR
As s ign Pr io r it y  f o r

St r at egy  4 M ST
Ass ign Pr io r it y  f or

St r at egy  5  M DD
As s ign Pr io r it y  f o r

St r at egy  6  PTW I NQ
Ass ign Pr ior it y  f or

St r at egy  7  EDD o ld
Ass ign Pr ior it y  f or

St r at egy  8 ETR
Ass ign Pr io r it y  f o r

0      

 
 

ภาพทีH 13  แสดงโมดูลการเลือกกฏเพืSอกาํหนดค่าในการจดัลาํดบังาน 
 

ซึS งค่าลาํดบัการผลิตของงานในแต่ละกฏการจดัตารางการผลิตจะมีค่าแตกต่างกนัไปดงั
แสดงในตารางทีS 7 
 
ตารางทีH 7  แสดงค่าลาํดบัของแต่ละงานในแต่ละวธีิการจดัตารางการผลิต 

 
วธีิการจัด

ตารางการผลติ 
ค่าลาํดับงาน ค่าลาํดับงานทีHใช้ในโปรแกรม Arena 

SPT Z = P = Att_TotalProc 

SRPT Z = r = Att_TotalProc - Exp_Proc(this_station) 

CR Z = (d-t)/r =(Att_Duedate Att_Time_In)/Att_TotalProc 

MST Z = (d-r-t) =Att_Duedate - Att_TotalProc - Att_Time_In 

MDD Z = Max(d, r+t) =MX(Att_Duedate , Att_TotalProc +Att_Time_In) 

PT+WINQ Z = pij + W =Exp_Proc(Nextstation)+TAVG(Seize.Queue.WaitingTime) 

ETR Z = h/e =(Att_holdcost )/ (Att_pntycost) 

EDD Z = d =Att_duedate 
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St at ion 6

Rout e 1
Seize 6

Delay 6 Release 6

6Decide f or  st r at egy?

V a r _ S t r a t e g y = = 1
V a r _ S t r a t e g y = = 2
V a r _ S t r a t e g y = = 3
V a r _ S t r a t e g y = = 4
V a r _ S t r a t e g y = = 5
V a r _ S t r a t e g y = = 6
V a r _ S t r a t e g y = = 7
V a r _ S t r a t e g y = = 8

E ls e

Dispose 1

Station 6STATION 6

As sign St 6

St6 Assign Priority for Strategy 6

St6 Assign Proc t ime for strategy 2,3,4,5

St6 Assign Priority for Strategy 2,3,4,5

St at ion 6
Ass ign Tim e in

St at ion 6
Ass ign Tim e out

T r u e

F a ls e

heur ist ic6 ?
Decide f or  Hybr id

Seize hybr id st 6

Separ at e s t 6
O r ig in a l

D u p lic a t e

Bat ch st 6
T r u e

F a ls e

Decide Job

0      

0      

     0

0      

     0      0

0      

     0

 
 

ภาพทีH 14  ส่วนทีSใชใ้นการคาํนวณการทาํงานในสถานีงานทีS 6 

 
ในแต่ละสถานีงานจะตอ้งมีการปรับค่าทีSใชใ้นการจดัตารางการผลิตอยูต่ลอดเวลาเนืSองจาก

จะตอ้งมีการพิจารณาค่าลาํดบังานในทุก ๆสถานีงานโดยค่าทีSจะตอ้งทาํการปรับปรุงในทุกสถานี
งานคือค่า Total Remaining Processing Tiome ซึS งจะตอ้งทาํการหกัค่าเวลาการทาํงานของ 
สถานีงานทีSไดท้าํมาแลว้ออกเพืSอนาํค่า Total Remaining Processing Tiome ไปพิจารณาในทุก
สถานีงาน 
 
ตารางทีH 8  ตวัแปรต่าง ๆ ทีSโปรแกรม Arena รับค่าผา่น Microsoft Excel 
 

ค่าทีSรับผา่น Microsoft 
Excel 

คาํอธิบาย 
ค่าทีSแสดงใน 

Arena Program 
หน่วย 

Order จาํนวนงานทีSตอ้งการผลิต Att_qty ชิ_น 

Type ชนิดของงานทีSตอ้งการผลิต Att_type - 

Duedate  กาํหนดส่ง Att_duedate วนั 

Production cost ค่าใชจ่้ายทีSใชใ้นการผลิต Att_mfgcost บาท/ชิ_น 

Outsource cost ค่าใชจ่้ายทีSใชใ้นการจา้งผลิต Att_oscost บาท/ชิ_น 

Holding Cost ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาชิ_นงาน Att_holdcost บาท/ลอต/ชิ_น 

Penalty cost ค่าปรับจากการส่งงานล่าชา้ Att_pntycost บาท/ลอต/ชิ_น 

Price ราคาสินคา้ Att_price บาท/ชิ3น 
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โดยขั_นตอนในการดาํเนินงานจะเริSมโดยการรับขอ้มูลในการผลิตผา่น Micorsoft Excel ดงั
ตารางทีS 8 โดยผูใ้ชส้ามารถเลือกเพืSอกรอกขอ้มูลจากเมนูหลกัดงัภาพทีS 15 ละส่วนการกรอกขอ้มูล
ดงัภาพทีS 16 
 

 
 
ภาพทีH 15  หนา้ต่างเมนูหลกัในการเลือกจดัตารางการผลิต 
 

หลงัจากทาํการเลือกเพืSอทีSจะทาํการกรอกขอ้มูลในการผลิตต่างๆแลว้ก็จะเขา้สู่ขั_นตอนการ
คาํนวณการจดัตารางการผลิตดว้ยโปรแกรม Arena ดว้ยวธีิต่าง ๆ  
 

 
 
ภาพทีH 16 หนา้ต่างการใส่ขอ้มูลในการจดัตารางการผลิต 
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 หลงัจากทาํการคาํนวณการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิต่าง ๆ ตามโปรแกรม Arena แลว้
โปรแกรมจะทาํการสดงผลค่ากาํไรรวมทีSไดจ้ากการจดัตารางการผลิตดงัแสดงในภาพทีS 17 
 

 
 
ภาพทีH 17  หนา้ต่างแสดงผลค่ากาํไรโดยรวมทีSไดจ้ากการจดัตารางการผลิตดว้ยวธีิต่าง ๆ 
 

 
 
ภาพทีH 18  หนา้ต่างการเลือกกฏทีSดีทีSสุดทีSจะใชใ้นการจดัตารางการผลิต 
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ภาพทีH 19  หนา้ต่างการเลือกกฏทีSดีทีSสุดรองลงมาทีSจะใชใ้นการจดัตารางการผลิต 
 
 ภาพทีS 18 และ ภาพทีS 19 แสดงการเลือกวธีิการจดัตารางการผลิตทีSดีทีSสุดอนัดบัทีS 1 และ
อนัดบัทีS 2 มาเพืSอทาํการจดัตารางการผลิตแบบ Hybrid Heuristic แลว้ดูวา่ผลลพัธ์ทีSไดจ้ากการจดั
ตารางการผลิตเป็นอยา่งไรดงัภาพทีS 20 
 

 
 
ภาพทีH 20  หนา้ต่างการแสดงค่าเปรียบเทีSยบวธีิจดัตารางการผลิตแบบต่าง ๆ กบัฮิวริสติกแบบผสม 
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ภาพทีH 21  แสดงการเลือกกฏทีSดีทีSสุดทีSจะใชร่้วมกบัวธีิการเลือกงานเพืSอจา้งผลิต 
 

หลงัจากทาํการเลือกวธีิทีSเหมาะสมในการจดัตารางการผลิตแลว้ก็จะทาํการเลือกส่วนทีSจะ
เลือกงานเพืSอนาํไปจา้งผลิตดงัภาพทีS 21โดยจะเลือกงานออกจนกวา่จะเหลือจาํนวนงานทีS
โรงงานผลิตไดเ้องทั_งหมด โดยผลจากการเลือกงานออกเพืSอไปจา้งผลิตดว้ยวธีิ MOPF และ LPT 
แสดงในภาพทีS 22 
 

 
 
ภาพทีH 22  แสดงหนา้ต่างแสดงผลกาํไรรวมจาการจดัตารางการผลิตพร้อมกบัเลือกงานเพืSอจา้งผลิต 
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ภาพทีH 23  แสดงขั_นตอนการจดัตารางการผลิตดว้ยโปรแกรมการจดัตารางการผลิต 
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ผลและวจิารณ์ 

 

ผล 
 

1. ผลการจัดตารางการผลติโดยใช้วธีิการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 

 

การจดัตารางการผลิตแบบเดิมเป็นการจดัตารางการผลิตทีSยงัไม่มีระบบและขั_นตอนการจดั
ตารางการผลิตทีSแน่นอน การจดัตารางการผลิตโดยส่วนใหญ่เป็นลกัษณะทีSเลือกการทาํงานทีSจะถึง
กาํหนดส่งมอบงานก่อน ทั_งนี_ ขึ_นอยูก่บัพนกังานทีSทาํหนา้ทีSวางแผนการผลิตหรือบางครั_ งก็ขึ_นกบั
พนกังานผูป้ฏิบติังานในแต่ละสถานีงาน การจดัตารางการผลิตดงักล่าวยงัไม่มีประสิทธิภาพ
เท่าทีSควร ดงัจะเห็นไดจ้ากปัญหาการส่งมอบงานไม่ทนัตามกาํหนด ทีSจะเพิSมขึ_นเรืSอย ๆ และ ยงัทาํ
ใหเ้กิดปัญหาดา้นความเชืSอถือต่อลูกคา้ในอนาคตได ้ดงันั_น ส่วนทีSตอ้งทาํในการแกไ้ขปัญหาทีS
เกิดขึ_น คือ การจดัตารางการผลิต เพืSอทีSจะลดเวลาทีSสูญเสียในการเตรียมเครืSองจกัรและจดัลาํดบัการ
ผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ_น ทาํใหส้ามารถส่งมอบสินคา้ไดท้นักาํหนดส่งมอบเพิSมขึ_น 

