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บทคัดยŠอ 

 

 งานวิจัยฉบับนี้ไดšศึกษาที่สำนักพิมพŤผลิตหนังสือแหŠงหนึ่งในแผนกวางแผนการผลิต สภาพปŦญหาที่พบ

เบื้องตšน พบวŠามีระยะเวลาการผลิตที่ยาวนานและมีระยะเวลาในการรอเขšาแผนงานที่สูง เปŨนผลใหšตšองมีการ

ปฏิเสธงานที่เขšามา งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคŤเพ่ือศึกษาและจำลองการจัดตารางการผลิตแบบพลวัต (นั่นคือ มี

การทำงานแบบตŠอเนื่องและมีงานเขšามาแทรกอยŠางเปŨนชŠวง ๆ) รวมทั้งเพื่อเปรียบเทียบวิธีการที่เหมาะสมในการ

จัดตารางการผลิตดšวยวิธีฮิวริสติกพื้นฐาน (Basic Heuristic) ทั้ง 4 วิธี ไดšแกŠ 1) วิธี First-Come, First-Served 

(FCFS) 2) วิธี Shortest-Job-First (SJF) Scheduling 3) วิธี Longest Processing Time (LPT) 4) วิธี Earliest 

Due Date (EDD) กับวิธีเจเนติกอัลกอรึทึม (Genetic Algorithms) โดยใชšดัชนีชี้วัดคือ 1) เวลางานเสร็จสมบูรณŤ 

2) เวลาสŠงงานลŠาชšา 3) เปอรŤเซ็นตŤการใชšประโยชนŤ พบวŠาวิธี Shortest-Job-First (SJF) Scheduling นั้นเปŨนวิธี

ฮิวริสติกพื้นฐานที่ดีที่สุดมีเวลางานเสร็จสมบูรณŤ เวลาสŠงงานลŠาชšา และเปอรŤเซ็นตŤการใชšประโยชนŤ คือ 69 วัน 2 

วัน 92.14 % ตามลำดับ มีคŠาใกลšเคียงกับวิธีเจเนติกอัลกอริทึมมากท่ีสุด คือ 67.11 วัน 2 วัน 93%  ตามลำดับ 
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ABSTRACT 

 

 This research was conducted within the production planning department of a book 

publishing company. Initial observations revealed extended production periods and high wait 

times, leading to the necessity of rejecting incoming work. The aim of this study was to investigate 

and simulate dynamic production scheduling, encompassing continuous and intermittent work, 

and to compare various scheduling methodologies. Four fundamental heuristic methods were 

employed: the First-Come, First-Served (FCFS) approach, the Shortest-Job-First (SJF) Scheduling 

method, the Longest Processing Time (LPT) method, and the Earliest Due Date (EDD) method, in 

addition to Genetic Algorithms. Key performance indicators, including job completion time, 

delayed job submission time, and utilization percentage, were assessed. The Shortest-Job-First 

(SJF) Scheduling method emerged as the optimal basic heuristic approach, achieving job 

completion times of 69 days, delayed job submission times of 2 days, and a utilization percentage 

of 92.14%. These values closely approximated those yielded by the genetic algorithm method, 

which were 67.11 days, 2 days, and 93%, respectively. 
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ผลิตแบบพลวัต บริษัทกรณีศึกษาสำนักพิมพŤผลิตหนังสือสามารถสำเร็จสมบูรณŤไดšดšวยดี เนื่องจากไดšรับความ
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บทที่ 1 

บทนำ 

 

บทนี้จะกลŠาวถึงท่ีมาและความสำคัญในการทำปริญญานิพนธŤเพ่ือแกšไขปŦญหาการจัดตารางการทำงานของ

การผลิตแบบพลวัตที่มีงานเขšามาแทรกแซงในขณะที่ไดšมีการจัดตารางการทำงานเสร็จสิ้นแลšว ซึ่งเปŨนอีกสาเหตุ

หนึ่งนอกเหนือจากกระบวนการผลิตที่สŠงผลใหšระยะเวลาการทำงานรวมของเลŠมถัดไปมีระยะเวลาที่มากขึ้นและ

ระยะเวลาในการสŠงมอบนานขึ้น ซึ่งรายละเอียดในบทนี้สามารถแบŠงออกไดšเปŨน 

 1.1 ที่มาและความสำคัญ 

 1.2 วัตถุประสงคŤของการศึกษา 

 1.3 ขอบเขตการศึกษา 

 1.4 ประโยชนŤที่คาดวŠาจะไดšรับ 

 1.5 แผนการดำเนินการ 

 

1.1 ที่มาและความสำคัญ 

 ปŦจจุบันอุตสาหกรรมตŠาง ๆ ไดšมีการขยายตัวอยŠางตŠอเนื่องและมีภาวะการแขŠงขันที่สูง ทุกองคŤกรตŠาง

พยายามที่จะปรับปรุงและพัฒนาเพื่อใหšองคŤกรสามารถดำเนินตŠอไปอยŠางมีประสิทธิภาพและยั่งยืนโดยคำนึงถึง

