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บทคัดย่อ
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาวิธีการจัดล�ำดับการผลิตหลายงานแบบเครื่องจักรหลายเครื่อง และลดเวลาในการจัดตาราง

การผลติของปัญหาในกรณีศกึษาโดยใช้วบีเีอบนโปรแกรมไมโครซอฟต์เอก็เซล ปัญหาการจดัล�ำดับการผลติเป็นสิง่ทีเ่กดิขึน้บ่อย

ครั้งและมีความส�ำคัญต่อกระบวนการผลิตในภาคอุตสาหกรรม เป็นการยากที่จะหาวิธีที่ดีที่สุดมาใช้ในแก้ไขปัญหาเหล่านี้ 

เนื่องจากมีตัวแปรมากมายท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต อาทิเช่น ระยะเวลาการท�ำงาน เวลารอคอยงาน เวลาว่างของ

เครื่องจักร เป็นต้น ในกรณีศึกษาวิจัยนี้ศึกษาเฉพาะกระบวนการท�ำงานบนเครื่องจักรเท่านั้น ประกอบด้วยงานจ�ำนวน 5 งาน 

และท�ำงานบนเครือ่งจักรจ�ำนวน 4 เครือ่ง ในการวเิคราะห์ได้ตัง้สมมตฐิานว่างานแต่ละประเภทท�ำได้ทีเ่ครือ่งจกัรเครือ่งใดเคร่ือง

หนึง่ครัง้ละงานเท่านัน้ เครือ่งจักรทกุเครือ่งมคีวามพร้อมในการปฏบิตังิานทกุเมือ่ และเครือ่งจกัรเครือ่งนัน้จะพร้อมใช้กบังานอืน่

ถดัไปต่อเม่ืองานก่อนหน้านัน้เสรจ็แล้วเท่านัน้ จากข้อมลูทีใ่ช้ในการศกึษา และผลของการวเิคราะห์ปัญหาโดยใช้วบีเีอบนโปรแกรม

ไมโครซอฟต์เอ็กเซลพบว่าเป็นวิธีที่สามารถแก้ไขปัญหาการจัดล�ำดับการผลิตกับกรณีศึกษานี้ได้ และแสดงผลการค�ำนวณเวลา

การท�ำงานทีท่กุขัน้ตอนเสรจ็สมบรูณ์ต�ำ่ทีสุ่ด (Makespan) มค่ีาเท่ากบั 34 นาท ีดังนัน้ผลลัพธ์ทีไ่ด้จากการใช้โปรแกรมวบีเีอเป็น

ค่าที่ถูกต้อง และสามารถประมวลผลได้อย่างรวดเร็วในระยะเวลาประมาณ 12 นาที

ค�ำส�ำคัญ: วีบีเอ ไมโครซอฟต์เอ็กเซล ล�ำดับการผลิต ตารางการผลิต

Abstract
The objectives of this research were to develop the sequence production for multiple machine-multiple job, and to 

reduce schedule production time in a case study problem using Visual Basic for Application (VBA) on Microsoft Excel. 

Generally, sequencing problems occur frequently and are important issues for manufacturing processes in industrial 

processes It is difficult to find the best method to solve these problems, since there are many variables that affect the 

manufacturing processes, such as processing time, queue time and idle time. This research studied especially  

manufacturing on machine including five jobs and four machines flow shop. The operating system for this analysis 

assumes that each machine can handle one job at a time, all machines are ready to perform and a machine will be 

available for the next job only when the previous job has been completed. Based on the information used in the study 

and results of analytical algorithm by using VBA on Microsoft Excel, it was found the best method to solve problems 

in sequence production with case studies, and presented the minimize makespan of 34 minutes. Finally, the results 

obtained from the VBA program are accurate and can be evaluated quickly in about 12 minutes of processing time.
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บทน�ำ
ปัจจบัุนอตุสาหกรรมแต่ละภาคส่วนนัน้มกีารแข่งขนักนัสงู เพือ่

เพิม่ประสทิธภิาพ (Efficiency) และประสิทธิผล (Effectiveness) 

ให้องค์กร และการน�ำเครื่องจักรเข้ามาใช้แทนแรงงานคน  

ก็เป็นทางเลือกหนึ่งที่องค์กรเล็งเห็นว่าเป็นกลยุทธ์ที่ส�ำคัญที่

ท�ำให้ตอบสนองความต้องการของลกูค้า เพราะงานทีไ่ด้นัน้จะ

มีความเที่ยงตรงและแม่นย�ำสูง มีคุณภาพสม�่ำเสมอ อีกทั้งยัง

สามารถผลิตได้จ�ำนวนมากและรวดเร็ว ซึ่งในอดีตนั้น คนบาง

กลุ่มมีความเห็นว่าการน�ำเทคโนโลยีใหม่ ๆ เช่น การใช้

เครือ่งจกัรกลต่าง ๆ  หรอืการใช้หุน่ยนต์นัน้ จะท�ำลายการจ้าง

งานของแรงงาน จนกระทั่งเมื่อเวลาผ่านไปมีการพัฒนา

เศรษฐกิจความเห็นที่ว่านี้ก็ได้รับการพิสูจน์ว่าไม่สามารถเกิด

ขึ้นได้ เพราะเมื่อมีการน�ำเครื่องจักรมาใช้ในการผลิตภายใน

อุตสาหกรรมต่าง ๆ นั้น แรงงานคนก็สามารถพัฒนายกระดับ

ทักษะการท�ำงานให้สูงขึ้นเช่นกัน เพื่อให้สามารถท�ำงานร่วม

กับเครื่องจักรได้ และยังก่อให้เกิดรายได้ท่ีเพ่ิมขึ้น ซึ่งการ

พัฒนานี้เป็นส่วนหนึ่งของยุทธศาสตร์ประเทศ นั่นคือการน�ำ

ประเทศไทยไปสู่ยุคดิจิทัล ไทยแลนด์ 4.0 (Digital Thailand 

4.0) 

	 เมื่อมีการน�ำเครื่องจักรมาใช้ในกระบวนการผลิต สิ่ง

ต่อไปที่ต้องค�ำนึงถึงคือ การจัดตารางการผลิต (Scheduling) 