 
จากกฏเกณฑ ์ฮิวริสติกทีSใชจ้ดัลาํดบังานกนัอยูใ่นปัจจุบนั จึงไดน้าํหลกัเกณฑต่์างๆมา

ออกแบบเพืSอทาํโปรแกรมเพืSอการจดัลาํดบังาน เพืSอลดเวลาและความผดิพลาดในการวางแผนของ
กระบวนการผลิตแบบตามสัSง (Job Shop) โดยใชข้อ้มูลของโรงงานผลิตอุปกรณ์ไฟรถยนตใ์นสอง
สัปดาห์แรกของเดือนสิงหาคม 2552 ในการทดสอบการทาํงานของโปรแกรมและกฏการจดัลาํดบั
งานแบบฮิวริสติกผสมผสานเพืSอวเิคราะห์ผลทีSไดจ้ากการจดัตารางการผลิตแบบต่างๆซึSงผลจากการ
จดัตารางการผลิต ดว้ยโปรแกรมในแต่ละวธีิไดผ้ลดงัทีSแสดงในตารางต่อไปนี_  
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ตารางทีH 9  ผลจากการจดัลาํดบังานดว้ยวธีิ Sortest Processing Time  
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

25 1 14 13            3,645  
31 1 10 9          17,820  
27 1 11 10          29,281  
29 1 11 10          11,615  
32 1 9 8          33,660  
48 2 12 10          11,910  
28 2 11 9          37,410  
43 2 11 9          15,645  
33 2 14 12          15,675  
10 2 13 11          20,220  
26 2 13 11          16,800  
42 2 13 11          13,500  
23 2 12 10          29,780  

8 3 10 7          47,600  
30 3 11 8          32,820  
35 3 12 9          15,690  
19 3 11 8          26,920  
20 3 12 9          30,130  
39 3 13 10            4,500  
44 3 11 8          14,810  
34 3 12 9          15,525  
22 4 12 8          53,850  

7 4 10 6          10,695  
49 4 11 7          60,730  
24 4 12 8          38,250  
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ตารางทีH 9  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

36 4 12 8          20,800  
41 4 13 9        149,915  
21 4 12 8          33,067  
38 5 13 8          10,420  
18 5 8 3          42,714  
50 5 12 7          11,090  
17 4 11 7          63,690  
40 6 13 7        296,991  

3 7 12 5          62,755  
37 7 13 6          41,633  
11 7 12 5          62,805  

9 7 11 3        110,775  
45 9 12 3          73,440  

5 9 12 3          41,130  
6 9 13 4          35,255  

46 10 12 2          53,910  
47 10 11 1          62,830  

2 11 8 -3        167,500  
4 11 14 3        227,924  
1 12 10 -2        170,000  

12 14 11 -3        149,200  
14 16 11 -5        102,000  
15 18 10 -8        197,500  
13 19 12 -7        307,500  
16 23 9 -14          57,000  
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ตารางทีH 10  ผลจากการจดัลาํดบังานดว้ยวธีิ Sortest Remaining Processing Time  
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

25 1 14 13              3,645  
31 1 10 9            17,820  
27 1 11 10            29,281  
29 1 11 10            11,615  
32 1 9 8            33,660  
28 2 11 9            37,390  
48 2 12 10            11,910  
43 2 11 9            15,645  
33 2 14 12            15,675  
10 2 13 11            20,190  
26 2 13 11            16,786  
23 2 12 10            29,780  
42 2 13 11            13,290  

8 3 10 7            47,640  
30 3 11 8            32,820  
35 3 12 9            15,690  
19 3 11 8            26,920  
44 3 11 8            14,990  
20 3 12 9            29,728  
34 3 12 9            15,450  
22 3 12 9            53,775  
39 3 13 10              4,425  

7 3 10 7            10,620  
49 4 11 7            60,710  
24 4 12 8            38,235  
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ตารางทีH 10  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

21 4 12 8            32,886  
36 4 12 8            20,820  
41 4 13 9          149,930  
18 4 8 4            42,714  
50 5 12 7            11,230  
38 5 13 8            10,480  
17 5 11 6            63,690  
40 6 13 7          296,991  

3 7 12 5            62,755  
37 7 13 6            41,633  
11 7 12 5            62,805  

9 8 11 3          110,775  
45 9 12 3            73,440  

5 9 12 3            41,130  
6 9 13 4            35,255  

46 10 12 2            53,910  
47 10 11 1            62,830  

2 11 8 -3          167,500  
4 11 14 3          227,924  
1 11 10 -1          170,000  

12 14 11 -3          149,200  
14 16 11 -5          102,000  
15 18 10 -8          197,500  
13 19 12 -7          307,500  
16 23 9 -14            57,000  
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ตารางทีH 11  ผลจากการจดัลาํดบังานดว้ยวธีิ Critical Ratio 
  

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

8 1 10 9 47,800 

16 7 9 2 65,872 

1 7 10 3 269,610 

2 8 8 0 257,500 

4 8 14 6 227,772 

13 10 12 2 382,460 

9 10 11 1 110,925 

47 10 11 1 62,820 

18 11 8 -3 42,750 

12 11 11 0 259,184 

5 11 12 1 41,250 

11 11 12 1 62,790 

17 12 11 -1 63,750 

15 13 10 -3 207,500 

14 14 11 -3 72,000 

36 14 12 -2 21,000 

7 14 10 -4 -99,200 

44 14 11 -3 15,000 

34 14 12 -2 8,750 

19 14 11 -3 27,000 

30 14 11 -3 -2,000 

20 14 12 -2 30,150 

10 14 13 -1 -29,750 

32 14 9 -5 33,750 

23 14 12 -2 -30,000 
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ตารางทีH 11  (ต่อ) 
  

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

24 15 12 -3 -31,750 
35 15 12 -3 15,750 
26 15 13 -2 16,800 
28 15 11 -4 37,500 
49 15 11 -4 60,750 
48 15 12 -3 -72,000 
27 15 11 -4 29,400 
43 15 11 -4 -68,250 
22 15 12 -3 29,000 
31 15 10 -5 3,000 
29 15 11 -4 11,700 
25 15 14 -1 -17,250 
33 15 14 -1 15,750 
42 15 13 -2 13,500 
39 16 13 -3 -205,500 
41 16 13 -3 150,000 
21 16 12 -4 33,330 
50 16 12 -4 11,250 
38 16 13 -3 10,500 
40 17 13 -4 192,000 

3 17 12 -5 -10,500 
37 17 13 -4 42,000 
45 18 12 -6 73,500 
46 18 12 -6 54,000 

6 19 13 -6 -96,700 
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ตารางทีH 12 ผลจากการจดัลาํดบังานดว้ยวธีิ Minimum Slack Time  
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

8 1 10 9        47,800  
16 7 9 2        65,872  
13 8 12 4       382,440  

4 9 14 5       227,772  
15 10 10 0       292,480  

1 10 10 0       250,000  
12 11 11 0       259,192  
11 11 12 1        62,670  
17 11 11 0        63,750  
18 11 8 -3        42,750  
14 12 11 -1       192,000  
47 13 11 -2        63,000  

9 13 11 -2       105,000  
2 14 8 -6       197,500  
3 14 12 -2        -7,000  

40 14 13 -1       124,500  
5 14 12 -2      -126,750  

37 14 13 -1        42,000  
46 15 12 -3        54,000  
38 15 13 -2        10,500  
45 15 12 -3        73,500  

6 16 13 -3       -75,700  
50 16 12 -4        11,250  
19 16 11 -5        27,000  
22 16 12 -4        14,000  
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ตารางทีH 12  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

21 16 12 -4 33,330 
49 17 11 -6 60,750 
20 17 12 -5 30,150 

7 17 10 -7            - 99,200 
24 17 12 -5 33,250 
44 17 11 -6 15,000 
23 17 12 -5 0 
32 17 9 -8 33,750 
41 17 13 -4 150,000 
26 17 13 -4 16,800 
34 17 12 -5      - 22,750 
28 17 11 -6 37,500 
35 17 12 -5 15,750 
31 17 10 -7      - 18,000 
29 17 11 -6 11,700 
43 17 11 -6      - 26,250 
30 18 11 -7      - 32,000 
36 18 12 -6 21,000 
10 18 13 -5      - 49,750 
48 18 12 -6      - 40,500 
27 18 11 -7 29,400 
42 18 13 -5 13,500 
25 18 14 -4     - 52,250 
39 18 13 -5     - 235,500 
33 18 14 -4 15,750 
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ตารางทีH 13 ผลจากการจดัลาํดบังานดว้ยวธีิ Modified Due Date  
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

31 1 10 9        17,800  
27 1 11 10        29,267  
29 1 11 10        11,610  
25 1 14 13          3,665  
32 1 9 8        33,660  
28 1 11 10        37,390  
48 1 12 11        11,910  
43 1 11 10        15,645  
33 1 14 13        15,675  
10 1 13 12        20,190  
26 1 13 12        16,786  
23 1 12 11        29,780  
42 1 13 12        13,290  

8 2 10 8        47,640  
30 2 11 9        32,820  
35 2 12 10        15,690  
19 2 11 9        26,920  
44 2 11 9        14,990  
20 2 12 10        29,728  
34 2 12 10        15,450  
22 2 12 10        53,775  
39 2 13 11          4,425  

7 2 10 8        10,620  
49 3 11 8        60,710  
24 3 12 9        38,235  
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ตารางทีH 13  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

21 3 12 9        32,886  
36 3 12 9        20,820  
41 3 13 10       149,930  
18 4 8 4        42,714  
50 4 12 8        11,230  
38 4 13 9        10,480  
17 5 11 6        63,690  
40 5 13 8       296,991  