ความตšองการและความพึงพอใจของลูกคšาเปŨนสำคัญ ซึ่งประสิทธิภาพในดšานคุณภาพ ราคา และ การสŠงมอบสินคšา

เปŨนสิ ่งที ่ส ŠงผลตŠอความพึงพอใจของลูกคšาอยŠางมาก หากองคŤกรที ่มีระบบการวางแผนการผลิตที ่ดีและมี

ประสิทธิภาพจะสŠงผลใหšองคŤกรนั้น ๆ สามารถลดตšนทุนและคŠาใชšจŠายในการผลิตลงไดšทั้งนี้การจัดตารางการ

ทำงานเปŨนสŠวนหนึ่งของการวางแผนการผลิตที่จะชŠวยใหšสามารถสŠงมอบสินคšาไดšทันตามเวลาซึ่งสŠงผลตŠอกำไรของ

องคŤกรและความพึงพอใจของลูกคšาท่ีมีความสำคัญอยŠางมากในภาคธุรกิจ  

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 การจัดตารางการผลิตที่มีกระบวนการทำงานแบบพลวัตและมีงานเขšามาแทรกแซงสŠงผลใหšการจัดตาราง

การทำงานถือเปŨนเรื่องที่ซับซšอน ซึ่งสŠงผลใหšการผลิตเกิดความคาดเคลื่อนจากที่คาดการณŤไวšและสŠงผลกระทบตŠอ

เวลาในการสŠงมอบสินคšาใหšกับลูกคšาและเปŨนการเพิ่มตšนทุนในดšานของการจัดจšางองคŤกรภายนอกเพื่อชŠวยใหš

องคŤกรสามารถผลิตสินคšาไดšทันตามกำหนดเวลาที่ลูกคšาตšองการ ทุกองคŤกรตŠางมีการจัดตารางการทำงานเพื่อใหš

กระบวนการผลิตสามารถดำเนินตŠอไปไดšอยŠางมีประสิทธิภาพและเกิดกำไรสูงสุด ในกระบวนการผลิตที่มีการเขšามา

แทรกแซง วิธีการจัดตารางการผลิตแบบพลวัตเปŨนวิธีที่ชŠวยในการจัดตารางการทำงานใหšมีความเสถียรขึ้นและ

เครื่องมือที่ชŠวยใหšงŠายในการตัดสินใจของจัดตาราง 

 จากการศึกษาสภาพการทำงานภายในแผนกวางแผนการผลิตของบริษัท พบปŦญหาการทำงานเบื้องตšน 

ไดšแกŠ การจัดทำแผนงานยังขาดความเปŨนแบบแผน วิธีการไมŠชัดเจน มีการปรับแกšอยูŠตลอดเวลา รวมทั้งยังพบ

ระยะเวลาของงานที่รอสำหรับเขšาแผนงานที่สูง สŠงผลใหšตšองปฏิเสธงานที่มีเขšามาเนื่องจากไมŠสามารถรับงานไดš 

นอกจากนี้ยังพบวŠาพนักงานไมŠเพียงพอในบางแผนกการทำงานจึงไดšมีการจšางบุคคลภายนอกอีกดšวย ทางผูšวิจัยจะ

เปรียบเทียบหาวิธีการที่เหมาะสมที่สุดสำหรับการจัดทำแผนงานดšวยวิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  เพื่อลด

ตšนทุนดšานการจšางบุคคลภายนอก เวลารอคอยในการทำงาน รวมทั้งระยะเวลาลŠวงจากแผนงาน 

 ขšอความแหŠงปŦญหาของงานวิจัยฉบับนี้ คือ ปŦญหาดšานการจัดตารางการผลิตและเวลาเสร็จสมบูรณŤของ

งานมีความลŠาชšา ซึ่งสŠงผลตŠอเวลาในการสŠงมอบสินคšาและเปŨนอีกหนึ่งปŦจจัยที่มีผลตŠอโอกาสในการแขŠงขันทาง

ธุรกิจ 

 

1.2 วัตถุประสงคŤของการศึกษา 

 1. เพื่อศึกษาและจำลองการจัดตารางการผลิตแบบพลวัต (Dynamic Scheduling) สำหรับกระบวนการ

ผลิตหนังสือของบริษัทกรณีศึกษา โดยมีวิธีการทั้งหมด 5 วิธี ไดšแกŠ  

 วิธีที่ 1 First-Come, First-Served (FCFS) Scheduling 

วิธีที่ 2 Shortest-Job-First (SJF) Scheduling  

วิธีที่ 3 Longest Processing Time (LPT) Scheduling 

วิธีที่ 4 Earliest Due Date (EDD) Scheduling 

วิธีที่ 5 Genetic Algorithms (GA) 

2. เพ่ือเปรียบเทียบวิธีการที่เหมาะสมในการจัดแผนงานสำหรับการผลิตหนังสือของบริษัทกรณีศึกษาแบบ