และการจดัล�ำดบัการผลติ (Sequencing) ซึง่เป็นเรือ่งทีส่�ำคญั

ทีต้่องได้รบัการพจิารณา เพือ่น�ำมาสู่ประสิทธิภาพและประสิทธผิล 

ในการผลิตภายใต้ข้อจ�ำกัดต่าง ๆ1, 2 เช่น ข้อจ�ำกัดทางด้าน

เครื่องจักรและล�ำดับขั้นตอนการท�ำงานของแต่ละผลิตภัณฑ์ 

ในหลาย ๆ องค์กรมักไม่มีการวางแผนเกี่ยวกับการจัดตาราง

การผลิต ไม่ได้ค�ำนึงถึงล�ำดับการผลิตก่อนหลัง หรืออาจมี

ล�ำดบัการผลติทีไ่ม่เหมาะสม ส่งผลให้เครือ่งจกัรเกดิเวลาทีสู่ญ

เปล่า และงานล่าช้ากว่าก�ำหนดส่ง จงึกล่าวได้ว่าการจดัล�ำดบั

การผลิตและการจัดตารางการผลิตน้ันเป็นกิจกรรมท่ีมีความ

ส�ำคญัต่อกระบวนวางแผนการการผลติ กล่าวคอื 3หากวธิกีาร

ดงักล่าวเป็นวธิทีีไ่ม่เหมาะสม จะส่งผลกระทบท�ำให้ต้นทนุสงูขึน้ 

และอาจน�ำมาซึ่งปัญหาทางด้านการผลิตอีกมากมาย แต่หาก

จะท�ำให้การจัดล�ำดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตมี

สมรรถนะสูงได้นั้น ไม่ใช่งานท่ีท�ำได้โดยง่ายโดยเฉพาะอย่าง

ยิ่งในกรณีที่กระบวนการผลิตที่มีความซับซ้อน ดังนั้น ล�ำดับ

ของการผลติก่อนหลงัในกระบวนการผลติสนิค้า (Precedence 

constraint) จึงเป็นเงื่อนไขส�ำคัญในการจัดตารางการผลิต

	 การจดัตารางการผลติและการจดัล�ำดับการผลติเป็น

เรื่องของการท�ำงาน (Job order) และการจัดล�ำดับงาน (Job 

sequencing)4, 5 โดยทีต้่องจดัสรรทรพัยากรต่าง ๆ  เช่น แรงงาน 

เครื่องจักร และอุปกรณ์ให้เกิดประโยชน์สูงสุด เพื่อให้มีการ

ด�ำเนนิการผลติตามทีไ่ด้รบัมอบหมายในช่วงเวลาทีก่�ำหนดไว้6 

การจัดตารางการผลิตมีเป้าหมายหลัก คือต้องการลดจ�ำนวน

งานทีเ่สรจ็ช้ากว่าก�ำหนด ปัญหาในการจดัตารางการผลติ (Job 

scheduling problem) เป็นปัญหาทีอ่งค์กรต่าง ๆ  ใช้เวลานาน

ในการด�ำเนนิงาน ซึง่ควรค�ำนงึถงึข้อจ�ำกดัด้านเวลาและความ

สามารถ รวมทัง้ข้อจ�ำกดัในด้านการผลิตทีม่ทีรพัยากรอยูอ่ย่าง

จ�ำกดั เพือ่ลดปัญหาในการจดัตารางการผลติและการจดัล�ำดบั

การผลติ7 ซึง่การจดัตารางการผลติจะเริม่ต้นจากการวางแผน

ให้ชดัเจนว่า งานหรอืกจิกรรมนีใ้ครเป็นผูร้บัผิดชอบ มกี�ำหนด

ระยะเวลาการด�ำเนินงานเท่าใด และในปริมาณเท่าไหร่เพื่อที่

จะได้จัดเตรียมทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้องกับแผนงานการ

ด�ำเนินการจากการก�ำหนดแผนความต้องการวัสดุ (Material 

requirement planning) ในส่วนของการจัดล�ำดับการผลติมจีดุ

มุง่หมายทีส่�ำคญั คอืลดการสะสมของงานในระหว่างหน่วยงาน

ต่อหน่วยงาน (In process inventory) ซึ่งเก่ียวข้องกับแบบ

จ�ำลองทางคณิตศาสตร์ท่ีใช้ในการแก้ปัญหาโดยเน้นการ

วิเคราะห์เชิงปริมาณ8 เริ่มจากเปลี่ยนแปลงเป้าหมายการ

ตดัสนิใจและข้อจ�ำกดัต่าง ๆ  ไปเป็นฟังก์ชนัเป้าหมาย (Objec-

tive function) และข้อจ�ำกัด (Constrain) จากความส�ำคัญที่

กล่าวมานีจ้งึเป็นเหตผุลให้นักวจิยัจ�ำนวนมากมคีวามสนใจและ

ศกึษาเกีย่วกบัการจดัตารางการผลติ เพือ่ทีจ่ะเพิม่ประสิทธภิาพ 

ในด้านต่าง ๆ ภายใต้เงื่อนไขข้อจ�ำกัดท่ีแตกต่างกันออกไป 

อาทิเช่น ข้อจ�ำกัดในระบบเครื่องจักรเด่ียว9 ข้อจ�ำกัดในการ

ผลิตแบบตามงาน (Job shop production)10, 11 ข้อจ�ำกัดใน

กระบวนการไหลเลื่อนยืดหยุ่น (Flexible flow shop)12-14 

สามารถน�ำมาประยกุต์ใช้ในการแก้ปัญหาได้หลากหลายรูปแบบ15

ดังงานวิจัยที่ถูกศึกษาโดย16, 17 แก้ปัญหาในเรื่องการจัดเส้น

ทางการเดินรถ หรือการพัฒนาไปสู่ระบบปัญญาประดิษฐ์18, 19

	 จากการค้นคว้างานวิจัยที่เกี่ยวข้องพบว่ามีนักวิจัย

หลายท่านที่ท�ำการศึกษาและแก้ปัญหาต่าง ๆ  ด้วย การเขียน 

VBA ใน โปรแกรมไมโครซอฟต์เอ็กเซล เช่น Hong et al.17  

ได้ท�ำการสร้างโมเดลทางคณิตศาสตร์ส�ำหรับปัญหาระบบไฟ

จราจรบนท้องถนนโดยใช้ VBA ในการเขยีนชดุค�ำสัง่ประมวลผล 

ซึ่งเป็นปัญหาที่มีตัวแปรที่เกี่ยวข้องมากมาย ซึ่งสามารถหา

ผลลัพธ์ได้รวดเร็วและใช้งานง่าย20 ท�ำการเขียน VBA เพื่อน�ำ

มาหาจ�ำนวนชุดของตัวแปรท่ีอาจจะเกิดขึ้นในสภาวการณ์ที่

แตกต่างกัน แล้วน�ำมาเป็นแนวทางแก้ปัญหาในอนาคต หรือ

งานทีเ่กีย่วข้องกบัสาขาอาชพีของวศิวกรรมเคมทีีน่�ำเสนอโดย 

Wong and Barford21 ก็สามารถน�ำมาประยุกต์ใช้ได้เช่นกัน 

และในส่วนของการจัดตารางการผลิต และการจัดล�ำดับการ

ผลิตนั้นมีงานวิจัยที่ศึกษา แก้ไขปัญหาด้วยเครื่องมือต่าง ๆ 

ซึ่งมี จุดประสงค ์หลักคือ การเพิ่มประสิทธิภาพให ้กับ
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กระบวนการผลติ เช่น 22ได้ท�ำการพฒันาวธิฮีวิรสิตกิเพือ่แก้ไข

ปัญหาในการจดัตารางการผลติ ในข้อจ�ำกดัการผลติแบบตาม

งาน ที่มีเครื่องจักรหลายเครื่อง และกระบวนการท�ำงานบน

เครือ่งจกัรมีความซบัซ้อน โดยมเีป้าหมายคอื ต้องการลดเวลา

ในการผลติลง และผลทีไ่ด้กส็ามารถให้ผลลพัธ์ทีด่กีว่าเดมิร้อย

ละ 37.54 23น�ำเสนอการจัดตารางการผลิตในระบบการผลิต

ไหลเลื่อนแบบยืดหยุ่น โดยใช้ขั้นตอนวิธีทางพันธุกรรม เพื่อ

จัดล�ำดับงาน และจัดสรรทรัพยากรให้เหมาะสม ผลของการ

จ�ำลองสถานการณ์คอื สามารถได้ตารางการผลติทีม่ปีระสิทธิภาพ 

จากฟังก์ชนัวตัถุประสงค์ท่ีค�ำนึงถึงสมรรถนะและเสถยีรภาพ 24 

น�ำขัน้ตอนวธิจีเีนตกิอลักอรทิมึมาประยกุต์ใช้ในการจดัตาราง

งานการผลิตทีม่คีวามยดืหยุน่บนเครือ่งจกัรกลท่ีท�ำงานแบบคู่

ขนาน เพือ่ให้ได้ตารางการผลติทีม่คีวามเหมาะสมท�ำให้ระบบ

การผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น

	 วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ คือเพื่อศึกษาและเข้าใจ

ถึงปัญหาของการวางแผนการจัดล�ำดับการผลิตและการจัด

ตารางการผลติ แล้วน�ำไปประยกุต์ใช้ในการหาแนวทางหรอืวธีิ

การด�ำเนนิงานให้เกดิประสิทธภิาพเพิม่มากขึน้ และเครือ่งมอื

ทีน่�ำมาช่วยแก้ปัญหา คือ Visual Basic for Application (VBA) 