3 6 12 6        62,755  
37 6 13 7        41,633  
11 6 12 6        62,805  

9 7 11 4       110,775  
45 8 12 4        73,440  

5 8 12 4        41,130  
6 8 13 5        35,255  

46 9 12 3        53,910  
47 9 11 2        62,830  

2 10 8 -2       167,500  
4 11 14 3       227,924  
1 12 10 -2       170,000  

12 13 11 -2       149,200  
14 15 11 -4       102,000  
15 17 10 -7       197,500  
13 18 12 -6       307,500  
16 22 9 -13        57,000  
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ตารางทีH 14 ผลจากการจดัลาํดบังานดว้ยวธีิ Pocessing time + Work in Next Queue  
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

29 1 11 10        11,595  

25 1 14 13          3,650  

28 1 11 10        37,330  

8 1 10 9        47,880  

31 1 10 9        17,970  

27 1 11 10        29,379  

33 1 14 13        15,720  

48 1 12 11        11,990  

32 1 9 8        33,743  

10 1 13 12        19,950  

49 1 11 10        60,580  

26 1 13 12        16,688  

50 2 12 10        11,180  

42 2 13 11        13,430  

35 2 12 10        15,705  

23 2 12 10        29,960  

34 2 12 10        15,705  

43 2 11 9        15,705  

19 2 11 9        26,540  

44 2 11 9        14,800  

36 2 12 10        20,830  

20 3 12 9        29,929  

30 3 11 8        32,780  

22 3 12 9        53,910  

37 3 13 10        41,668  
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ตารางทีH 14  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

45 4 12 8 73,470 
41 4 13 9 149,995 
21 4 12 8 32,886 
24 4 12 8 37,965 
38 4 13 9 10,310 

7 4 10 6 10,560 
6 5 13 8 36,080 

11 5 12 7 62,985 
46 5 12 7 53,850 

5 5 12 7 40,860 
39 5 13 8 4,435 
47 7 11 4 62,950 
40 7 13 6 296,991 

3 7 12 5 62,300 
18 7 8 1 42,678 

2 8 8 0 262,430 
9 8 11 3 111,375 

17 9 11 2 63,685 
12 10 11 1 259,016 
14 12 11 -1 282,000 

1 13 10 -3 190,000 
16 18 9 -9 49,000 

4 18 14 -4 196,000 
15 19 10 -9 252,500 
13 20 12 -8 202,500 
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ตารางทีH 15  ผลจากการจดัลาํดบังานดว้ยวธีิ Earlinest Cost To Tardinees Cost  
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

8 1 10 9        47,800  
39 2 13 11          4,455  
40 2 13 11       296,997  
13 5 12 7       382,435  
14 6 11 5       356,888  
11 7 12 5        62,895  
10 7 13 6        20,115  
15 8 10 2       292,415  
25 8 14 6          3,665  

4 8 14 6       227,810  
12 9 11 2       259,192  
23 9 12 3        29,770  
48 9 12 3        11,790  

7 9 10 1        10,515  
22 9 12 3        53,790  
24 10 12 2        38,085  
31 10 10 0        17,890  
30 10 11 1        32,780  
34 10 12 2        15,615  
43 10 11 1        15,615  

5 10 12 2        41,010  
1 10 10 0       215,000  
2 11 8 -3       142,500  
6 11 13 2        35,530  
3 12 12 0        62,755  
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ตารางทีH 15  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

9 12 11 -1        81,000  
29 12 11 -1        11,700  
41 12 13 1       149,900  
26 12 13 1        16,674  
27 12 11 -1        29,400  
32 12 9 -3        33,750  
17 12 11 -1        63,750  
18 13 8 -5        42,750  
16 16 9 -7        58,000  
35 16 12 -4        15,750  
28 16 11 -5        37,500  
36 16 12 -4        21,000  
38 16 13 -3        10,500  
42 16 13 -3        13,500  
44 17 11 -6        15,000  
45 17 12 -5        73,500  
46 17 12 -5        54,000  
47 18 11 -7        63,000  
49 18 11 -7        60,750  
50 19 12 -7        11,250  
33 19 14 -5        15,750  
37 19 13 -6        42,000  
19 19 11 -8        27,000  
20 19 12 -7        30,150  
21 19 12 -7        33,330  
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ตารางทีH 16  ผลจากการจดัลาํดบังานดว้ยวธีิ Hybrid Heuristic 
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

8 3 12 9        47,800  
1 3 12 9       269,550  

25 3 13 10          3,675  
48 4 8 4        11,880  
31 4 12 8        17,880  
10 4 13 9        20,100  
23 5 11 6        29,910  
29 5 13 8        11,655  
34 6 12 6        15,405  
39 6 13 7          4,405  
27 6 12 6        29,267  
28 7 11 4        37,320  
22 8 12 4        53,805  
43 8 12 4        15,570  
32 8 13 5        33,675  
30 9 12 3        32,860  
26 9 11 2        16,765  
40 10 8 -2       296,997  
11 11 14 3        62,715  

7 12 10 -2        10,560  
24 13 11 -2        38,040  
35 15 11 -4        15,653  
14 17 10 -7       356,936  
36 18 12 -6        20,930  
13 22 9 -13       382,430  
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ตารางทีH 16  (ต่อ) 
 

คาํสัSงซื_อ เสร็จ 
(วนั) 

กาํหนดส่ง 
(วนั) 

ผลต่าง 
(วนั) 

กาํไรรวมทีSได้
(บาท) 

42 3 12 9 13,360 
33 3 12 9 15,540 
12 3 13 10 259,024 
49 4 8 4 60,580 

6 4 12 8 35,860 
50 4 13 9 11,250 

5 5 11 6 40,590 
15 5 13 8 262,500 
41 6 12 6 149,920 
44 6 13 7 15,000 

9 6 12 6 82,500 
4 7 11 4 227,962 
2 8 12 4 147,500 
3 8 12 4 42,000 

45 8 13 5 73,500 
19 9 12 3 27,000 
38 9 11 2 10,500 
37 10 8 -2 42,000 
20 11 14 3 30,150 
46 12 10 -2 54,000 
18 13 11 -2 42,750 
21 15 11 -4 33,330 
17 17 10 -7 63,750 
47 18 12 -6 63,000 
16 22 9 -13 64,000 
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ตารางทีH 17  ผลจากการจดัตารางการผลิตในวธีิต่าง ๆ 
 

Dispatching Rules Total profit Number tardy jobs Total tardiness times Cmax Mean flow time

SPT 3,160,325             7 850.71 23 119.63
SPRT 3,159,587             7 850.71 23 119.25

CR 2,446,463             40 3086.92 19 327.41
MST 2,340,956             43 4415.81 18 356.22
MDD 3,159,568             7 850.71 22 119.24

PT+WINQ 3,475,437             6 827.45 20 121.29
EDD Traditional 2,357,685             38 2380.86 20 304.07

ETR 3,688,216             25 2726.40 19 287.95
Hybrid Heuristic 3,703,349             16 1316.53 22 201.90  

 
หลงัจากทาํการทดลองเบื_องตน้แลว้พบวา่วธีิจดัลาํดบังานทีSทาํใหไ้ดก้าํไรสูงสุดอนัดบัทีS  1 

และรองลงมาไดแ้ก่วธีิ ETR และ PT+WINQ จากนั_นทาํการรวมดว้ยวธีิการจดัลาํดบังานแบบ 
Hybrid Heuristic พบวา่ไดก้าํไรจากการจดัลาํดบัดว้ยวธีิ Hybrid Heuristic เพิSมขึ_นจากวิธี ETR 0.41 
% และเพิSมจากวธีิ PT+WINQ 6.56 % ดงัแสดงในภาพทีS 24 
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Q

EDD 
Traditiona

l
ETR

Hybrid 
Heuristic

total Profit 3,160,32 3,159,58 2,446,46 2,340,95 3,159,56 3,475,43 2,357,68 3,688,21 3,703,34
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ภาพทีH 24  การเปรียบเทียบผลกาํไรจากการจดัตารางการผลิตแบบต่าง ๆ 
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SPT SPRT CR MST MDD PT+WINQ
EDD 

Traditional
ETR

Hybrid 
Heuristic

Number of Tardy Job 7 7 40 43 7 6 38 25 16
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ภาพทีH 25  การเปรียบเทียบ Number of Tardiness จากการจดัตารางการผลิตแบบต่าง ๆ 
 
จากภาพทีS 25  แสดงใหเ้ห็นจาํนวนงานทีSเสร็จไม่ทนัตามกาํหนด (Tardy Job) จากการจดั 
ตารางการผลิตของกฏฮิวริสติกทั_ง 8 วธีิและวธีิการดั_งเดิมของโรงงาน (EDD Traditional) ซึS งกฏ 
PT+WINQ จะใหค่้าทีSดีทีSสุดคือมีงานทีSเสร็จไม่ทนักาํหนด 6 งานลดลงจากเดิม 32 งานคิดเป็น 84% 
จากวธีิเดิม 

SPT SPRT CR MST MDD
PT+WIN

Q

EDD 
Tradition

al
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Total Tardiness 
Time

850.71 850.71 3086.92 4415.81 850.71 827.45 2380.86 2726.40 1316.53
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ภาพทีH 26  การเปรียบเทียบเวลางานสายรวม (Total Tardiness Time) จากการจดัตารางการผลิต 
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              จากภาพทีS 26 แสดงใหเ้ห็นเวลางานสายรวมของการจดัตารางการผลิตของกฏฮิวริสติกทั_ง 
8 วธีิและวธีิการดั_งเดิมของโรงงาน (EDD Traditional) พบวา่ PT+WINQ มีเวลางานสายรวมนอ้ย
ทีSสุดโดยลดลงจากแบบดั_งเดิม 65.24%   

 

SPT SPRT CR MST MDD PT+WINQ
EDD 

Traditional
ETR

Hybrid 
Heuristic

Max Completion time 23 23 19 18 22 20 20 19 22
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ภาพทีH 27  การเปรียบเทียบ Cmax จากการจดัตารางการผลิตแบบต่าง ๆ 

 