ฮิวริสติกพ้ืนฐาน (Basic Heuristic) ทั้ง 4 วิธี (วิธีที่ 1 ถึง วิธีที่ 4) และหาวิธีที่ดีที่สุดเพ่ือนำมาเปรียบเทียบผลกับวิธี

เจเนติกอัลกอรึทึม (Genetic Algorithms) (วิธีที่ 5)   

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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1.3 ขอบเขตการศึกษา 

1. ขšอมูลสำหรับการวิเคราะหŤตั้งแตŠเดือนพฤษภาคม 2565 ถึง เดือนพฤษภาคม 2566 จำนวน 75 เลŠม 

2. ขšอมูลที่ศึกษาอยูŠในสภาวะการทำงานปกติ ภายในแผนกวางแผนการผลิต เชŠน ไมŠรวมความตšองการใน

เทศกาลสัปดาหŤหนังสือ 

3. กำหนดใหšขšอมูลที่ใชšในการจัดตารางการผลิตเปŨนขšอมูลที่อšางอิงจากเวลามาตรฐาน (Standard Time) 

4. การศึกษางานวิจัยนี้เปŨนการศึกษาในสŠวนของการจัดตารางการผลิต คือ การศึกษาเฉพาะสŠวนของการ

จัดลำดับการทำงานโดยไมŠคำนึงถึงปŦญหาที่เกิดขึ้นของกระบวนการ เชŠน การขาดลาของพนักงาน 

5. การศึกษางานวิจัยกำหนดใหšหนŠวยเวลาในการจัดตารางการผลิต คือ วัน ซึ่งศึกษาเฉพาะวันทำการของ

ทางบริษัท  

6. จะมีดัชนีชี้วัดการเปรียบเทียบคือ 1) เวลางานเสร็จสมบูรณŤ 2) เวลาสŠงงานลŠาชšา 3) เปอรŤเซ็นตŤการใชš

ประโยชนŤ 

 

1.4 ประโยชนŤที่คาดวŠาจะไดšรับ 

 1. มีความเขšาใจและความรูšเกี่ยวกับการจัดตารางแบบฮิวริสติกพื้นฐานและการจัดตารางแบบเจเนติก

อัลกอริทึมในการแกšปŦญหาการจัดตารางการทำงานของการผลิต 

 2. สามารถเลือกวิธีฮิวริสติกพื้นฐานที่เหมาะสมกับการจัดตารางการทำงานของการผลิตหนังสือเพื่อลด

ตšนทุนในการผลิต 

 3. สามารถนำความรูšที่ไดšไปประยุกตŤใชšในการทำงานภาคอุตสาหกรรมเพื่อชŠวยใหšองคŤ กรสามารถลด

ตšนทุนการผลิตและสŠงมอบสินคšาใหšกับลูกคšาไดšทันตŠอเวลาที่ลูกคšาท่ีตšองการซึ่งสŠงผลตŠอความพึงพอใจ 

 

1.5 แผนการดำเนินงาน 

 การศึกษาและหาแนวทางเพ่ือหาวิธีที่เหมาะสมในการจัดตารางการผลิตแบบพลวัตตั้งแตŠขั้นเริ่มตšน

จนกระท่ังขั้นตอนสุดทšายมีจะมีข้ันตอนการดำเนินงานทั้งสิ้น 8 ขั้นตอน โดยมีดัชนีชี้วัดทั้ง 3 คŠา คือ 1) เวลางาน

เสร็จสมบูรณŤ 2) เวลางานสŠงลŠาชšา 3) เปอรŤเซ็นตŤการใชšประโยชนŤ และทำการออกแบบการจำลองการจัดตาราง

การผลิตทัง้ 5 วิธี ดังแสดงในรูปที่ 1.1  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



4 
 

 

รูปที่ 1.1 แผนผังการดำเนินงาน 

 

  

เริ่มตšน 

ศึกษาปŦญหาปŦญหาเบื้องตšน 

กําหนดปŦญหาและวัตถุประสงคŤ 

กําหนดดัชนีชี้วัด 

1. เวลางานเสร็จสมบูรณŤ 

2. เวลาสŠงงานลŠาชšา 

3.เปอรŤเซ็นตŤการใชšประโยชนŤ 

 

 รวบรวมขšอมูลกระบวนการ 

จําลองตารางการผลิตตามสภาวะปŦจจุบัน 

ออกแบบและจําลองการจัดตารางการผลิตดšวยวิธีการตŠางๆ 

ง 

1. First-Come, 

First-Served 

(FCFS) 

2. Shortest-

Job-First (SJF) 

Scheduling 

3. Longest 

Processing 

Time (LPT) 

5. Genetic 

Algorithms (GA) 

4. Earliest 

Due Date 

(EDD) 

 

เปรียบเทีบผลลัพธŤ 

สรุปผล 

จบ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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การศึกษาในงานวิจัยนี้จะประกอบดšวยขั้นตอนของการดำเนินการขั้นตอน ดังนี้  