เป็นการเขียนค�ำสั่งด้วยวิชวลเบสิค เพื่อใช้สั่งงานโปรแกรม

ไมโครซอฟต์เอ็กเซล (Microsoft Excel) ท�ำงานแบบอัตโนมัติ 

ซึง่จะช่วยให้ผูใ้ช้งาน (User inference) ลดงานทีซ่�ำ้ซ้อนลงไป

ได้ อีกทั้งงานที่ประมวลผลด้วย VBA นี้มีความรวดเร็วและถูก

ต้องกว่าการค�ำนวณผลลัพธ์ที่เกิดจากคน เนื่องจากความซับ

ซ้อน ตวัแปร และข้อจ�ำกดัต่าง ๆ  ของปัญหาเหล่านัน้ อาจเกดิ

ความผิดพลาดได้ ดังนั้นการที่น�ำ VBA มาใช้เป็นเครื่องมือใน

การแก้ปัญหาสามารถช่วยลดระยะเวลาท�ำงานในการจดัตาราง

การผลติและช่วยให้การจัดล�ำดบัการผลติของงานแต่ละงานให้

มีประสทิธภิาพเพิม่มากขึน้ หากเปรียบเทยีบกบัเครือ่งมอื หรอื

วธิกีารแก้ปัญหาอืน่ ๆ  แล้วนัน้ VBA นบัว่าเป็นวธิทีีม่กีระบวน

หาค�ำตอบเป็นขั้นเป็นตอนชัดเจน ถูกต้อง และสามารถทวน

สอบผลลัพธ์ได้ ผู้ใช้งานท่ีมีทักษะการเขียนภาษาวิชวลเบสิค

นั้นสามารถพัฒนา หรือน�ำไปประยุกต์ใช้กับองค์กร หรือ

โรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ ที่มีการด�ำเนินงานในลักษณะ

คล้ายคลงึกนัได้ และในปัจจบุนัคอมพวิเตอร์มปีระสิทธิภาพใน

การประมวลผลมากขึน้ ท�ำให้การแก้ปัญหาทีม่ขีนาดใหญ่ หรอื

มีความซับซ้อนมีความรวดเร็วมากขึ้นด้วย อีกทั้ง VBA เป็น

ฟังก์ชันพื้นฐานที่ใช้ในโปรแกรมไมโครซอฟต์เอ็กเซลโดยไม่

ต้องเสียค่าใช้จ่ายในการใช้งานแต่อย่างใด 

วัสดุอุปกรณ์และวิธีการวิจัย
	 งานวจิยันีเ้ริม่จากการศกึษาสภาพปัญหาทีเ่กดิขึน้ใน

อุตสาหกรรม และในกระบวนการผลิตแล้วท�ำการวิเคราะห์

สาเหตขุองปัญหา ศกึษาผลกระทบจากการจดัตารางผลิตและ

จัดล�ำดับการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ แล้วจึงก�ำหนดขอบเขต 

และวตัถปุระสงค์ทีต้่องการท�ำงานวจิยันี ้ศึกษาทฤษฎ ีงานวจิยั

ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องเพื่อหาแนวทางแก้ไขปัญหา และท�ำการ

ทดลองจัดล�ำดับการผลิตโดยใช้ภาษา VBA ซึ่งเป็นเครื่องมือ

ชนิดหนึ่งของโปรแกรมไมโครซอฟต์เอ็กเซล และท�ำการ

วเิคราะห์ผลลพัธ์ทีไ่ด้ หลงัจากนัน้สรปุผลงานวจิยัเพือ่น�ำเสนอ

เป็นแนวทางตัวอย่างกรณีศึกษาส�ำหรับปัญหาการจัดตาราง

การผลติ และการจัดล�ำดบัการผลติอืน่ ๆ  ทีม่เีงือ่นไขสอดคล้อง

กบังานวิจัยนี ้โดยสรปุขัน้ตอนการศกึษาทีไ่ด้กล่าวมาสามารถ

แสดงเป็นแผนภาพ (Flow chart) ได้ดังแสดงใน Figure 1 

                                                                                        

วิจัยนี้ ศึกษาทฤษฎี งานวิจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องเพ่ือหา
แนวทางแก้ไขปัญหา และท าการทดลองจัดล าดับการผลิต
โดยใช้ภาษา VBA ซึ่งเป็นเครื่ องมือชนิดหนึ่งของ
โปรแกรม ไมโครซอฟต์เอ็กเซล  และท าก ารวิเคราะห์
ผลลัพธ์ที่ได้ หลังจากนั้นสรุปผลงานวิจัยเพื่อน าเสนอเป็น
แนวทางตัวอย่างกรณีศึกษาส าหรับปัญหาการจัดตาราง
การผลิต  และการจัดล าดับการผลิตอื่น ๆ ที่มีเงื่อนไข
สอดคล้องกับงานวิจัยนี้ โดยสรุปขั้นตอนการศึกษาที่ได้
กล่าวมาสามารถแสดงเป็นแผนภาพ (Flow chart) ได้ดัง
แสดงใน Figure 1  
 
      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figure 1 Flow chart  

ส าหรับข้อมูลที่น ามาศึกษาในงานวิจัยนี้ก าหนดให้มี 
5 งาน เครื่องจักร 4 เครื่อง25 ศึกษาเฉพาะกระบวนการ
ท างานบนเครื่องจักรเท่านั้น เพื่อน ามาพิจารณาเป็น
เงื่อนไขของการวางแผนในการจัดล าดับการผลิตภายใน
เครื่องจักรนั้น ๆ โดยขั้นตอนและล าดับการท างาน

ทั้งหมด 8 ขั้นตอน ได้แก่ T1, T2, T3, …., T8 ซึ่งแต่ละ
ขั้นตอนใช้ระยะเวลาและเครื่องจักรที่แตกต่างกัน แสดงดัง 
Table 1 และมีขอบเขตงานวิจัย คือเครื่องจักรทุกเครื่อง
ในระบบมีความพร้อมในการปฏิบัติงาน โดยงานแต่ละ
ประเภทท าได้ ที่เครื่องจักรตัวใดตัวหนึ่งครั้งละงาน 
เครื่องจักรตัวนั้นจะพร้อมใช้กับงานอื่นถัดไปต่อเมื่องาน
ก่อนหน้านั้นเสร็จแล้วเท่านั้น และงานแต่ละประเภท มี
ขั้นตอนงานและล าดับการท างานที่แน่นอนด้วยเครื่องจักร
ที่ก าหนด รายละเอียดมีดังต่อไปนี้ 
 งานที่ 1 (A) มีขั้นตอนและล าดับการท างาน คือ  
  ขั้นตอนที่ 1 (T1) ท างานบนเครื่องจักรที่ 1 (M1)  
  ขั้นตอนที่ 2 (T2) ท างานบนเครื่องจักรที่ 2 (M2)  
  ขั้นตอนที่ 3 (T3) ท างานบนเครื่องจักรที่ 4 (M4) 
 งานที่ 2 (B) มีขั้นตอนและล าดับการท างาน คือ 
  ขั้นตอนที่ 1 (T1) ท างานบนเครื่องจักรที่ 1 (M1) 
  ขั้นตอนที่ 2 (T4) ท างานบนเครื่องจักรที่ 3 (M3) 
  ขั้นตอนที่ 3 (T2) ท างานบนเครื่องจักรที่ 2 (M2) 
  ขั้นตอนที่ 4 (T3) ท างานบนเครื่องจักรที่ 4 (M4) 
 งาน 3 (C) มีขั้นตอนและล าดับการท างาน คือ 
  ขั้นตอนที่ 1 (T5) ท างานบนเครื่องจักรที่ 1 (M1) 
  ขั้นตอนที่ 2 (T6) ท างานบนเครื่องจักรที่ 2 (M2) 
  ขั้นตอนที่ 3 (T7) ท างานบนเครื่องจักรที่ 3 (M3) 
 งาน 4 (D) มีขั้นตอนและล าดับการท างาน คือ 
  ขั้นตอนที่ 1 (T5) ท างานบนเครื่องจักรที่ 1 (M1) 
  ขั้นตอนที่ 2 (T7) ท างานบนเครื่องจักรที่ 3 (M3) 
 งาน 5 (E) มีขั้นตอนและล าดับการท างาน คือ 
  ขั้นตอนที่ 1 (T4) ท างานบนเครื่องจักรที่ 3 (M3) 
  ขั้นตอนที่ 2 (T8) ท างานบนเครื่องจักรที่ 4 (M4) 
 ขั้นตอนงาน T1 และ T5 ท าที่เครื่องจักรที่ 1 (M1) 
 ขั้นตอนงาน T2 และ T6 ท าที่เครื่องจักรที่ 2 (M2) 
 ขั้นตอนงาน T4 และ T7 ท าที่เครื่องจักรที่ 3 (M3) 
 ขั้นตอนงาน T3 และ T8 ท าที่เครื่องจักรที่ 4 (M4) 
 
 วิธีการจัดล าดับการผลิตด้วย VBA เริ่มจากการสร้าง
อัลกอริทึมเพื่อล าดับความคิดขั้นตอนในการจัดล าดับการ
ผลิตโดยการเขียน VBA เพื่อหาผลลัพธ์ โดยแบ่งขั้นตอน
หลักออกเป็น 2 ขั้นตอน ได้แก่ 