SPT SPRT CR MST MDD
PT+WIN
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Mean Flow time 119.63 119.25 327.41 356.22 119.24 121.29 304.07 287.95 201.90
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ภาพทีH 28  การเปรียบเทียบ Mean Flow timeจากการจดัตารางการผลิตแบบต่าง ๆ 
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จากภาพทีS 27 แสดงใหเ้ห็นเวลาทีSทาํงานเสร็จสูงทีSสุดของการจดัตารางการผลิตของกฏฮิวริ
สติกทั_ง 8 วธีิและวธีิการดั_งเดิมของโรงงาน (EDD Traditional) พบวา่ MST มีค่าเวลาทีSทาํงานเสร็จ
สูงสุดตํSาทีSสุดโดยลดลงจากแบบดั_งเดิม 10%  และจากภาพทีS 28 แสดงใหเ้ห็นวา่ค่าเวลาการไหลของ
งานเฉลีSย MDD มีค่านอ้ยทีSสุดคือ 119.25โดยมี SPRT SPTและ PT+WINQ ไดค้่าทีSใกลเ้คียงไดแ้ก่ 
119.25, 119.63 และ 121.29 ตามลาํดบั 
 

หลงัจากทีSทราบวธีิการจดัตารางการผลิตทีSทาํใหไ้ดก้าํไรสูงสุดจากการจดัตารางการผลิต
แลว้จึงทาํการเลือกงานทีSจะส่งไปใหโ้รงงานอืSนในกลุ่มบริษทัทาํการผลิตช่วยโดยใชก้ฏในการเลือก
คือ MOPF (Maximum Outsource Profit First ) คือเลือกงานทีSไดก้าํไรสูงในการทาํการจา้งผลิต
ส่งไปทาํก่อน และ LPT (Longest Processing Time) คือเลือกงานทีSใชเ้วลาการผลิตนาน ๆ ไปทาํ
ก่อน จนกวา่ทีSกาํลงัการผลิตของโรงงานปัจจุบนัจะทาํไดพ้อโดยจะเลือกงานออกทีละงานแลว้ใชก้ฏ
การจดัตารางการผลิตทีSใหก้าํไรรวมสูงสุดในขั_นตอนแรกมาทาํการจดัตารางการผลิตโดยจะทาํการ
เอางานออกเพืSอส่งไปยงับรัททีSเราจา้งเพืSอทาํการผลิตสินคา้ทีละชิ_นจนกวา่กาํลงัการผลิตเดิมของ
โรงงานจะสามารถผลิตงานทีSเหลือไดท้ั_งหมดและไม่มีงานสาย 
 

MOPF LPT

Number of subcontract job 13 7

0

2

4

6

8

10

12

14

Nu
mb

er 
of 

job

 
 

ภาพทีH 29  การเปรียบเทียบงานทีSตอ้งทาํการจา้งผลิตของแต่ละกฏ  
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ภาพทีH 30  การเปรียบเทียบ ผลกาํไรรวม (Total Profit) จากการจดัตารางการผลิตแบบต่าง ๆ 

 

           จากภาพทีS 12 และ ภาพทีS 13 แสดงใหเ้ห็นวา่ถา้ใชว้ธีิการเลือกงานออกไปให ้Subcontract 
ผลิตดว้ยวธีิ MOPF จะตอ้งนาํงานออกไปจา้งผลิตถึง 13 งานซึSงมากกวา่ วธีิ LPT 5 งานแต่ไดก้าํไร
นอ้ยกวา่คือไดก้าํไร 2,762,224 บาทในขณะทีS LPT ไดก้าํไร 2,974,087 บาท 

 

 

 

 
 
 
 

 

 
 
 

MOPF LPT

Total Profit 2762224 2974087
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วจิารณ์ 
 

จากผลการดาํเนินงานทีSกล่าวมาขา้งตน้พบวา่วธีิการจดัตารางการผลิตฮิวริสติกแบบผสมทีS
เป็นการรวมกนัของวธีิการจดัลาํดบังานโดยพิจารณาจากอตัราส่วนของค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา
สินคา้กบัค่าปรับทีSจะเกิดขึ_นจากการส่งงานไม่ทนักาํหนด (ETR) รวมกบั วธีิการจดัตารางการผลิต 
แบบทีSพิจารณาการจดัตารางการผลิตโดยรวมเวลาทีSใชใ้นการผลิตกบัจาํนวนงานในแถวคอยของ
สถานีงานทีSจะทาํในลาํดบัต่อไปไวด้ว้ยกนัอนัไหนมีค่านอ้ยก็จะนาํมาทาํก่อน (PT+WINQ) ใหผ้ล
กาํไรรวมจากการผลิตมากทีSสุด โดยมีค่ามากกวา่แบบมากทีSสุดเดิม (ETR) 25 % ลดจาํนวนงานสาย
ลง 8 งาน ลดเวลาล่าชา้เฉลีSยลง 4.5 ชัSวโมง ส่วนวธีิการเลือกงานเพืSอนาํไปจา้งผลิตพบวา่วธีิการเลือก
แบบ LPT ทาํใหไ้ดผ้ลกาํไรเยอะกวา่ แบบ MPF อยู ่7.67 %  แต่วธีิการจดัตารางการผลิตทีSเหมาะสม
ก็จะเปลีSยนไปตามขอ้มูลการผลิตทีSเปลีSยนไป 

 
งานวจิยันี_ เพียงแต่นาํเสนอวธีิการรวมของฮิวริสติกต่างๆ เพืSอเป็นทางเลือกเพิSมเติมเท่านั_น

ทั_งนี_ ขึ_นอยูก่บัลกัษณะขอ้มูลของโรงงานวา่วธีิการจดัตารางการผลิตใดจะเหมาะสมกบัขอ้มูลในช่วง
นั_น ๆ 



สรุปและข้อเสนอแนะ 

 สรุป 

 

วตัถุประสงคห์ลกัของวทิยานิพนธ์ฉบบันี_  คือการจดัตารางการผลิต สาํหรับการผลิตแบบ
ตามสัSง โดยใชโ้รงงานผลิตอุปกรณ์ไฟรถยนต ์เป็นกรณีศึกษาจากการศึกษาการทาํงานกระบวนการ
ผลิต การวางแผนการผลิตในปัจจุบนัพร้อมกบัปัญหาการจดัตารางการผลิตทีSทางโรงงานประสบอยู ่
เป็นผลใหส้ร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพืSอช่วยในการจดัตารางการผลิต โดยนาํกฏฮิวริสติกแบบ 
ต่าง ๆ มาประยกุตใ์นการจดัตารางการผลิต นอกจากนี_โปรแกรมยงัมีการเสนอแนวทางในการจดัส่ง
งานเพืSอจา้งผลิตซึS งเป็นปัญหาทีSโรงงานประสบอยูข่ณะนี_  เพืSอใหท้างโรงงานมีขอ้มูลทีSจะทาํการ
ตดัสินใจในการวางแผนการผลิตได ้โดยวธีิการพฒันาวธีิการจดัตารางการผลิตดงันี_  

 
1. วธีิการจดัลาํดบังานโดยนาํงานทีSมีเวลาการทาํงานรวมนอ้ยทีSสุดทาํก่อน (SPT) 
2. วธีิการจดัลาํดบังานโดยนาํงานทีSมีเวลาการทาํงานเหลือนอ้ยทีSสุดทาํก่อน(SRPT) 
3. วธีิการจดัลาํดบังานโดยนาํงานทีSจะถึงวนักาํหนดส่งเร็วทีSสุดก่อนทาํก่อน(EDD) 
4. วธีิการจดัลาํดบังานโดยนาํงานชิ_นทีSมีเวลาเหลือสาํหรับการทาํงานนอ้ยทีSสุดทาํก่อน  

(MST) 
5. วธีิการจดัลาํดบังานโดยดูจากกาํหนดส่งและเวลาปัจจุบนัทีSทาํการผลิตมาถึงรวมกบั 

เวลาการผลิตของงานนั_นโดยจะเลือกค่ามากของค่าทั_งสองมาพิจารณาเพืSอจดัลาํดบัการผลิต (MDD) 
6. วธีิการจดัลาํดบังานโดยเป็นการจดัลาํดบังานโดยดูจากสัดส่วนของเวลาทีSเหลือก่อนจะ 

ถึงกาํหนดส่งงานแต่ละชิ_นทีSนาํมาพิจารณาหารดว้ยเวลาทาํงานของงานแต่ละชิ_นทีSนาํมาพิจารณา
โดยจะเลือกทาํงานทีSมีสัดส่วนวกิฤตก่อน(CR) 

7. วธีิการจดัลาํดบังานโดยทีSพิจารณาการจดัตารางการผลิตโดยรวมเวลาทีSใชใ้นการผลิต 
กบังานทีSจะทาํในลาํดบัต่อไปไวด้ว้ยกนัอนัไหนมีค่านอ้ยก็จะนาํมาทาํก่อน (PT+WINQ) 

8. วธีิการจดัลาํดบังานโดยพิจารณาจากอตัราส่วนของค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้กบั 
ค่าปรับทีSจะเกิดขึ_นจากการส่งงานไม่ทนักาํหนด (ETR) 

9. วธีิการจดัลาํดบังานแบบฮิวริสติกผสมผสาน (Hybrid Heuristic) 
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การสรุปผลการวจิยัการจดัลาํดบังานแบ่งเป็นสองส่วน คือ การสรุปผลจากการทดสอบ
โปรแกรมจดัลาํดบังานตามหลกัเกณฑท์างฮิวริสติกรวมทั_งฮิวริสติกแบบผสม และ การทดสอบกฏ
การเลือกงานเพืSอจา้งผลิต 