1. ทำการศึกษาคšนควšาทฤษฎีที่เก่ียวขšองกับการจัดลำดับการทำงานดšวยวิธีฮิวริสติกพ้ืนฐาน 

2. จำลองการจัดตารางการผลิตดšวยวิธีฮิวริสติกพ้ืนฐาน 

3. ศึกษาฟŦงกŤชัน Visual Basic ในโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อชŠวยแกšปŦญหาการจัดตารางการผลิต

ดšวยวิธีการทางเจเนติกอัลกอลิทึม 

4. จัดทำโครงสรšางและเขียนโปรแกรม 

5. เปรียบเทียบผลที่ไดšดšวยวิธีการทางเจเนติกอัลกอลิทึมกับการจัดตารางการผลิตดšวยฮิวริสติกพ้ืนฐาน 

6. สรุปผลการดำเนินงาน 

และแสดงชŠวงเวลาของการดำเนินการแตŠละขั้นตอนไดšดังตารางที่ 1.1  

ตารางที่ 1.1 แผนการดำเนินงาน 

  

รายการ เดือน 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

1. ทำการศึกษาคšนควšาทฤษฎีที ่เกี ่ยวขšองกับ

การจัดลำดับการทำงานดšวยวิธีฮิวร ิสติก

พื้นฐาน 

         

2. จำลองการจัดตารางการผลิตดšวยวิธีฮวิริสตกิ

พื้นฐาน 
         

3. ศึกษาฟŦงกŤชัน Visual Basic ในโปรแกรม 

Microsoft Excel เพื่อชŠวยแกšปŦญหาการจัด

ตารางการผลิตด šวยว ิธ ีการทางเจเนติก

อัลกอริทึม 

         

4. จัดทำโครงสรšางและเขียนโปรแกรม          

5. เปร ียบเท ียบผลที ่ ได šด šวยว ิธ ีการทางเจ

เนติกอัลกอลิทึมกับการจัดตารางการผลิต

ดšวยฮิวริสติกพื้นฐาน 

         

6. สรุปผลการดำเนินงาน          

7. จัดทำรูปเลŠมปริญญานิพนธŤ          

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวขšอง 

 

งานวิจัยฉบับนี ้ศึกษาเพื ่อปรับปรุงการวางแผนการดำเนินงานโดยใชšหลักการพื ้นฐานทางฮิว ริสติก

เปรียบเทียบกับวิธีเจเนติกอัลกอริทึมเพื่อใหšไดšผลลัพธŤที่ดีที่สุด โดยบทนี้จะกลŠาวถึงองคŤความรูš ทฤษฎี วิธีการ

ดำเนินงานที่นำมาประยุกตŤใชšโดยมีขšอที่เก่ียวขšอง ดังนี้ 
2.1 งานวิจัยที่เกี่ยวขšองกับการจัดตารางการผลิตแบบพลวัต 
2.2 ความหมายของเจเนติกอัลกอริทึม 

2.3 ความรูšพื้นฐานเกี่ยวกับเจเนติกอัลกอริทึม 

2.4 พันธุศาสตรŤกับเจเนติกอัลกอริทึม 

2.5 เจเนติกอัลกอริทึมอยŠางงŠาย 

2.6 ความหมายของฮิวริสติก 

2.7 วิธีการทางฮิวริสติก 

 

2.1 งานวิจัยท่ีเกี่ยวขšองกับการจัดตารางการผลิตแบบพลวัต 

 Mladenović (2007) ไดšพิจารณาตารางรถไฟใหมŠเพื่อแกšไขปŦญหาที่เกิดขึ้น สมมติวŠาการเดินทางดšวย

รถไฟนั้นเปŨนงานที่ตšองมีองคŤประกอบของโครงสรšางพ้ืนฐาน ทำไดšโดยการจัดทำแผนที่ปŦญหาการจัดตารางเบื้องตšน

เปŨนกรณีพิเศษ โดยใชšกำหนดการนำเสนอโดยเจเนติกอัลกอริทึม (Genetic Algorithms) ในการแยก การผูก และ

การคšนหาแบบดั้งเดิม นอกจากนี้ เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพเวลา  
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 Yin et al. (2011) ไดšจัดทำกำหนดการใหมŠแบบพลวัต เพื่อแกšปŦญหาการไหลของรšานคšาแบบไฮบริดที่มี

การรบกวนแบบสุŠม เนื่องจากเปŨนแกนหลักของระบบ มีการอธิบายตัวแกšปŦญหาการจัดกำหนดการใหมŠโดย

อัลกอริทึม ศึกษาบนพื้นฐานของการสรšางแบบจำลองการรบกวนแบบสุŠม ระบบไดšรับการพัฒนาบนแพลตฟอรŤม

ของ G2 ผลการจำลองและการคำนวณที่ไดšรับการตรวจสอบครั้งสุดทšายวŠาระบบที่เสนอสามารถตอบสนองความ

ตšองการของทั้งฟŦงกŤชันและประสิทธิภาพไดšเปŨนอยŠางดี 

 Yang et al. (2020) ไดšพิจารณาถึงปŦญหาการจัดกำหนดการเครื่องจักรเครื่องเดียวซึ่งมีวัตถุประสงคŤของ