1. หาวิธีการจัดเรียงล าดับที่สามารถเป็นได้ทั้งหมด  
1.1 เนื่องจากงานวิจัยนี้เป็นการศึกษาการ

จัดล าดับภายในเครื่องจักร ซึ่งหมายความว่าภายในกลุ่ม

เขียนค าสั่งภาษา VBA ให้ท าการประมวลผลอัตโนมัติ 

พัฒนาปรับปรุงประสิทธิภาพของโปรแกรม 

ก าหนดขั้นตอนการท างานและระยะเวลาการด าเนินงาน 
 

เริ่มต้น 

ก าหนดขอบเขตและวัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 

ศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

ท าการทดลองจัดล าดับการผลิต 

วิเคราะห์ผลลัพธ์ 

ส ารวจและศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น 
 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

สิ้นสุดกระบวนการ 

Figure 1 Flow chart 

	 ส�ำหรบัข้อมลูทีน่�ำมาศกึษาในงานวิจยันีก้�ำหนดให้มี 

5 งาน เครื่องจักร 4 เครื่อง25 ศึกษาเฉพาะกระบวนการท�ำงาน

บนเครื่องจักรเท่านั้น เพื่อน�ำมาพิจารณาเป็นเงื่อนไขของการ

วางแผนในการจัดล�ำดับการผลิตภายในเครื่องจักรนั้น ๆ โดย

ขัน้ตอนและล�ำดับการท�ำงานทัง้หมด 8 ขัน้ตอน ได้แก่ T1, T2, 
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T3, …., T8 ซึง่แต่ละขัน้ตอนใช้ระยะเวลาและเครือ่งจกัรทีแ่ตก

ต่างกนั แสดงดงั Table 1 และมขีอบเขตงานวจิยั คอืเครือ่งจกัร

ทุกเครื่องในระบบมีความพร้อมในการปฏิบัติงาน โดยงาน

แต่ละประเภทท�ำได้ที่เครื่องจักรตัวใดตัวหนึ่งครั้งละงาน 

เครื่องจักรตัวนั้นจะพร้อมใช้กับงานอื่นถัดไปต่อเมื่องานก่อน

หน้านัน้เสรจ็แล้วเท่านัน้ และงานแต่ละประเภท มขีัน้ตอนงาน

และล�ำดับการท�ำงานท่ีแน่นอนด้วยเครื่องจักรท่ีก�ำหนด ราย

ละเอียดมีดังต่อไปนี้

	 งานที่ 1 (A) มีขั้นตอนและล�ำดับการท�ำงาน คือ 

		  ขัน้ตอนที ่1 (T1) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่1 (M1) 

		  ขัน้ตอนที ่2 (T2) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่2 (M2) 

		  ขัน้ตอนที ่3 (T3) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่4 (M4)

	 งานที่ 2 (B) มีขั้นตอนและล�ำดับการท�ำงาน คือ

		  ขัน้ตอนที ่1 (T1) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่1 (M1)

		  ขัน้ตอนที ่2 (T4) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่3 (M3)

		  ขัน้ตอนที ่3 (T2) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่2 (M2)

		  ขัน้ตอนที ่4 (T3) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่4 (M4)

	 งาน 3 (C) มีขั้นตอนและล�ำดับการท�ำงาน คือ

		  ขัน้ตอนที ่1 (T5) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่1 (M1)

		  ขัน้ตอนที ่2 (T6) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่2 (M2)

		  ขัน้ตอนที ่3 (T7) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่3 (M3)

	 งาน 4 (D) มีขั้นตอนและล�ำดับการท�ำงาน คือ

		  ขัน้ตอนที ่1 (T5) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่1 (M1)

		  ขัน้ตอนที ่2 (T7) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่3 (M3)

	 งาน 5 (E) มีขั้นตอนและล�ำดับการท�ำงาน คือ

		  ขัน้ตอนที ่1 (T4) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่3 (M3)

		  ขัน้ตอนที ่2 (T8) ท�ำงานบนเครือ่งจกัรที ่4 (M4)

	 ขั้นตอนงาน T1 และ T5 ท�ำที่เครื่องจักรที่ 1 (M1)

	 ขั้นตอนงาน T2 และ T6 ท�ำที่เครื่องจักรที่ 2 (M2)

	 ขั้นตอนงาน T4 และ T7 ท�ำที่เครื่องจักรที่ 3 (M3)

	 ขั้นตอนงาน T3 และ T8 ท�ำที่เครื่องจักรที่ 4 (M4)

	 วธิกีารจดัล�ำดบัการผลติด้วย VBA เริม่จากการสร้าง 

อลักอรทิมึเพือ่ล�ำดบัความคดิขัน้ตอนในการจดัล�ำดบัการผลติ

โดยการเขียน VBA เพื่อหาผลลัพธ์ โดยแบ่งขั้นตอนหลักออก

เป็น 2 ขั้นตอน ได้แก่

	 1.	 หาวธิกีารจดัเรยีงล�ำดบัทีส่ามารถเป็นได้ทัง้หมด 

		  1.1	 เนื่องจากงานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาการจัด

ล�ำดับภายในเครื่องจักร ซึ่งหมายความว่าภายในกลุ่มของ

เครื่องจักรเดียวกันนั้นงานทุกงานสามารถสลับกันได้ เพื่อ

ต้องการหาเวลาการผลติท่ีมค่ีาน้อยทีส่ดุ พิจารณาจ�ำแนกโดย

การจัดกลุ่มจากเครื่องจักรที่ใช้ในแต่ละงาน เช่น เครื่องจักรที่ 

1 (M1) มีการท�ำงานของงานที่ 1 (A), งานที่ 2 (B), งานที่ 3 

(C) และงานที่ 4 (D) เครื่องจักรที่ 2 (M2) มีการท�ำงานของ

งานที่ 1 (A), งานที่ 2 (B) และงานที่ 3 (C) และในเครื่องจักร

อื่น ๆ ก็ท�ำเช่นเดียวกัน แสดงใน Table 2 

Table 1 Process sequence and processing time

Jobs Process Processing time  

(minutes)

Machines

A T1 8 M1
T2 6 M2

T3 6 M4

B T1 8 M1
T4 8 M3

T2 8 M2

T3 4 M4

C T5 4 M1
T6 1 M2

T7 2 M3

D T5 6 M1
T7 8 M3

E T4 6 M3
T8 8 M4

Table 2 	Group of defined variable for each job in each 

machine

Machines Jobs Group of variables

M1

A

ABCD
B

C

D

M2

A

ABCB

C

M3

B

BCDE
C

D

E

M4

A

ABEB

E

	 สร้างสมุดงาน (Worksheet model) ในโปรแกรม

ไมโครซอฟต์เอ็กเซล แล้วท�ำการเขียนค�ำส่ัง VBA เพื่อหา

ผลลัพธ์ของวิธีการจัดเรียงที่เป็นได้ทั้งหมด โดยการกดปุ่ม 

Run จะได้วธิกีารจัดเรยีงทัง้หมด และแสดงค่าในคอลมัน์ B ยก

ตัวอย่างผลลัพธ์ที่ได้ดัง Figure 2 ส�ำหรับปุ่ม Reset ใช้เพื่อ
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ล้างค่าทั้งหมด สุดท้ายปุ่ม Home ใช้เพื่อไปที่หน้าแผ่นงาน 

Data ซึ่งเป็นแผ่นงานที่แสดงวิธีการค�ำนวณ จ�ำนวนผลลัพธ์

ของการจดัเรยีงล�ำดบัทีเ่ป็นไปได้ทัง้หมดหาได้จากวธิดัีงต่อไป

นี้ 

	 เครื่องจักรที่ 1 มี ABCD จะได้ 4! = 24 รูปแบบ เช่น 

ABCD CBDA BADC DACB เป็นต้น

	 เครื่องจักรที่ 2 มี ABC จะได้ 3! = 6 รูปแบบ เช่น 

ABC CBA BCA เป็นต้น

	 เครื่องจักรที่ 3 มี BCDE จะได้ 4! = 24 รูปแบบ เช่น 

BCDE EDCB DBEC CEDA เป็นต้น

	 เครื่องจักรที่ 4 มี ABE จะได้ 3! = 6 รูปแบบ เช่น 

ABE EBA BEA เป็นต้น

	 ดงันัน้ จ�ำนวนผลลัพธ์ของการจดัเรยีงล�ำดบัทีเ่ป็นไป

ได้ทั้งหมดจะมีค่าเท่ากับ 4! x 3! x 4! x 3! = 20,736 รูปแบบ

                                                                                        