 
โดยในส่วนแรกการทดสอบโปรแกรมจดัลาํดบังานตามกฏฮิวริสติกแบบต่างๆรวมทั_งฮิวริ

สติกแบบผสมพบวา่การจดัตารางการผลิตวธีิ MDD มีวา่เวลาการไหลของงานโดยเฉลีSย (Mean 
Flow Time) ดีทีSสุดโดยมีค่าทีSดีใกลเ้คียงกนั ส่วนวธีิทีSใหค่้าจาํนวนงานสาย (Number of Tardy Job) 
และ เวลางานสายเฉลีSย (Total Tardiness Time ) นอ้ยทีSสุดไดแ้ก่วธีิ PT+WINQ  และวธีิ MST ให้
เวลาเสร็จมากทีSสุด ( Cmax) ตํSาทีSสุด และวธีิ Hybrid Heuristic ใหก้าํไรรวมทีSไดจ้ากการผลิตมากทีSสุด
ดงัแสดงในตารางทีS 14 

 
ตารางทีH 14  วธีิการจดัตารางการผลิตทีSดีในสามอนัดบัแรก ของตวัวดัผลต่าง ๆ 
 

ตวัวดัผล วธีิการจดัตารางการผลิตทีSดีในสามอนัดบัแรก 
Mean Flow Time 
 

1. MDD 
2. SPRT 
3. SPT 

Number of Tardy Jobs 
 

1. PT + WINQ 
2. MDD 
3. SPRT,SPT 

Cmax 
 

1. MST 
2. CR 
3. ETR 

Total Tardiness Times 
 

1. PT+WINQ 
2. MDD 
3. SPT,SPRT 

Total Profit 
 

1. Hybrid Heuristic 
2. ETR 
3. PT+WINQ 
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 ในส่วนของการเลือกงานเพืSอทาํการส่งไปจา้งผลิตพบวา่การเลือกงานแบบ LPT ใหผ้ล
กาํไรโดยรวมดีทีSสุดเมืSอเปรียบเทียบกบัวธีิ MOPF โดยใหผ้ลกาํไรดีกวา่และมีจาํนวนงานทีSตอ้งจา้ง
นอ้ยกวา่ 

ข้อเสนอแนะ 

 
1.  ควรมีการพฒันาโปรแกรมใหส้อดคลอ้งกบัการทาํงานจริง โดยเชืSอมโยงขอ้มูลกบั 

ฝ่ายการตลาด ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัซื_อ 
 2.  ควรพฒันาใหโ้ปรแกรมสามารถเพิSมกฏการจดัตารางการผลิตในรูปแบบใหม่ ๆไดเ้พืSอ
เพิSมความสามารถในการจดัตารางการผลิต 
 3.  ในโปรแกรมการจดัตารางการผลิตสามารถรองรับขอ้มูลทีSเป็นลกัษณะการพยากรณ์
ล่วงหนา้ไดเ้ป็นลกัษณะของการแจกแจงดงันั_นผูว้างแผนอาจนาํมาใชใ้นการพยากรณ์กาํลงัการผลิต
ทีSจะตอ้งเตรียมไวใ้นการดาํเนินงานได ้
 4.  เมืSอนาํโปรแกรมไปใชใ้นการทาํงานจริงของโรงงานพบวา่ยงัใชไ้ดไ้ม่ตรงตามผลของ
โปรแกรมมากนกัเนืSองจากสภาพการทาํงานจริงยงัมีตวัแปรอืSนๆอีกเช่น การเสียของเครืSองจกัร การ
ขาดวตัถุดิบในการผลิต ในการพฒันาต่อไปควรใส่ความน่าจะเป็นทีSจะเกิดเหตุการณ์เหล่านี_ ใน
โปรแกรมเพืSอความแม่นยาํของผลจากการจดัตารางการผลิต 
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ภาคผนวก 

 

1.   แสดงกราฟการแจกแจงของข้อมูลเวลาทีHใช้ในการผลติ 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 31  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 5 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 5 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 5 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 31 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 5 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 ( 1α ) 
เท่ากบั 0.75 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.676 นาที สมการของการ 
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ -0.001 + 1 * BETA(0.75, 0.676) 
 

 
 
ภาพผนวกทีH 32  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 6 

 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 6 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 6 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบปกติ (Normal) ภาพทีS 32 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 6 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 0.611 นาที 
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และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.212 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 
NORM(0.611, 0.212) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 33  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 8 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 8 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 8 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta)  ภาพทีS 33 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 8 โดยมีค่า Shape parameter alpha 
1 ( 1α ) เท่ากบั 2.6 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.5 นาที สมการของการ 
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.19+ 0.81 * BETA (2.6,1.5) 
 

 
 

ภาพผนวกทีH 34  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 10 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 55 ขอ้มูล การแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta)  ภาพทีS 34 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1       
( 1α ) เท่ากบั 1.1 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.48 นาที สมการของการ 
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แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.35 + 0.6 * BETA(1.1, 1.48) 
 

 
 

ภาพผนวกทีH 35  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 25 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 25 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 25 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล การแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 35 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 25 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1       
( 1α ) เท่ากบั 1.21 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.943 นาที สมการของการ 
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1 * BETA(1.21, 0.943) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 36  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 26 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 9 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 26 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 36 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 26 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 2.22 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 2.85 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.19 + 1.32 * BETA(2.22, 2.85) 
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ภาพผนวกทีH 37  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 28 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 28 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 28 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบนอร์มอล (Normal) ภาพทีS 37 แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 28 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 0.644 
นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.185 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล 
คือ NORM (0.644, 0.185) 

 

 
 
ภาพผนวกทีH 38  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 29 

 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 29 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 29 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบนอร์มอล (Normal)  ภาพทีS 38 แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 29โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 0.754 
นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.284 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล 
คือ NORM(0.754, 0.284) 
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ภาพผนวกทีH 39  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 44 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 44 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 44 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 55 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 39 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 44 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 1.99 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 2.1 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.33 + 0.87 * BETA(1.99, 2.1) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 40  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 45 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 45 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 45 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไวบูล (Weibull) ภาพทีS 40 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 45 โดยมีค่า Scale parameter beta   
(β ) เท่ากบั 0.666 นาที และมีค่า Shape parameter alpha (α ) เท่ากบั 4.13 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ WEIB(0.666, 4.13) 
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ภาพผนวกทีH 41  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 46 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 46 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 46 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 55 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 41 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 7 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 7 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 ( 1α ) 
เท่ากบั 2.68 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 2.81 นาที มีสมการของการแจก
แจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.21 + 1.04 * BETA(2.68, 2.81) 

 

 
 
ภาพผนวกทีH 42  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 48 
 
              เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 48 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 48 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไตรแองกลู่า (Triangular)  ภาพทีS 42 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 48 โดยมีค่าตํSาสุดเท่ากบั 
0.2 นาที ค่าเฉลีSยเท่ากบั 0.238 นาที และมีค่ามากสุดเท่ากบั 1 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้น
อารีน่าโมเดล คือ TRIA(0.2, 0.238, 1) 
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ภาพผนวกทีH 43  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 50 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 50 ใชใ้นสถานีงานทีS 5 ต่อการผลิตแบบทีS 50 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเออแลงก ์(Erlang) ภาพทีS 43 แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 50 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 
0.00818 นาที และมีค่าErlang parameter (k) เท่ากบั 5 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่า
โมเดล คือ 0.07 + ERLA(0.00818, 5) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 44  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 1 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 1 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 1 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 44 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 1 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 ( 1α ) 
เท่ากบั 2.49 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.91 นาที มีสมการของการแจก
แจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2.17 + 1.56 * BETA(2.49, 1.91) 
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ภาพผนวกทีH 45  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 2 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 2 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 2 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบนอร์มอล (Normal)  ภาพทีS 45 แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 2 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 2.74 
นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.276 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล 
คือ NORM(2.74, 0.276) 

 

 
 
ภาพผนวกทีH 46  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 3 

 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 3 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 3 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 46 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 3 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 ( 1α ) 
เท่ากบั 1.14 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.27 นาที มีสมการของการแจก
แจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.999 + 1 * BETA(1.14, 1.27) 
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ภาพผนวกทีH 47  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 4 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 4 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 4 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไวบูล (Weibull) ภาพทีS 47 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 45 โดยมีค่า Scale parameter beta   
(β ) เท่ากบั 0.76 นาที และมีค่า Shape parameter alpha (α ) เท่ากบั 2.36 นาที มีสมการของการแจก
แจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.08 + WEIB(0.76, 2.36) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 48  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 5 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 5 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 5 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไวบูล (Weibull) ภาพทีS 48 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 5 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 45 โดยมีค่า Scale parameter beta   
(β ) เท่ากบั 1.48 นาที และมีค่า Shape parameter alpha (α ) เท่ากบั3.7 นาที มีสมการของการแจก
แจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.71 + WEIB(1.48, 3.7) 
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ภาพผนวกทีH 49  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 6 
 
             เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 6 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 6 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไตรแองกลู่า (Triangular)  ภาพทีS 49 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 6 โดยมีค่าตํSาสุดเท่ากบั 
1.06 นาที ค่าเฉลีSยเท่ากบั 1.47 นาที และมีค่ามากสุดเท่ากบั 2.63 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใช้
ในอารีน่าโมเดล คือ TRIA(1.06, 1.47, 2.63) 
 

 
 

ภาพผนวกทีH 50  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 7 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 7 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 7 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 55 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบนอร์มอล (Normal)  ภาพทีS 50  แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 7 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 0.764
นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.233 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล 
คือ NORM(0.764, 0.233) 
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ภาพผนวกทีH 51  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 8 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 8 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 8 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 51 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 8 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 ( 1α ) 
เท่ากบั 1.04 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.823 นาที มีสมการของการแจก
แจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2 + 1 * BETA(1.04, 0.823) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 52  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 9 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 9 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 9 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) ภาพทีS 52 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 9 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 
0.451 นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.3 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่า
โมเดล คือ 0.04 + LOGN(0.451, 0.3) 
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ภาพผนวกทีH 53  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 10 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) ภาพทีS 53 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 
0.535 นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.318 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่า
โมเดล คือ 0.19 + LOGN(0.535, 0.318) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 54  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 11 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 11 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 11 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบนอร์มอล (Normal)   ภาพทีS 54 แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 11 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 2.34
นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.301 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล 
คือ NORM(2.34, 0.301) 
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ภาพผนวกทีH 55  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 12 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 12 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 23 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 55 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 12 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 1.07 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.18 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2 + 1 * BETA(1.07, 1.18) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 56  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 13 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 13 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 24 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 56 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 13 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 0.749นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.68นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2 + 1 * BETA(0.749, 0.68) 
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ภาพผนวกทีH 57  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 14 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 14 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 14 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 57 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 14 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 0.954นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.866 นาที มีสมการของ
การแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2 + 1 * BETA(0.954, 0.866) 