การจัดกำหนด คือ การลดความรวดเร็วสูงสุดโดยไมŠตšองเขšาแผนงานชšา ไมŠอนุญาตใหšมีเวลาวŠางและไมŠมีการลŠาชšา 

ทำการจัดกำหนดการใหมŠ นิยามปŦญหาใหมŠและพิสูจนŤวŠาฟŦงกŤชั่นทั่วไปของปŦญหานั้นเปŨน NP-complete จะ

พัฒนาการวิเคราะหŤขั้นพฤติกรรมพื้นฐานแตŠใชšขšอกำหนดสามแบบ ประเมินการวิเคราะหŤพฤติกรรมเชิงประจักษŤ

และแสดงใหšผลการวิเคราะหŤพฤติกรรมที่ดีท่ีสุดมีเพียงสองแบบ 

 Oteiza et al. (2021) ไดšศึกษาการทำงานของเครื่องมือเพิ่มประสิทธิภาพ ไฮเปอรŤฮิวริสติก (PCHO) เพ่ือ

แกšระบบสมการพีชคณิตไมŠเชิงเสšนที่มีขšอจำกัดดšานความเทŠาเทียมกันและความไมŠเทŠาเทียมกัน โดยประกอบดšวย

ฮิวร ิสต ิกพื ้นฐานที ่ เร ียกว Šา Genetic Algorithms (GA), Simulated Annealing (SA) และParticle Swarm 

Optimization (PSO) ซึ ่งพารามิเตอรŤต Šางๆ จะถูกเล ือกแบบปรับเปลี ่ยนไดšในระหวŠางการปรับปรุง โดย

ประสิทธิภาพอัลกอริทึมท่ีไดšรับการทดสอบสŠวนใหญŠสอดคลšองกับระบบแกšปŦญหาของกระบวนการ PSE 

 Beheshti et al. (2013) ไดšตั้งสมมติฐานเบื้องตšนเพื่อคšนหาวิธีแกšปŦญหาของแตŠละวิธี ซึ่งไดšรับการพัฒนา

เพื ่อแกšไขปŦญหา ปรับใหšเหมาะสมกับการใชšงานในปŦจจุบัน ทŠามกลางอัลกอริทึม อัลกอริทึมเมตาฮิวริสติก 

(Metaheuristic algorithms) มีความเหมาะสมในการคšนหา เนื่องจากไดšทำการสำรวจ สามารถในของงานวิจัยนี้มี

การดำเนินการสำรวจเกี่ยวกับอัลกอริทึมเมตาฮิวริสติกและอ่ืนๆ อีกมากมายเมตาฮิวริสติกตามประชากรในรูปแบบ

พลวัต และแบบปกติ มีการอธิบายชŠองคšนหาโดยละเอียด ซึ่งครอบคลุมถึงการออกแบบ อัลกอริทึมหลักขšอดีและ

ขšอเสียของอัลกอริทึม 

 Yang (2013) ไดšทบทวนเกี่ยวกับอัลกอริทึมเมตาฮิวริสติกและตัวแปรที่เกี่ยวขšอง เพื่อนำไปใชšกับการระบุ

พาราม ิ เตอร Ťของเซลล Ť  PV แบ Šงออกเป Ũนส ี ่ประเภท เช Šน Biology-based Algorithms, Physics-based 

Algorithms, Sociology-based Algorithms and Mathematics-based Algorithms การประเมินเชิงปริมาณ

และเปรียบเทียบอัลกอริทึมตŠางๆ พารามิเตอรŤ PV ที่ระบุ รวมถึงขšอผิดพลาดเฉพาะและเสšนโคšง I-V หรือ P-V การ

จำลองจะถูกจัดเตรียมไวšที่สŠวนทšายของแตŠละอัลกอริทึม มีการนำเสนอบทสรุปที่ครอบคลุม  

 Wen et al. (2022) ไดšศึกษาวิธีการจัดกำหนดการแบบพลวัตของการวางแผนกระบวนการแบบบูรณา

การแบบพลวัตและปŦญหาการจัดกำหนดการภายใตšความผิดปกติของเครื ่องจักร เพื่อแกšปŦญหาการวางแผน

กระบวนการและกำหนดเวลาแบบบูรณาการแบบพลวัต อัลกอริทึมสองตัวที่รวมอัลกอริทึมทางพันธุกรรมกับ

อัลกอริทึมการคšนหาบริเวณใกลšเคียงในการออกแบบ เพ่ือปรับปรุงเสถียรภาพของแผนการจัดกำหนดการใหมŠ ตาม

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ลักษณะของความยืดหยุŠนในการจัดลำดับ ความยืดหยุŠนในการประมวลผล และความยืดหยุŠนของเครื่องจักรในการ

วางแผนกระบวนการแบบรวมและปŦญหาการจัดกำหนดการ  

 Chryssolouris and Subramaniam (2001) ไดšพัฒนาวิธีการจัดตารางเวลาตามอัลกอริทึมทางพันธุกรรม 