ของเครื่องจักรเดียวกันนั้นงานทุกงานสามารถสลับกันได้ 
เพื่อต้องการหาเวลาการผลิตที่มีค่าน้อยที่สุด พิจารณา
จ าแนกโดยการจัดกลุ่มจากเครื่องจักรที่ใช้ในแต่ละงาน 
เช่น เครื่ องจักรที่ 1 (M1) มีการท างานของงานที่ 1 (A), 
งานที่ 2 (B), งานที่ 3 (C) และงานที่ 4 (D) เครื่องจักรที่ 
2 (M2) มีการท างานของงานที่ 1 (A), งานที่ 2 (B) และ
งานที่ 3 (C)  และในเครื่องจักรอื่น ๆ ก็ท าเช่นเดียวกัน 
แสดงใน Table 2  

 
Table 1 Process sequence and processing time 

Jobs Process 
Processing time  

(minutes) Machines 

A 
T1 8 M1 
T2 6 M2 
T3 6 M4 

B 

T1 8 M1 
T4 8 M3 
T2 8 M2 
T3 4 M4 

C 
T5 4 M1 
T6 1 M2 
T7 2 M3 

D T5 6 M1 
T7 8 M3 

E T4 6 M3 
T8 8 M4 

 
Table 2 Group of defined variable for each job in 

each machine 
Machines Jobs Group of variables 

M1 

A 

ABCD B 
C 
D 

M2 
A 

ABC B 
C 

M3 

B 

BCDE C 
D 
E 

M4 
A 

ABE B 
E 

 

1.2 สร้างสมุดงาน (Worksheet model) ใน
โปรแกรมไมโครซอฟ ต์เอ็กเซล แล้วท าการ เขียนค าสั่ง 
VBA เพื่อหาผลลัพธ์ของวิธีการจัดเรียงที่เป็นได้ทั้งหมด 
โดยการกดปุ่ม Run จะได้วิธีการจัดเรียงทั้งหมด และ
แสดงค่าในคอลัมน์ B ยกตัวอย่างผลลัพธ์ที่ได้ดัง  Figure 
2 ส าหรับปุ่ม Reset ใช้ เพื่อล้างค่าทั้งหมด  สุดท้ายปุ่ม 
Home ใช้เพื่อไปที่หน้าแผ่นงาน Data ซึ่งเป็นแผ่นงานที่
แสดงวิธีการค านวณ จ านวนผลลัพธ์ของการจัด
เรียงล าดับที่เป็นไปได้ทั้งหมดหาได้จากวิธีดังต่อไปนี้  
 เครื่องจักรที่ 1 มี ABCD จะได้ 4! = 24 รูปแบบ 
เช่น ABCD CBDA BADC DACB เป็นต้น 
 เครื่องจักรที่ 2 มี ABC จะได้ 3! = 6 รูปแบบ เช่น 
ABC CBA BCA เป็นต้น 
 เครื่องจักรที่ 3 มี BCDE จะได้ 4! = 24 รูปแบบ 
เช่น BCDE EDCB DBEC CEDA เป็นต้น 
 เครื่องจักรที่ 4 มี ABE จะได้ 3! = 6 รูปแบบ เช่น 
ABE EBA BEA เป็นต้น 
 ดังนั้น  จ านวนผลลัพธ์ของการจัดเรียง ล าดับท่ี
เป็นไปได้ทั้งหมดจะมีค่าเท่ากับ  4! x 3! x 4! x 3! =  
20,736 รูปแบบ 

 

 
 

Figure 2 Worksheet model 
 

2. การใส่เงื่อนไขของปัญหาแล้วท าการประมวลผล 
2.1 เขียนค าสั่ง VBA โดยใส่เงื่อนไขต่าง ๆ 

ของงาน และเครื่องจักร แล้วท าการประมวลผลหาเวลา
การผลิตในแต่ละงาน และเวลาการผลิ ตในทุกรูปแบบการ
จัดเรียงที่ได้จากข้อ 1.2 สามารถน ามาเขียนเป็นผังงานใน
การประมวลผลได้ดัง Figure 3 

Figure 2 Worksheet model

		  2.2	การใส่เงือ่นไขของปัญหาแล้วท�ำการประมวล

ผลเขียนค�ำสั่ง VBA โดยใส่เงื่อนไขต่าง ๆ ของงาน และ

เครือ่งจกัร แล้วท�ำการประมวลผลหาเวลาการผลิตในแต่ละงาน 

และเวลาการผลิตในทุกรูปแบบการจัดเรียงท่ีได้จากข้อ 1.2 

สามารถน�ำมาเขียนเป็นผงังานในการประมวลผลได้ดงั Figure 3

                                                                                        

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figure 3 Flow chart for sequence using VBA 
 

2.2 พิจารณาผลลัพธ์ที่ได้จากข้อ 2.1 ที่เวลา
การผลิตที่น้อยท่ีสุด (Makespan) แล้ววิเคราะห์ ผลที่ได้
ของรูปแบบการจัดเรียงดังกล่าว 
  
 รูปแบบของการแสดงผลลัพธ์ 
 การวางแผนในงานวิจัยครั้งนี้จะเป็นการแสดงล าดับ
การท างานภายในเครื่องจักรนั้น ๆ โดยล าดับของ
เครื่องจักรจะมาจากการพิจารณาจัดเรียงเวลาที่ให้ผลการ
ค านวณที่ต่ าที่สุด เมื่อมีการประมวลผลแล้ว ลักษณะของ
ผลลัพธ์ในการวิจัยนี้ จะน าเสนอในลักษณะตาราง

ด าเนินการที่ได้จากการปรับปรุงและพัฒนาด้วย VBA ที่มี
รูปแบบการจัดเรียงที่ให้ผลลัพธ์ของเวลาการผลิตของแต่
ละงาน 
  
ผลการวิจัย 
การจัดล าดับการผลิตโดยใช้ VBA แบ่งขั้นตอนหลักเป็น
สองส่วน ซึ่งแต่ละส่วนนั้นมีขั้นตอน แล ะเป้าหมายที่
แตกต่างกันไ ป แต่ทั้งนี้ทั้งสองขั้นตอน ก็มีส่วนที่
ต่อเนื่องกัน กล่าวคือ ผลที่ได้จากส่วนแรกมีความ
เกี่ยวข้องกับผลที่ได้ในส่วนที่สอง 
 วิธีการจัดเรียงล าดับที่เป็นไปได้ทั้งหมด 
 การเขียนค าสั่ง VBA เพื่อแสดงผลลัพธ์ที่ต้องการใน
ขั้นตอนนี้ เป็นการจัดเรียงล าดับโดยค านึงถึงต าแหน่งของ
ล าดับงานภายในเครื่องจักรแต่ละเครื่องจักรเป็นส าคัญ 
(Permutation) จะได้จ านวนของวิธีการจัดเรียง ทั้งหมด 
20,736 รูปแบบ ซึ่งได้มาจากเครื่องจักรที่ 1 (A) มี 24 
รูปแบบ เครื่องจักรที่ 2 (B) มี 6 รูปแบบ เครื่องจักรที่ 3 
(C) มี 24 รูปแบบ และเครื่องจักรที่ 4 (D) มี 6 รูปแบบ 
จากนั้นน ารูปแบบทั้งหมด ของทั้ง 4 เครื่องจักรมาคูณกัน
ตามหลักคณิตศาสตร์ก็จะได้ผลลัพธ์ดังกล่าว และรูปแบบ
ทั้งหมดจะแสดงที่สมุ ดงานในโปรแกรมไมโครซอฟต์เอ็ก
เซลที่แผ่นงาน (Sheet) Output (Figure 2) โดยที่ 
 คอลัมน์ A แสดงถึง ล าดับรูปแบบการจัดเรียง 
 คอลัมน์ B แสดงถึง รูปแบบการจัดเรียง 
 คอลัมน์ C แสดงถึง เวลารวมในเครื่องจักรทั้งหมด