 

 
 
ภาพผนวกทีH 58  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 15 

 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 15 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 30 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบนอร์มอล (Normal)   ภาพทีS 58 แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 15 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 2.56
นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.246 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล 
คือ NORM(2.56, 0.246) 
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ภาพผนวกทีH 59  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 16 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 16 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 16 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 59 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 16 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 0.6นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.639นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2 + 1 * BETA(0.6, 0.639) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 60  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 17 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 17 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 17 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 60 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 17 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 0.612 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.593 นาที มีสมการของ
การแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.999 + 1 * BETA(0.612, 0.593) 
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ภาพผนวกทีH 61  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 18 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 18 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 18 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 61 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 18 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 1.36 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.46นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.4 + 1.2 * BETA(1.36, 1.46) 

 

 
 
ภาพผนวกทีH 62  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 19 

 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 19 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 19 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 62 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 19 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 2.05นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 2.08 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.4 + 1.2 * BETA(2.05, 2.08) 
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ภาพผนวกทีH 63  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 20 

 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 20 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 20 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 63 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 48 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 1.31 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) ท่ากบั 1.32 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.4 + 1.2 * BETA(1.31, 1.32) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 64  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 21 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 21 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 21 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 64 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 8 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 21 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 1.62 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) ท่ากบั 1.77 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.4 + 1.2 * BETA(1.62, 1.77) 
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ภาพผนวกทีH 65  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 22 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 22 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 22 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 65 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 22 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 0.891 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) ท่ากบั 0.973 นาที มีสมการของ
การแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2 + 1 * BETA(0.891, 0.973) 

 

 
 
ภาพผนวกทีH 66  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 23 

 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS /3 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 23 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 66 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 23 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 2.98 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.57 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.36 + 1.64 * BETA(2.98, 1.57) 
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ภาพผนวกทีH 67  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 24 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 24 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 24 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 67 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 4 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 ( 1α ) 
เท่ากบั 0.767 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.976 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2 + 1 * BETA(0.767, 0.976) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 68  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 25 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS /5 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 25 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไตรแองกลู่า (Triangular)  ภาพทีS 68 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 25 โดยมีค่าตํSาสุดเท่ากบั 
0.14 นาที ค่าเฉลีSยเท่ากบั 0.775 นาที และมีค่ามากสุดเท่ากบั 1.41 นาที มีสมการของการแจกแจงทีS
ใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ TRIA(0.14, 0.775, 1.41) 
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ภาพผนวกทีH 69  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 26 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 26 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 26 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta)ภาพทีS 69 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 26 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 1.55นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.46นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2.4 + 1.2 * BETA(1.55, 1.46) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 70  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 27 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 27 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 27 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 70 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 27 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 1.74 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.89 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.01 + 1.22 * BETA(1.74, 1.89) 
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ภาพผนวกทีH 71  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 28 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 8 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 28 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไตรแองกลู่า (Triangular) ภาพทีS 71 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 28 โดยมีค่าตํSาสุดเท่ากบั 
1.71 นาที ค่าเฉลีSยเท่ากบั 1.94 นาที และมีค่ามากสุดเท่ากบั 2.79 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใช้
ในอารีน่าโมเดล คือ TRIA(1.71, 1.94, 2.79) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 72  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 29 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 29 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 29 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 72 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 29 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 1.03นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.19 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.71 + 1.08 * BETA(1.03, 1.19) 
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ภาพผนวกทีH 73  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 30 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 10 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบนอร์มอล (Normal) ภาพทีS 73 แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 10 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 0.659 
นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.251 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล 
คือ NORM(0.659, 0.251) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 74  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 31 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 31 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 31 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบล็อกนอร์มอล (Lognormal) ภาพทีS 74 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 8 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 31 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 
0.478 นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.316 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่า
โมเดล คือ 0.06 + LOGN(0.478, 0.316) 
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ภาพผนวกทีH 75  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 32 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 32 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 32 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบแกมมา (Gamma) ภาพทีS 75 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 32 โดยมีค่า Scale parameter beta 
(β ) เท่ากบั 0.147นาที และมีค่า Shape parameter alpha (α ) เท่ากบั 3.54นาที มีสมการของการแจก
แจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.07 + GAMM(0.147, 3.54) 

 

 
 
ภาพผนวกทีH 76  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 33 

 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 33 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 33 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 76 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 33 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 1.29นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.38นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.13 + 1.19 * BETA(1.29, 1.38) 
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ภาพผนวกทีH 77  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 34 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 34 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 34 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 77 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 34 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 0.899 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.975 นาที มีสมการของ
การแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1 + 1 * BETA(0.899, 0.975) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 78  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 35 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 35 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 35 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไตรแองกลู่า (Triangular) ภาพทีS 78 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 35 โดยมีค่าตํSาสุดเท่ากบั 
2.13นาที ค่าเฉลีSยเท่ากบั 2.87นาที และมีค่ามากสุดเท่ากบั 3.28นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใช้
ในอารีน่าโมเดล คือ T TRIA(2.13, 2.87, 3.28) 
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ภาพผนวกทีH 79  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 36 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 36 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 36 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 79 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 36 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1  
( 1α ) เท่ากบั 1.41 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.5 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2.73 + 1.16 * BETA(1.41, 1.5) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 80  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 37 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 37 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 37 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta)  ภาพทีS 80 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 37 โดยมีค่า Shape parameter 
alpha 1  ( 1α ) เท่ากบั 1.69 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.64นาที มีสมการ
ของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 3.41 + 1.18 * BETA(1.69, 1.64) 
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ภาพผนวกทีH 81  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 38 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 38 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 38 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta)   ภาพทีS 81 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 38 โดยมีค่า Shape parameter 
alpha 1  ( 1α ) เท่ากบั 1.68 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.66 นาที มีสมการ
ของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 3.49 + 1.27 * BETA(1.68, 1.66) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 82  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 39 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 39 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 39 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไตรแองกลู่า (Triangular) ภาพทีS 82 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 39 โดยมีค่าตํSาสุดเท่ากบั 
5.39 นาที ค่าเฉลีSยเท่ากบั 6.42 นาที และมีค่ามากสุดเท่ากบั 6.7 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใช้
ในอารีน่าโมเดล คือ TRIA(5.39, 6.42, 6.7) 
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ภาพผนวกทีH 83  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 40 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 40 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 40 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta)  ภาพทีS 83 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 40 โดยมีค่า Shape parameter 
alpha 1  ( 1α ) เท่ากบั 1.05 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 0.972 นาที มี
สมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 2 + 1 * BETA(1.05, 0.972) 

 
 

ภาพผนวกทีH 84  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 41 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 41 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 41 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 84 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 8 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 41 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1  
( 1α ) เท่ากบั 1.81 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.62 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.6 + 1.2 * BETA(1.81, 1.62) 
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ภาพผนวกทีH 85  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 42 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 42 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 42 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 85 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 42 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1  
( 1α ) เท่ากบั 1.25 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.21867 นาที มีสมการของ
การแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ BETA(1.25, 1.21867) 

 

 
 
ภาพผนวกทีH 86  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 43 

 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 43 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 43 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเออแลงก ์(Erlang)  ภาพทีS 86 แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 43 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 0.137
นาที และมีค่าErlang parameter (k) เท่ากบั  4 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล 
คือ ERLA(0.137, 4) 
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ภาพผนวกทีH 87  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 44 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 44 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 44 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta)  ภาพทีS 87 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 44 โดยมีค่า Shape parameter 
alpha 1      ( 1α ) เท่ากบั 1.75 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.71 นาที มี
สมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.4 + 1.2 * BETA (1.75, 1.71) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 88  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 45 
 
เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 45 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 55 1 ชิ_น ประกอบดว้ย

ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 88 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 55 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1      
( 1α ) เท่ากบั 1.07 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.41 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.71 + 1.08 * BETA(1.07, 1.41) 
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ภาพผนวกทีH 89  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 46 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 46 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 6 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบไตรแองกลู่า (Triangular) ภาพทีS 89 แสดง
กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 46 โดยมีค่าตํSาสุดเท่ากบั 
0.4 นาที ค่าเฉลีSยเท่ากบั 1.34 นาที และมีค่ามากสุดเท่ากบั 1.6 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้น
อารีน่าโมเดล คือ TRIA(0.4, 1.34, 1.6) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 90  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 47 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 47 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 47 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 55 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบนอร์มอล (Normal) ภาพทีS 90 แสดงกราฟ
ของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 47 โดยมีค่าเฉลีSยเท่ากบั 1.54 
นาที และมีค่าเบีSยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.262 นาที มีสมการของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล 
คือ NORM(1.54, 0.262) 
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ภาพผนวกทีH 91  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 48 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 48 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 48 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta)  ภาพทีS 91 แสดงกราฟของ
ขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑ์แบบทีS 48 โดยมีค่า Shape parameter 
alpha 1 ( 1α ) เท่ากบั 1.42 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.85 นาที มีสมการ
ของการแจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.21 + 1.08 * BETA(1.42, 1.85) 

 

 
 

ภาพผนวกทีH 92  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 49 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 49 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 49 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 92 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 49 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 1.35 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.36 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 1.4 + 1.2 * BETA(1.35, 1.36) 
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ภาพผนวกทีH 93  กราฟของขอ้มูล Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 50 
 