และจะแกšไขขšอบกพรŠองเชŠน การแกšไขปŦญหาการจัดตารางเวลาแบบคงที่ โดยไมŠไดšพิจารณาหลายเกณฑŤ และไมŠ

รองรับทรัพยากรสำรองเพ่ือประมวลผล วิธีอัลกอริทึมทางพันธุกรรมออกแบบเพ่ือใหšสะทšอนถึงสภาพแวดลšอมการ

จัดกำหนดการของงานจริง ใชšมาตรการวัดผลการปฏิบัติงานสองประการ ไดšแกŠ ความมาสายของงานเฉลี่ยและ

ตšนทุนงานเฉลี่ย เพื่อแสดงการจัดกำหนดการหลายเกณฑŤ และขยายสภาพแวดลšอมของงานที่แตกตŠางกัน ระบุ

ปŦจจัยสามประการและแตกตŠางกันในแตŠละระดับ ผลการศึกษาการจำลองที่ครอบคลุมนี้บŠงชี้วŠาแนวทางการจัด

กำหนดการอัลกอริทึมทางพันธุกรรมใหšประสิทธิภาพการจัดกำหนดการที่ดีกวŠาเมื่อเปรียบเทียบกับกฎการจัดสŠง

ทั่วไปหลายขšอ 

 Hemasian-Etefagh and Safi-Esfahani (2019) ไดšทำการศึกษาและแนะนำการนำเอาอัลกอริทึมมาหา

คŠาเหมาะที่สุดของ (Whale optimization Algorithm: WOA) เวอรŤชันที่ไดšรับการปรับปรุงแลšว เพื่อลดเวลา

ดำเนินการโดยเฉลี่ย เวลาตอบสนอง และเพ่ิมปริมาณการประมวลผลในสภาพแวดลšอมการประมวลผลแบบคลาวดŤ 

(The Cloud Computing) อัลกอริทึมการหาคŠาเหมาะที่สุดของ WOA ที่นำเสนอจะถูกเปรียบเทียบกับอัลกอริทึม

การหาคŠาเหมาะที่สุดของวาฬมาตรฐาน WOA, และการเพิ ่มประสิทธิภาพอนุภาค (PSO) เพื ่อเปรียบเทียบ

พารามิเตอรŤเฉลี่ยของขนาดท่ีเหมาะสมที่สุด  
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2.2 ความหมายของเจเนติกอัลกอริทึม  

 Holland (1973) พัฒนาเจเนติกอัลกอริทึมขึ้นโดยมีเปŜาหมายในการวิจัยคือ เพื่อสรุปและดัดแปลง

การใชšกระบวนการทางธรรมชาติใหšถูกตšองมากที่สุด และเพ่ือออกแบบและสรšางซอฟแวรŤที่รักษากลไกที่สำคัญ

ของธรรมชาติและเจเนติกอัลกอริทึมแตกตŠางกับวิธีการคšนหาและการหาคำตอบที่เหมาะสม (Optimization) 

 เจเนติกอัลกอริทึมหรือขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) เปŨนวิธีการสำหรับคšนหา

คำตอบ (Solutions) หรือคำตอบโดยประมาณของปŦญหา อาศัยกระบวนการคัดเลือกทางธรรมชาติ (Natural 

Selection) และกระบวนการคัดเลือกทางพันธุศาสตรŤ (Natural Genetic Selection) สิ่งมีชีวิตที่เหมาะสม

ที่สุดจึงจะอยูŠรอด กระบวนการคัดเลือกไดšเปลี่ยนแปลงสิ่งมีชีวิตใหšเหมาะสมยิ่งขึ้น ดšวยตัวปฏิบัติการทาง

พันธุกรรม (Genetic operator) เชŠน การสืบพันธุ Ť ( Inheritance หรือ Reproduction) , การกลายพันธุŤ 

(Mutation) , การแลกเปล ี ่ ยนย ีน  (Recombination) แทนค Š าคำตอบท ี ่ ม ี ในล ั กษณะโครโม โซม 

(Chromosomes) แลšวปรับปรุงคำตอบแตŠละชุด (Individual) จะเก่ียวขšองกับการวิวัฒนาการ (Evolutionary 

Operation) การเปลี่ยนแปลงยีนแบบสุŠมดšวยตัวปฏิบัติการทางพันธุกรรม (Evolutionary Operator) เพื่อใหš

ไดšคำตอบที่ดีขึ้น การวิวัฒนŤ (Evolution) เพ่ือหาคำตอบที่เหมาะสมที่สุด (The Fitness Solution)  

คำตอบที ่ไดšจากการหาคำตอบในหนึ ่งรุ Šน (Generation) จะผŠานการแปลง (Transformation) 

เพ่ือที่จะนำสูŠการคšนหาคำตอบที่ดีขึ้นในรุŠนถัดไป การเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นกับคำตอบ (Solution) หรือสมาชิก