ของกระบวนการผลิต 
 คอลัมน์ D แสดงถงึ เวลาที่ใช้ในการผลิตของงานที่ 

1 (A) 
 คอลัมน์ E แสดงถงึ เวลาที่ใช้ในการผลิตของงานที่ 

2 (B) 
 คอลัมน์ F แสดงถงึ เวลาที่ใช้ในการผลิ ตของงานที่ 

3 (C) 
 คอลัมน์ G แสดงถงึ เวลาที่ใช้ในการผลิตของงานที่ 

4 (D) 
 คอลัมน์ H แสดงถึง เวลาที่ใช้ในการผลิตขอ งงานที่ 

5 (E) 
 การประมวลผลการจัดล าดับการผลิตโดยใช้ 

VBA 
เมื่อมีการใส่ข้อมูล ปัญหาของการวิจัย  ข้อจ ากัดใน

ไม่มี 

Time in = Max. Time out [Step (งาน) ก่อนหน้า , 
Seq. (เครื่องจักร) ก่อนหน้า] 

Time out = Time in + Process time 

มี Seq. ต่อไป
หรือไม่ 

จบการท างาน 

ม ี

มี Step ก่อน
หน้าหรือไม่ 

Time in = Time 
out ของ Seq.  
ในเครื่องจักร
เดียวกันก่อน

หน้า 

เริ่มต้น 

จัดกลุ่มโดยการจ าแนกตามเครื่องจักร 

จัดล าดับ (Seq.) ภายในเครื่องจักรที่เป็นไปได้
ทั้งหมด โดยใช้ VBA 

น าข้อมูลจาก 
Table 1 ใส่ใน 
Worksheet 

model  ในช่อง 
Step และ 

Process time 

น า Seq. จัดเรียงลงใน 
Worksheet model 

ไม่มี 

ม ี

Figure 3 Flow chart for sequence using VBA

		  2.2	พจิารณาผลลัพธ์ทีไ่ด้จากข้อ 2.1 ทีเ่วลาการ

ผลติทีน้่อยท่ีสดุ (Makespan) แล้ววเิคราะห์ผลท่ีได้ของรปูแบบ

การจัดเรียงดังกล่าว
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	 รูปแบบของการแสดงผลลัพธ์

	 การวางแผนในงานวจิยัครัง้นีจ้ะเป็นการแสดงล�ำดบั

การท�ำงานภายในเครื่องจักรนั้น ๆ โดยล�ำดับของเคร่ืองจักร

จะมาจากการพิจารณาจัดเรียงเวลาท่ีให้ผลการค�ำนวณที่ต�่ำ

ทีส่ดุ เม่ือมกีารประมวลผลแล้วลกัษณะของผลลพัธ์ในการวจิยั

นี ้จะน�ำเสนอในลกัษณะตารางด�ำเนนิการทีไ่ด้จากการปรบัปรงุ

และพัฒนาด้วย VBA ที่มีรูปแบบการจัดเรียงที่ให้ผลลัพธ์ของ

เวลาการผลิตของแต่ละงาน

	

ผลการวิจัย
	 การจัดล�ำดับการผลิตโดยใช้ VBA แบ่งขั้นตอนหลัก

เป็นสองส่วน ซึ่งแต่ละส่วนนั้นมีขั้นตอน และเป้าหมายที่แตก

ต่างกันไป แต่ทั้งนี้ทั้งสองขั้นตอนก็มีส่วนที่ต่อเนื่องกัน กล่าว

คือ ผลที่ได้จากส่วนแรกมีความเก่ียวข้องกับผลท่ีได้ในส่วนที่

สอง

	 วิธีการจัดเรียงล�ำดับที่เป็นไปได้ทั้งหมด

	 การเขียนค�ำสั่ง VBA เพื่อแสดงผลลัพธ์ที่ต้องการใน

ขั้นตอนนี้ เป็นการจัดเรียงล�ำดับโดยค�ำนึงถึงต�ำแหน่งของ

ล�ำดับงานภายในเครื่องจักรแต่ละเคร่ืองจักรเป็นส�ำคัญ 

(Permutation) จะได้จ�ำนวนของวธิกีารจดัเรยีงทัง้หมด 20,736  

รูปแบบ ซึ่งได้มาจากเครื่องจักรที่ 1 (A) มี 24 รูปแบบ 

เครื่องจักรที่ 2 (B) มี 6 รูปแบบ เครื่องจักรที่ 3 (C) มี 24 รูปแบบ 

และเครือ่งจกัรที ่4 (D) ม ี6 รปูแบบ จากนัน้น�ำรปูแบบทัง้หมด

ของท้ัง 4 เครื่องจักรมาคูณกันตามหลักคณิตศาสตร์ก็จะได้

ผลลัพธ์ดังกล่าว และรูปแบบทั้งหมดจะแสดงที่สมุดงานใน

โปรแกรมไมโครซอฟต์เอ็กเซลที่แผ่นงาน (Sheet) Output 

(Figure 2) โดยที่

	 คอลัมน์ A	 แสดงถึง	ล�ำดับรูปแบบการจัดเรียง

	 คอลัมน์ B	 แสดงถึง	รูปแบบการจัดเรียง

	 คอลัมน์ C	 แสดงถึง	เวลารวมในเครื่องจักรทั้งหมด

ของกระบวนการผลิต

	 คอลัมน์ D	 แสดงถึง	เวลาที่ใช้ในการผลิตของงานที่ 

1 (A)

	 คอลัมน์ E	 แสดงถึง	เวลาที่ใช้ในการผลิตของงานที่ 

2 (B)

	 คอลัมน์ F	 แสดงถึง	เวลาที่ใช้ในการผลิตของงานที่ 

3 (C)

	 คอลัมน์ G	 แสดงถึง	เวลาที่ใช้ในการผลิตของงานที่ 

4 (D)

	 คอลัมน์ H	 แสดงถึง	เวลาที่ใช้ในการผลิตของงานที่ 

5 (E)

	 การประมวลผลการจัดล�ำดับการผลิตโดยใช้ VBA

เมื่อมีการใส่ข้อมูลปัญหาของการวิจัย ข้อจ�ำกัดในการผลิต 

ล�ำดับขั้นตอนของงาน เวลาของแต่ละขั้นตอน และล�ำดับ

เครื่องจักรที่ใช้ในขั้นตอนงานนั้น ลงในสมุดงานในโปรแกรม

ไมโครซอฟต์เอ็กเซลที่สร้างขึ้นมา แสดงดัง Figure 4 โดยที่

เวลาการผลิตรวมของเครื่องจักรจะถูกค�ำนวณแล้วปรากฏใน

เซลล์ I16

	 คอลัมน์ A	 แสดงถึง	ล�ำดับการเรียงเลขที่แถวของ

กระบวนการผลิต

	 คอลัมน์ B	 แสดงถึง	ชื่องาน คือ A, B, C, D และ E

	 คอลัมน์ C	 แสดงถึง	ล�ำดับขั้นตอนของงานนั้น

	 คอลัมน์ D	 แสดงถึง	หมายเลขของเครื่องจักร คือ 

เครื่องจักรที่ 1, 2, 3 และ 4

	 คอลัมน์ E	 แสดงถึง	ระยะเวลาของขั้นตอนงานนั้น 

	 คอลัมน์ F	 แสดงถึง	ล�ำดับเครื่องจักรที่ต้องการจัด

เรียง

	 คอลัมน์ G	 แสดงถึง	เวลาที่ขั้นตอนของงานนั้น ๆ 

เริ่มท�ำ

	 คอลัมน์ H	 แสดงถึง	เวลาที่ขั้นตอนของงานนั้น ๆ 

เสร็จ หรือ ได้จาก คอลัมน์ G + คอลัมน์ E

	 คอลัมน์ I	 แสดงถึง	เวลาที่งานนั้นเสร็จเรียบร้อย

แล้ว หรือ ได้จากคอลัมน์ H ที่ขั้นตอนสุดท้ายของงาน
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เซลล์ I16 ที่มีค่าน้อยที่สุด
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การผลิต ล าดับขั้นตอนของงาน เวลาของแต่ละขั้นต อน 
และล าดับเครื่องจักรที่ใช้ในขั้นตอนงานนั้น ลงในสมุ ดงาน
ในโปรแกรมไมโครซอฟต์เอ็กเซล ที่สร้างขึ้นมา แสดงดัง 
Figure 4 โดยที่เวลาการผลิตรวมของเครื่องจักรจะถูก
ค านวณแล้วปรากฏในเซลล์ I16 
 คอลัมน์ A แสดงถึง ล าดับกา รเรียงเลขที่แถวของ