เวลาทีSผลิตภณัฑแ์บบทีS 50 ใชใ้นสถานีงานทีS 6 ต่อการผลิตแบบทีS 50 1 ชิ_น ประกอบดว้ย
ขอ้มูลทั_งหมดจาํนวน 50 ขอ้มูล มีการแจกแจงเป็นแบบเบตา้ (Beta) ภาพทีS 93 แสดงกราฟของขอ้มูล 
Processing Time ของสถานีงานทีS 6 ของผลิตภณัฑแ์บบทีS 50 โดยมีค่า Shape parameter alpha 1 
( 1α ) เท่ากบั 1.31 นาที และมีค่า Shape parameter alpha 2 ( 2α ) เท่ากบั 1.25 นาที มีสมการของการ
แจกแจงทีSใชใ้นอารีน่าโมเดล คือ 0.71 + 1.08 * BETA(1.31, 1.25) 
 

2. ตัวอย่างของคําสัHงวชิวลเบสิกของเอก็เซลและวชิวลเบสิกในอารีน่า 

 

 2.1 การรับค่าของคําสัHงซืkอผ่านทาง User Interface 

 
Private Sub CommandButton4_Click() 
Sheet19.Cells(1, 1) = "0" 
Sheet18.Select 
Sheet18.CommandButton2.Enabled = False 
Sheet18.CommandButton3.Enabled = True 
Set App = CreateObject("Arena.application") 
With App.Models.Open ThisWorkbook.Path & "\Thesis_Atiwat.doe"                   
End With 
End Sub 
Private Sub CommandButton5_Click() 
Sheet18.Activate 
End Sub 
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Private Sub CommandButton6_Click() 
Range("A5:I54").Select 
Selection.ClearContents 
End Sub 
 
 2.2 การกาํหนดวธีิการจัดตารางการผลติโดยผ่านทาง Microsoft Excel 
 
Private Sub CommandButton1_Click() 
UserForm3.TextBox1.Value = Sheet19.Cells(7, 2) 
UserForm3.TextBox2.Value = Sheet19.Cells(8, 2) 
UserForm3.TextBox3.Value = Sheet19.Cells(9, 2) 
UserForm3.TextBox4.Value = Sheet19.Cells(10, 2) 
UserForm3.TextBox5.Value = Sheet19.Cells(11, 2) 
UserForm3.TextBox6.Value = Sheet19.Cells(12, 2) 
UserForm3.TextBox7.Value = Sheet19.Cells(13, 2) 
UserForm3.TextBox8.Value = Sheet19.Cells(14, 2) 
Sheets("Result Strategy 1").Select 
Range("A8:AA57").Select 
Selection.Sort Key1:=Range("A8"), Order1:=xlAscending, Header:=xlGuess, _ 
OrderCustom:=1, MatchCase:=False, Orientation:=xlTopToBottom, _ 
DataOption1:=xlSortNormal      
Sheets("Result Strategy 2").Select 
Range("A8:AA57").Select 
Selection.Sort Key1:=Range("A8"), Order1:=xlAscending, Header:=xlGuess, _ 
OrderCustom:=1, MatchCase:=False, Orientation:=xlTopToBottom, _ 
DataOption1:=xlSortNormal   
Sheets("Result Strategy 3").Select 
Range("A8:AA57").Select 
Selection.Sort Key1:=Range("A8"), Order1:=xlAscending, Header:=xlGuess, _ 
OrderCustom:=1, MatchCase:=False, Orientation:=xlTopToBottom, _ 
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DataOption1:=xlSortNormal 
Sheets("Result Strategy 4").Select 
Range("A8:AA57").Select 
Selection.Sort Key1:=Range("A8"), Order1:=xlAscending, Header:=xlGuess, _ 
OrderCustom:=1, MatchCase:=False, Orientation:=xlTopToBottom, _ 
DataOption1:=xlSortNormal       
Sheets("Result Strategy 5").Select 
Range("A8:AA57").Select 
Selection.Sort Key1:=Range("A8"), Order1:=xlAscending, Header:=xlGuess, _ 
OrderCustom:=1, MatchCase:=False, Orientation:=xlTopToBottom, _ 
DataOption1:=xlSortNormal       
Sheets("Result Strategy 6").Select 
Range("A8:AA57").Select 
Selection.Sort Key1:=Range("A8"), Order1:=xlAscending, Header:=xlGuess, _ 
OrderCustom:=1, MatchCase:=False, Orientation:=xlTopToBottom, _ 
DataOption1:=xlSortNormal       
Sheets("Result Strategy 7").Select 
Range("A8:AA57").Select 
Selection.Sort Key1:=Range("A8"), Order1:=xlAscending, Header:=xlGuess, _ 
OrderCustom:=1, MatchCase:=False, Orientation:=xlTopToBottom, _ 
DataOption1:=xlSortNormal 
Sheets("Result Strategy 8").Select 
Range("A8:AA57").Select 
Selection.Sort Key1:=Range("A8"), Order1:=xlAscending, Header:=xlGuess, _ 
OrderCustom:=1, MatchCase:=False, Orientation:=xlTopToBottom, _ 
DataOption1:=xlSortNormal 
Sheets("Display Sceen").Select 
Range("a1").Select 
UserForm2.Hide 
UserForm3.Show 
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End Sub 
Private Sub CommandButton3_Click() 
Sheets("Display Sceen").Select 
UserForm2.TextBox1.Value = Sheet19.Cells(7, 2) 
UserForm2.TextBox2.Value = Sheet19.Cells(8, 2) 
UserForm2.TextBox3.Value = Sheet19.Cells(9, 2) 
UserForm2.TextBox4.Value = Sheet19.Cells(10, 2) 
UserForm2.TextBox5.Value = Sheet19.Cells(11, 2) 
UserForm2.TextBox6.Value = Sheet19.Cells(12, 2) 
UserForm2.TextBox7.Value = Sheet19.Cells(13, 2) 
UserForm2.TextBox8.Value = Sheet19.Cells(14, 2) 
UserForm2.TextBox9.Value = Sheet19.Cells(7, 5) 
UserForm2.TextBox10.Value = Sheet19.Cells(8, 5 
End Sub 
 
 2.3 การเลอืกวธีิการจัดตารางการผลติแบบ Hybrid Heuristic 
 
Private Sub CommandButton2_Click() 
UserForm4.TextBox1.Value = Sheet19.Cells(7, 2) 
UserForm4.TextBox2.Value = Sheet19.Cells(8, 2) 
UserForm4.TextBox3.Value = Sheet19.Cells(9, 2) 
UserForm4.TextBox4.Value = Sheet19.Cells(10, 2) 
UserForm4.TextBox5.Value = Sheet19.Cells(11, 2) 
UserForm4.TextBox6.Value = Sheet19.Cells(12, 2) 
UserForm4.TextBox7.Value = Sheet19.Cells(13, 2) 
UserForm4.TextBox8.Value = Sheet19.Cells(14, 2) 
Sheet19.Activate 
UserForm3.Hide 
UserForm4.Show         
End Sub 
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Private Sub CommandButton3_Click() 
UserForm3.TextBox1.Enabled = True 
UserForm3.TextBox2.Enabled = True 
UserForm3.TextBox3.Enabled = True 
UserForm3.TextBox4.Enabled = True 
UserForm3.TextBox5.Enabled = True 
UserForm3.TextBox6.Enabled = True 
UserForm3.TextBox7.Enabled = True 
UserForm3.TextBox8.Enabled = True 
UserForm4.TextBox1.Enabled = True 
UserForm4.TextBox2.Enabled = True 
UserForm4.TextBox3.Enabled = True 
UserForm4.TextBox4.Enabled = True 
UserForm4.TextBox5.Enabled = True 
UserForm4.TextBox6.Enabled = True 
UserForm4.TextBox7.Enabled = True 
UserForm4.TextBox8.Enabled = True 
UserForm3.OptionButton1.Enabled = True 
UserForm3.OptionButton2.Enabled = True 
UserForm3.OptionButton3.Enabled = True 
UserForm3.OptionButton4.Enabled = True 
UserForm3.OptionButton5.Enabled = True 
UserForm3.OptionButton6.Enabled = True 
UserForm3.OptionButton7.Enabled = True 
UserForm3.OptionButton8.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton9.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = True 
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UserForm4.OptionButton14.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton16.Enabled = True 
End Sub 
Private Sub OptionButton1_Click() 
Sheet1.Cells(3, 10) = "1" 
Sheet1.Cells(3, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 17) = "0" 
UserForm3.OptionButton2.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton3.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton4.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton5.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton6.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton7.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton8.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox6.Enabled = False 
UserForm3.TextBox7.Enabled = False 
UserForm3.TextBox8.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton9.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton2_Click() 



 

117

UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = True 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox6.Enabled = False 
UserForm3.TextBox7.Enabled = False 
UserForm3.TextBox8.Enabled = False 
Sheet1.Cells(3, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 11) = "1" 
Sheet1.Cells(3, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 17) = "0" 
UserForm3.OptionButton1.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton3.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton4.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton5.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton6.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton7.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton8.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton9.Enabled = True 
End Sub 
 
Private Sub OptionButton3_Click() 
UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
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UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox6.Enabled = False 
UserForm3.TextBox7.Enabled = False 
UserForm3.TextBox8.Enabled = False 
Sheet1.Cells(3, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 12) = "1" 
Sheet1.Cells(3, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 17) = "0" 
UserForm3.OptionButton1.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton2.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton4.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton5.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton6.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton7.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton8.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = True 
End Sub 
 