ของประชากรภายในประชากรหนึ่งนั้นจะเปŨนไปเพื่อการสำรวจพื้นที่ในการคšนหา (Search Space) และ

สŠงเสริมใหšมีการถŠายทอดคุณลักษณะที่ดีของคำตอบที่คšนพบในรุŠนปŦจจุบันไปยังรุŠนถัดไป สมาชิกของประชากร

ที่มีคุณลักษณะที่ดีหรือคำตอบที่มีคุณลักษณะดี จะมีอยูŠหลายคำตอบดšวยกัน ซึ่งจะนำไปสูŠคำตอบที่มีคŠา

เหมาะสมที่สุด 

เริ่มจากประชากรที่ไดšจากการสุŠมทั้งหมดและจะทำเปŨนรุŠน ๆ ในแตŠละรุŠนคำตอบหลายชุดจะถูกสุŠม

เลือกขึ้นมาเปลี่ยนแปลง ซึ่งอาจจะทำใหšเกิดการกลายพันธุŤหรือสับเปลี่ยนยีนระหวŠางกัน จนไดšประชากรรุŠน

ใหมŠที่มีคŠาความเหมาะสม (Fitness) มากขึ้น การวิวัฒนŤนี้จะทำไปเรื่อย ๆ จนกระทั่งพบคำตอบที่มีคŠาความ

เหมาะสมตามตšองการ 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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2.3 ความรูšพื้นฐานเกี่ยวกับเจเนติกอัลกอริทึม 

Zbigniew (1996) เจเนติกอัลกอริทึมเปŨนกระบวนการคำนวณที่เลียนแบบกลไกการวิวัฒนาการของ

สิ่งมีชีวิต ดังนั้นในกระบวนการคำนวณของเจเนติกอัลกอริทึมจึงมีคำศัพทŤเฉพาะทางชีววิทยาเขšามาเกี่ยวขšอง

โดยอธิบายไดšดังนี้ กระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมจะเริ่มตšนดšวยการสุŠมเซตผลเฉลยที่เกิดจากการเขš ารหัสโดย

สายของตัวอักษร (String) ซึ่งเทียบไดšกับโครโมโซม เพื่อแทนผลเฉลยจริงของปŦญหา ซึ่งโครโมโซมเหลŠานี้จะ

ประกอบดšวยสŠวนประกอบยŠอยคือตัวอักษร (Character) คือ ยีน (Gene) โดยบริเวณท่ีอยูŠของยีนบนโครโมโซม

คือ ลูคัส (Locus) และสถานะของยีนที่อยูŠบนโครโมโซมเรียกวŠา แอลิล (Allele) ลักษณะเฉพาะของโครโมโซม

ที่ถูกเขšารหัสเหลŠานี้เทียบไดšกับจีโนไทปş (Genotype) และเมื่อมีการถอดรหัสโครโมโซมจะไดšผลเฉลยจริงของ

ปŦญหานี้จะเทียบไดšกับฟŘโนไทปş (Phenotype) โดยเจเนติกอัลกอริทึมจะมีลักษณะที่เปŨนพื้นฐานดังนี้  

1. เจเนติกอัลกอริทึมจะไมŠใชŠคŠาของจุดตŠางๆ ในเซตของการคšนหาโดยตรง แตŠจะใชšการเขšารหัสแกŠจุด

นั้นๆ แทน  

2. เจเนติกอัลกอริทึมจะทำการคšนหาโดยใชšกลุŠมของคŠาเริ่มตšน 

3. เจเนติกอัลกอริทึมจะใชšฟŦงกŤชันวัตถุประสงคŤในการวัดคŠาความเหมาะสมของตัวแปรที่ตšองการ

คšนหากับปŦญหาที่ตšองการพิจารณา 

4. เจเนติกอัลกอริทึมจะใชšตัวดำเนินการทางพันธุกรรมกระทำกับกลุŠมขšอมูลที่ถูกเขšารหัสระหวŠางการ

คำนวณในขั้นตอนของการกำเนิดใหมŠ 

 

2.4 พันธุศาสตรŤกับเจเนติกอัลกอริทึม   

Bräunl (2003) เจเนติกอัลกอริทึมจะทำการคšนหาคำตอบจากกลุŠมของคำตอบในพื้นที่การคšนหา ซึ่ง

คำตอบเหลŠานี้จะถูกกำหนดโดยใชšสายรหัสเพื่อแทนคุณลักษณะของตัวแปรตัดสินใจของปŦญหาคŠาเหมาะสม

ที่สุด โดยสายรหัสของคุณลักษณะเหลŠานี้จะถูกเรียกวŠาโครโมโซม โครโมโซมหนึ่ง ๆ จะประกอบดšวยกลุŠมของ

รหัสเรียกวŠายีน โดยที่ยีนหนึ่ง ๆ จะมีตำแหนŠงอยูŠบนโครโมโซมที่แนŠนอน โดยที่ตำแหนŠงของยีนนั้นจะเรียกวŠา