กระบวนการผลิต 
 คอลัมน์ B แสดงถึง ชื่องาน คือ A, B, C, D และ E 
 คอลัมน์ C แสดงถึง ล าดับขั้นตอนของงานนั้น 
 คอลัมน์ D แสดงถึง หมายเลขของเครื่องจักร คือ 

เครื่องจักรที่ 1, 2, 3 และ 4 
 คอลัมน์ E แสดงถึง ระยะเวลาของขั้นตอนงานนั้น  
 คอลัมน์ F แสดงถึง ล าดับเครื่องจักรที่ต้องการ

จัดเรียง 
 คอลัมน์ G แสดงถึง เวลาที่ขั้นตอนของงานนั้น ๆ 

เริ่มท า 
 คอลัมน์ H แสดงถึง เวลาที่ขั้นตอนของงานนั้น ๆ 

เสร็จ หรือ ได้จาก คอลัมน์ G + 
คอลัมน์ E 

 คอลัมน์ I แสดงถึง เวลาที่งานนั้นเสร็จเรียบร้อย
แล้ว หรือ ได้จากคอลัมน์ H ที่
ขั้นตอนสุดท้ายของงาน 

 แถวที่ 16 แสดงถึง เวลารวมของง านในเครื่องจักร
ทั้งหมดทุกเครื่องที่ท างานเสร็จ
สมบูรณ์ทุกงาน 

 เซลล์ N9 แสดงถึง รูปแบบที่ให้ผลการค านวณของ
เซลล์ I16 ที่มีค่าน้อยที่สุด 

 เซลล์ Q9 แสดงถึง เวลาของรูปแบบในเซลล์ N9 
 เซลล์ N11 แสดงถึง เมื่อมีการป้อน รูปแบบการ

จัดเรียงที่ต้องการทราบ 
จากนั้นกดปุ่ม Step จะท าให้รู้
ถึงรายละเอียดของผลการ
ประมวลผลรูปแบบนั้น ๆ 

 

 
 

Figure 4 Worksheet model: sheet data  
 

เนื่องจากมีการเขียนค าสั่ง VBA ท าให้การ
ประมวลผลมีการท างานแบบอัตโนมัติในการค านวณซึ่ง
จะได้ค่าของผลลัพธ์สรุปดัง  Table 3 เป็นการแสดงผล
ลัพธ์ของแต่ละงาน ที่ท างานบนเครื่ องจักรในแต่ละ
เครื่องจักร ซึ่งมีรายละเอียดที่บ่งบอกว่างานใด ขั้นตอนที่
เท่าไหร่ เริ่มเข้าระบบในเครื่องจักรใด และออกจาก
เครื่องจักรนั้นเมื่อเวลาเท่าไหร่  โดยทั่วไปในกระบวนการ
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BADC ABC EBDC EAB ดังแสดงใน Figure 5 และ
น าไปสร้างแผนภูมิแกนต์ได้ดัง  Figure 6 รูปแบบการ
จัดเรียงนี้ เป็นเพียงรูปแบบเดียวในทั้งหมด 20,736 
รูปแบบที่ให้ผลลัพธ์ที่ดี ที่สุด คือ เวลาการท างานที่ทุก
ขั้นตอนเสร็จสมบูรณ์ต่ าที่สุด มีค่าเท่ากับ 34 นาที และ
เวลาที่ใช้ในการผลิต (Cycle time) ของแต่ละงานมีค่า
ดังต่อไปนี้ 

เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน A = 28 นาที  
เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน B = 34 นาที 
เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน C = 33 นาที 
เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน D = 30 นาที 
เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน E = 14 นาที 
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	 เนื่องจากมีการเขียนค�ำสั่ง VBA ท�ำให้การประมวล

ผลมีการท�ำงานแบบอัตโนมัติในการค�ำนวณซ่ึงจะได้ค่าของ

ผลลัพธ์สรุปดัง Table 3 เป็นการแสดงผลลัพธ์ของแต่ละงาน

ที่ท�ำงานบนเครื่องจักรในแต่ละเครื่องจักร ซึ่งมีรายละเอียดท่ี

บ่งบอกว่างานใด ขัน้ตอนทีเ่ท่าไหร่ เริม่เข้าระบบในเครือ่งจกัร

ใด และออกจากเครื่องจักรน้ันเม่ือเวลาเท่าไหร่ โดยทั่วไปใน

กระบวนการผลิตท่ีมีสินค้าหลายประเภท หลายเครื่องจักร 

หรือหลายขัน้ตอนกระบวนการ สิง่ส�ำคญัทีต้่องน�ำมาพจิารณา

คือ รอบเวลาการผลิต หรือเวลาการท�ำงานที่ทุกขั้นตอนเสร็จ

สมบรูณ์ต้องมีค่าทีต่�ำ่สดุ เพือ่เป็นการเพิม่ผลผลติ ลดค่าใช้จ่าย 

และมกีารส่งมอบทีต่รงเวลา เมือ่มกีารน�ำ VBA มาใช้ในการจดั

ล�ำดับการผลิต รูปแบบท่ีให้ค่าของเวลาการท�ำงานที่ทุกขั้น

ตอนเสร็จสมบูรณ์ คือการจัดเรียงแบบ BADC ABC EBDC 

EAB ดงัแสดงใน Figure 5 และน�ำไปสร้างแผนภมูแิกนต์ได้ดงั 

Figure 6 รูปแบบการจัดเรียงนี้เป็นเพียงรูปแบบเดียวใน

ทั้งหมด 20,736 รูปแบบท่ีให้ผลลัพธ์ท่ีดีท่ีสุด คือ เวลาการ

ท�ำงานที่ทุกขั้นตอนเสร็จสมบูรณ์ต�่ำที่สุดมีค่าเท่ากับ 34 นาที 

และเวลาที่ใช้ในการผลิต (Cycle time) ของแต่ละงานมีค่าดัง

ต่อไปนี้

	 เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน A = 28 นาที 

	 เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน B = 34 นาที

	 เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน C = 33 นาที

	 เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน D = 30 นาที

	 เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน E = 14 นาที

Table 3 Result of sequence using VBA

Jobs
M1 M2 M3 M4 

Time 

in

Time 

out

Time 

in

Time 

out

Time 

in

Time 

out

Time 

in

Time 

out

A 8 16 16 22 - - 22 28

B 0 8 22 30 8 16 30 34

C 22 26 30 31 31 33 - -

D 16 22 - - 22 30 - -

E - - - - 0 6 6 14

                                                                                        

Table 3 Result of sequence using VBA 

Jobs 
M1  M2  M3  M4  

Time 
in 

Time 
out 

Time 
in 

Time 
out 

Time 
in 

Time 
out 

Time 
in 

Time 
out 

A 8 16 16 22 - - 22 28 
B 0 8 22 30 8 16 30 34 
C 22 26 30 31 31 33 - - 
D 16 22 - - 22 30 - - 
E - - - - 0 6 6 14 

 

   
 

Figure 5 Job sequencing for each machine 
 

 
Figure 6 Gantt chart 

 
หนึ่งในความสูญเสียในกระบวนการผลิต (Wastes) 

ที่อยู่ในรูปของต้นทุนซึ่งท าให้เกิดการเสียโอกาสในการ
ผลิตสินค้า นั่นคือ เวลาที่สูญเปล่า หรือเวลารอคอย (Idle 
time) โดยแต่ละเครื่องจักรเกิดเวลาที่สูญเป ล่า หรือเกิด
เวลารอคอยงานเข้ามาในระบบ ดังต่อไปนี้ 

เวลาที่สูญเปล่าของเครื่องจักรที่ 1 = 34 - 26 = 8 
นาท ี

เวลาที่สูญเปล่าของเครื่องจักรที่ 2 = 16 + 3 = 19 
นาท ี

เวลาที่สูญเปล่าของเครื่องจักรที่ 3 = 2 + 6 + 1 + 1 = 
10 นาท ี

เวลาที่สูญเปล่าของเครื่องจักรที่ 4 = 6 + 8 + 2 = 16 
นาท ี
 

ในกระบ วนการผลิต  สิ่งหนึ่งที่สามารถ ชี้วัด
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตได้นั้น คือการใช้
เครื่องจักรได้เต็มสมรรถนะมากน้อยเพียงใด หรืออัตรา
การใช้ประโยชน์ (Utilization) ซึ่งเป็นดัชนีชี้วัด
ความสามารถในการใช้เครื่องจักรในกระบวนการผลิต หา
ได้จาก 
 

jTotal Process Time of Machines

Makespan
 x 100  (1) 