Private Sub OptionButton4_Click() 
UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox6.Enabled = False 
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UserForm3.TextBox7.Enabled = False 
UserForm3.TextBox8.Enabled = False 
Sheet1.Cells(3, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 13) = "1" 
Sheet1.Cells(3, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 17) = "0" 
UserForm3.OptionButton1.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton2.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton3.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton5.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton6.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton7.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton8.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton5_Click() 
UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox6.Enabled = False 
UserForm3.TextBox7.Enabled = False 
UserForm3.TextBox8.Enabled = False 
Sheet1.Cells(3, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 12) = "0" 
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Sheet1.Cells(3, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 14) = "1" 
Sheet1.Cells(3, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 17) = "0" 
UserForm3.OptionButton1.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton2.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton3.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton4.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton6.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton7.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton8.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton6_Click() 
UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox7.Enabled = False 
UserForm3.TextBox8.Enabled = False 
Sheet1.Cells(3, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 15) = "1" 
Sheet1.Cells(3, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 17) = "0" 



 

121

 
UserForm3.OptionButton1.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton2.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton3.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton4.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton5.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton7.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton8.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton14.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton7_Click() 
UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox6.Enabled = False 
UserForm3.TextBox8.Enabled = False 
Sheet1.Cells(3, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 16) = "1" 
Sheet1.Cells(3, 17) = "0" 
UserForm3.OptionButton1.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton2.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton3.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton4.Enabled = False 
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UserForm3.OptionButton5.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton6.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton8.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton8_Click() 
UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox6.Enabled = False 
UserForm3.TextBox7.Enabled = False 
Sheet1.Cells(3, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(3, 17) = "1" 
UserForm3.OptionButton1.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton2.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton3.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton4.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton5.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton6.Enabled = False 
UserForm3.OptionButton7.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton16.Enabled = False 
End Sub 
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Private Sub UserForm_Click() 
UserForm4.Hide 
Sheet18.Select 
Sheet18.CommandButton2.Enabled = False 
Sheet18.CommandButton3.Enabled = False 
Sheet18.CommandButton1.Enabled = True 
Sheet19.Cells(1, 1) = "9" 
Set App = CreateObject("Arena.application") 
With App.Models.Open ThisWorkbook.Path & "\Thesis_Atiwat.doe"   
End With 
End Sub 
Private Sub CommandButton2_Click() 
Sheet19.Activate 
UserForm4.Hide 
UserForm3.Show 
End Sub 
Private Sub CommandButton3_Click() 
UserForm4.OptionButton9.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton14.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = True 
UserForm4.OptionButton16.Enabled = True 
End Sub 
Private Sub OptionButton10_Click() 
Sheet1.Cells(4, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 11) = "1" 
Sheet1.Cells(4, 12) = "0" 
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Sheet1.Cells(4, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 17) = "0" 
UserForm4.OptionButton9.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton14.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton16.Enabled = False 
UserForm4.TextBox1.Enabled = False 
UserForm4.TextBox3.Enabled = False 
UserForm4.TextBox4.Enabled = False 
UserForm4.TextBox5.Enabled = False 
UserForm4.TextBox6.Enabled = False 
UserForm4.TextBox7.Enabled = False 
UserForm4.TextBox8.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton11_Click() 
Sheet1.Cells(4, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 12) = "1" 
Sheet1.Cells(4, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 17) = "0" 
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UserForm4.OptionButton9.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton14.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton16.Enabled = False 
UserForm4.TextBox1.Enabled = False 
UserForm4.TextBox2.Enabled = False 
UserForm4.TextBox4.Enabled = False 
UserForm4.TextBox5.Enabled = False 
UserForm4.TextBox6.Enabled = False 
UserForm4.TextBox7.Enabled = False 
UserForm4.TextBox8.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton12_Click() 
Sheet1.Cells(4, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 13) = "1" 
Sheet1.Cells(4, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 17) = "0" 
UserForm4.OptionButton9.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton14.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = False 
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UserForm4.OptionButton16.Enabled = False 
UserForm4.TextBox1.Enabled = False 
UserForm4.TextBox2.Enabled = False 
UserForm4.TextBox3.Enabled = False 
UserForm4.TextBox5.Enabled = False 
UserForm4.TextBox6.Enabled = False 
UserForm4.TextBox7.Enabled = False 
UserForm4.TextBox8.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton13_Click() 
Sheet1.Cells(4, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 14) = "1" 
Sheet1.Cells(4, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 17) = "0" 
UserForm4.OptionButton9.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton14.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton16.Enabled = False 
UserForm4.TextBox1.Enabled = False 
UserForm4.TextBox2.Enabled = False 
UserForm4.TextBox3.Enabled = False 
UserForm4.TextBox4.Enabled = False 
UserForm4.TextBox6.Enabled = False 
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UserForm4.TextBox7.Enabled = False 
UserForm4.TextBox8.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton14_Click() 
Sheet1.Cells(4, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 15) = "1" 
Sheet1.Cells(4, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 17) = "0" 
UserForm4.OptionButton9.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton16.Enabled = False 
UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox7.Enabled = False 
UserForm3.TextBox8.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton15_Click() 
Sheet1.Cells(4, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 11) = "0" 
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Sheet1.Cells(4, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 16) = "1" 
Sheet1.Cells(4, 17) = "0" 
UserForm4.OptionButton9.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton14.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton16.Enabled = False 
UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox6.Enabled = False 
UserForm3.TextBox8.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton16_Click() 
Sheet1.Cells(4, 10) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 17) = "1" 
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UserForm4.OptionButton9.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton14.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = False 
UserForm3.TextBox1.Enabled = False 
UserForm3.TextBox2.Enabled = False 
UserForm3.TextBox3.Enabled = False 
UserForm3.TextBox4.Enabled = False 
UserForm3.TextBox5.Enabled = False 
UserForm3.TextBox6.Enabled = False 
UserForm3.TextBox7.Enabled = False 
End Sub 
Private Sub OptionButton9_Click() 
Sheet1.Cells(4, 10) = "1" 
Sheet1.Cells(4, 11) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 12) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 13) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 14) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 15) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 16) = "0" 
Sheet1.Cells(4, 17) = "0" 
UserForm4.OptionButton10.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton11.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton12.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton13.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton14.Enabled = False 
UserForm4.OptionButton15.Enabled = False 
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UserForm4.OptionButton16.Enabled = False 
UserForm4.TextBox2.Enabled = False 
UserForm4.TextBox3.Enabled = False 
UserForm4.TextBox4.Enabled = False 
UserForm4.TextBox5.Enabled = False 
UserForm4.TextBox6.Enabled = False 
UserForm4.TextBox7.Enabled = False 
UserForm4.TextBox8.Enabled = False 
End Sub 
 

2.4 การสัHงให้อารีน่ารันโปรแกรม 

 
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, "Ovar_Hybrid") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = "0"        
i = m.Modules.Find(smFindTag, "Ovar_Strategy") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = x 
If x = 8 Then xAllEnd = "Yes"       
m.Go 
m.End        
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Next x 
xRunAll = "" 
m.Save 
MsgBox ("Run complete Please click Result of All Strategies ") 
UserForm02.Hide 
Else 
xAllEnd = "No"    
i = m.Modules.Find(smFindTag, "Ovar_Hybrid") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = (0)                 
i = m.Modules.Find(smFindTag, "Ovar_Strategy") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = TextBox1.value 
m.Go 
m.End 
MsgBox ("Run complete Please click Result of All Strategies ") 
m.Save 
UserForm02.Hide 
End If 
xAllEnd = "" 
End Sub 
Private Sub CommandButton2_Click() 
UserForm02.Hide 
UserForm04.Show 
End Sub 
Private Sub OptionButton1_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "1" 
TextBox1.Enabled = OptionButton1.value 
End Sub 
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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 = "" 
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 
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Private Sub OptionButton8_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "8" 
TextBox1.Enabled = OptionButton8.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton9_Click() 
xRunAll = "All" 
End Sub 
 

Hybrid Heuristics 

 

Private Sub CommandButton1_Click() 
Dim m As Model 
Dim theMod As Module 
Dim i As Long 
Set m = ThisDocument.Model 
i = m.Modules.Find(smFindTag, "Ovar_Hybrid") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = "1"              
m.Go 
MsgBox ("Please Wait") 
m.End 
m.Save 
MsgBox ("Run complete Please click Result Hybrid Heuristic")         
UserForm03.Hide 
End Sub 
Private Sub CommandButton1_Click() 
Dim m As Model 
Dim theMod As Module 
Dim i As Long 
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Set m = ThisDocument.Model 
If xRunAll = "All" Then 
For x = 1 To 3        
i = m.Modules.Find(smFindTag, "Ovar_Hybrid") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = TextBox1.value               
If x = 3 Then xAllEnd = "Yes"         
MsgBox ("Please Wait") 
m.Go 
m.End 
MsgBox ("Run complete") 
m.Save        
Next x 
xRunAll = "" 
UserForm1.Hide        
Else 
xAllEnd = "No"        
i = m.Modules.Find(smFindTag, "Ovar_Hybrid") 
Set theMod = m.Modules(i) 
theMod.Data("Value") = TextBox1.value                
m.Go 
MsgBox ("Please Wait") 
m.End 
m.Save 
MsgBox ("Run complete") 
UserForm1.Hide 
End If 
xAllEnd = "" 
End Sub 
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Subcontract Strategies 

 
Private Sub OptionButton1_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "2" 
TextBox1.Enabled = OptionButton1.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton2_Click() 
xRunAll = "" 
TextBox1.Text = "3" 
TextBox1.Enabled = OptionButton2.value 
End Sub 
Private Sub OptionButton3_Click() 
xRunAll = "All" 
End Sub 
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ประวตัิการศึกษา และการทาํงาน 

 
ชืHอ –นามสกุล นายอธิวฒัน์  มีสมหวงั 

วนั เดือน ปี ทีHเกดิ 20 เมษายน 2526 
สถานทีHเกดิ  สุพรรณบุรี 

ประวตัิการศึกษา วศ.บ.(อุตสาหการ) 

ตําแหน่งหน้าทีHการงานปัจจุบัน - 
สถานทีHทาํงานปัจจุบัน - 

ผลงานดีเด่นและรางวลัทางวิชาการ  - 

ทุนการศึกษาทีHได้รับ - 