 

โดยที่ j คือ M1, M2, M3 และ M4 
อัตราการใช้ประโยชน์ของแต่ละเครื่องจักร มีค่าดังต่อไปนี้ 
เครื่องจักรที่ 1;  

Total Process Time = 8 + 8 + 4 + 6 = 26 นาที 
Utilization of M1= (26/34) x 100 = 76.47%  

เครื่องจักรที่ 2;  
Total Process Time = 6 + 8 + 1 = 15 นาที 
Utilization of M2 = (15/34) x 100 = 44.12%  

เครื่องจักรที่ 3;  
Total Process Time = 8 + 2 + 8 + 6 = 24 นาที 
Utilization of M3 = (24/34) x 100 = 70.59%  

เครื่องจักรที่ 4;  
Total Process Time = 6 + 4 + 8 = 18 นาที 
Utilization of M4 = (18/34) x 100 = 52.94%  

 
ถึงแม้ว่ารูปแบบการจัดเรียงนี้จะไม่สามารถท าให้

เครื่องจักรทุกเครื่อง ในกระบวนการผลิต มีอัตราการใช้
ประโยชน์ถึง 100% ก็ตาม แต่ รูปแบบการจัดเรียง
ดังกล่าว สามารถ ให้ประสิทธิภาพในการท างานของ
เครื่องจักรมากกว่าทุกรูปแบบการจัดเรียงทั้งหมด 20,736 
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ถึงแม้ว่ารูปแบบการจัดเรียงนี้จะไม่สามารถท าให้

เครื่องจักรทุกเครื่อง ในกระบวนการผลิต มีอัตราการใช้
ประโยชน์ถึง 100% ก็ตาม แต่ รูปแบบการจัดเรียง
ดังกล่าว สามารถ ให้ประสิทธิภาพในการท างานของ
เครื่องจักรมากกว่าทุกรูปแบบการจัดเรียงทั้งหมด 20,736 

Machines Queue 

 

 

 

 

M2 A B C 

M3 C E B D 

M4 E A B 

M1 C B A D 

Figure 6 Gantt chart

	 หนึ่งในความสูญเสียในกระบวนการผลิต (Wastes) 

ที่อยู่ในรูปของต้นทุนซึ่งท�ำให้เกิดการเสียโอกาสในการผลิต

สินค้า นัน่คอื เวลาทีสู่ญเปล่า หรอืเวลารอคอย (Idle time) โดย

แต่ละเครื่องจักรเกิดเวลาที่สูญเปล่า หรือเกิดเวลารอคอยงาน

เข้ามาในระบบ ดังต่อไปนี้

เวลาที่สูญเปล่าของเครื่องจักรที่ 1 = 34 - 26 = 8 นาที

เวลาที่สูญเปล่าของเครื่องจักรที่ 2 = 16 + 3 = 19 นาที

เวลาที่สูญเปล่าของเครื่องจักรที่ 3 = 2 + 6 + 1 + 1 = 10 นาที

เวลาที่สูญเปล่าของเครื่องจักรที่ 4 = 6 + 8 + 2 = 16 นาที
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	 ในกระบวนการผลติ สิง่หนึง่ท่ีสามารถชีวั้ดประสิทธภิาพ 

ของระบบการผลติได้นัน้ คอืการใช้เครือ่งจกัรได้เตม็สมรรถนะ

มากน้อยเพียงใด หรืออัตราการใช้ประโยชน์ (Utilization) ซึ่ง

เป็นดชันชีีว้ดัความสามารถในการใช้เครือ่งจักรในกระบวนการ

ผลิต หาได้จาก

	 jTotal Process Time of Machines

Makespan
 x 100 	 (1)

	 โดยที่ j คือ M1, M2, M3 และ M4

	 อัตราการใช้ประโยชน์ของแต่ละเครื่องจักร มีค่าดัง

ต่อไปนี้

	 เครื่องจักรที่ 1; 

	 Total Process Time = 8 + 8 + 4 + 6 = 26 นาที

	 Utilization of M1= (26/34) x 100 = 76.47% 

	 เครื่องจักรที่ 2; 

	 Total Process Time = 6 + 8 + 1 = 15 นาที

	 Utilization of M2 = (15/34) x 100 = 44.12% 

	 เครื่องจักรที่ 3; 

	 Total Process Time = 8 + 2 + 8 + 6 = 24 นาที

	 Utilization of M3 = (24/34) x 100 = 70.59% 

	 เครื่องจักรที่ 4; 

	 Total Process Time = 6 + 4 + 8 = 18 นาที

	 Utilization of M4 = (18/34) x 100 = 52.94% 

	 ถึงแม้ว่ารูปแบบการจัดเรียงน้ีจะไม่สามารถท�ำให้

เครื่องจักรทุกเครื่องในกระบวนการผลิตมีอัตราการใช้

ประโยชน์ถึง 100% ก็ตาม แต่รูปแบบการจัดเรียงดังกล่าว

สามารถให้ประสทิธภิาพในการท�ำงานของเครือ่งจกัรมากกว่า

ทกุรูปแบบการจดัเรยีงทัง้หมด 20,736 รปูแบบ ซึง่สัมพนัธ์กนั

กับผลการค�ำนวณการเกิดเวลาที่สูญเปล่าในแต่ละเครื่องจักร 

กล่าวคอื หากอตัราการใช้ประโยชน์ของเครือ่งจักรมค่ีามากขึน้ 

จะท�ำให้เวลาทีส่ญูเปล่าในแต่ละเครือ่งจกัรมค่ีาน้อยลง สรปุได้

ดัง Table 4

Table 4 Idle time and utilization

M1 M2 M3 M4

Idle time (min) 8 19 10 16

Utilization (%) 76.47 44.12 70.59 52.94

สรุปและข้อเสนอแนะ 
งานวิจัยนี้ได้พัฒนาวิธีการจัดล�ำดับการผลิตที่มีกระบวนการ

ท�ำงานบนเครือ่งจกัรเท่านัน้ โดยใช้ VBA ซึง่เป็นเครือ่งมอืหนึง่

ของโปรแกรมไมโครซอฟต์เอก็เซล จะได้เวลาการท�ำงานทีท่กุ

ขั้นตอนเสร็จสมบูรณ์ที่มีคา่ต�่ำสุดเท่ากับ 34 นาที และให้ค่า

เวลารวมของงานในเครือ่งจักรทัง้หมดทีใ่ช้ในกระบวนการผลติ

เท่ากับ 139 นาที โดยมีล�ำดับการจัดเรียงแบบ BADC ABC 

EBDC EAB มีอัตราการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักรมากกว่า

รูปแบบเดิมในทุก ๆ เครื่องจักร และเกิดเวลาที่สูญเปล่าน้อย

กว่ารปูแบบเดมิเช่นกนั อกีท้ังใช้เวลาในการประมวลผลค่าการ

ค�ำนวณในรูปแบบการจัดเรียงล�ำดับทั้งหมด 20,736 รูปแบบ 

ในระยะเวลาเพียง 12 นาที

	 ส�ำหรับการวิจัยในครั้งต่อไป ควรมีการศึกษา และ

พิจารณาปัจจัยอื่น ๆ เพิ่มมากขึ้นท่ีมีผลต่อการจัดล�ำดับการ

ผลิต และการจัดตารางการผลิต เช่น เวลาปรับตั้งเครื่องจักร 

(Setup time) เวลาก�ำหนดส่งสนิค้า (Delivery time) เวลาแถว

คอย (Queue time) เป็นต้น เม่ือได้วิธีการหรือค�ำตอบที่

ต้องการแล้วควรพิจารณา เปรียบเทียบกับค่าใช้จ่าย หรือ

ต้นทนุท่ีต้องเสยีไป เนือ่งจากงานบางงานทีเ่สรจ็ล่าช้ามาก อาจ

เสียค่าใช้จ่ายน้อยกว่างานที่เสร็จล่าช้าน้อยกว่า
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