โลคัส และตามปกติยีนหนึ่งยีนจะมีคŠาหรือสถานะที่เปŨนไปไดšหลายคŠา แตŠละคŠาที่เปŨนไปไดšนี้เรียกวŠาอัลลิ ล ซึ่ง

เปŨนตัวกำหนดลักษณะของตัวแปรตัดสินใจของคำตอบ ลักษณะของยีนที่ปรากฏอยูŠในโครโมโซมจะเรียกวŠาจีโน

ไทปş หลังจากถอดรหัสแลšวคŠาท่ีไดšจะเปŨนตัวแปรของการตัดสินใจเรียกวŠาฟŘโนไทปş  

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 2.1 คำศัพทŤของเจเนติกอัลกอริทึม 

 

คำศัพทŤ ความหมาย 

โครโมโซม สายรหัส 

ยีน สายรหัสหรือตัวอักษร 

อัลลีล คŠาที่เปŨนไปไดšในแตŠละตำแหนŠงของสายรหัส 

โลคัส ตำแหนŠงของรหัสบนสายรหัส 

จีโนไทปş ลักษณะเฉพาะบนสายรหัส 

ฟŘโนไทปş ตัวแปรของการตัดสินใจหลังการถอดรหัส 

 

Bräunl (2003) ไดšเสนอความคิดการสปŘชีสŤของสิ่งมีชีวิต (The Origin of Species) โดยเสนอหลักการ

ของวิวัฒนาการที่ผŠานกระบวนการคัดเลือกตามธรรมชาติ แมšในตอนแรกทฤษฎีจะเปŨนที่โตšแยšงกันมากแตŠตŠอมา

ก็ไดšเปŨนที่ยอมรับในหมูŠนักวิทยาศาสตรŤ  
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2.5 เจเนติกอัลกอริทึมอยŠางงŠาย (Simple Genetic Algorithm) 

 Shapiro (1999) กระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมอยŠางงŠาย ไดšอธิบายถึงองคŤกระกอบพื้นฐานตลอด

จนถึงกลไกของเจเนติกอัลกอริทึม โดยกระบวนการของเจเนติกอัลกอริทึมอยŠางงŠายแสดงดังแผนภูมิสายงานใน

รูปที่ 2.1 และอธิบายขั้นตอนไดšดังนี้ 

 

                                                                            ประชากรรุŠนเกŠา 

                

 

 

 

                                                            

  

  

 

ไมŠใชŠ                                                                       ประชากรรุŠนใหมŠ 

 

 

  

 

                                                               ใชŠ 

 

 

  

รูปที่ 2.1 แผนภูมิสายงานขั้นตอนของเจเนติกอัลกอริทึมอยŠางงŠาย 

  

เริ่มตšน 

เขšารหสักลุŠมประชากรอยŠางสุŠม 

โอเปอรŤเรชั่น 

ถอดรหัสโครโมโซมและคำนวณคŠาความ

เหมาะสม 

เพิ่มจำนวนเจนเนอเรช่ัน 

ตรงตามเงื่อนไข 

เพิ่มจำนวนเจนเนอเรช่ัน < 

จำนวนเจนเนอเรชั่นสูงสุด 

 

จบการทำงาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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1. สรšางกลุŠมของโคโมโซมซึ่งเปŨนประชากร (Population) เริ่มตšนโดยการสุŠม 

2. ถอดรหัสโครโมโซมทุกโครโมโซมเพื่อใหšไดšตัวแปรจริงของทุกปŦญหานำตัวแปรจริงของปŦญหาที่ไดšมา

คำนวณคŠาวัตถุประสงคŤของแตŠละโครโมโซมในประชากร 

3. คำนวณคŠาความเหมาะสม (Fitness Value) ของโครโมโซมจากคŠาวัตถุประสงคŤ 

4. สรšางประชากรชุดใหมŠจากประชากรชุดเกŠาดšวยการคัดเลือก (Selection) โดยพิจารณาจากคŠาคาม

เหมาะสม 

5. นำประชากรที่ผŠานการคัดเลือกมากระทำดšวยตัวดำเนินทางพันธุกรรมอันไดšแกŠ การผสมขšามพันธุŤ 

(Crossing Over) และ การกลายพันธุŤ เปŨนตšน 

6. กลับไปขั้นตอนที่ 2 ถึง 6 จนกระทั่งลูŠเขšาสูŠคำตอบของปŦญหาที่ตšองการหรือเทŠากับจำนวนรอบของ

การทำซ้ำที่กำหนดไวšซึ่งจำนวนหนึ่งรอบจากตอนที่ 2 ถึง 6 เรียกวŠาหนึ่งรุŠนของการคำนวณ  

จากกระบวนการขšางตšนจะเห็นวŠากระบวนการหลักๆของเจเนติกอัลกอริทึมอยŠางงŠายมี 5 ขั้นตอน ไดšแกŠ

การเขšารหัสโครโมโซม (Chromosome Coding), การประเมิณคŠาความเหมาะสม (Fitness Evaluation), 

การคัดเลือก, การผสมขšามพันธุŤ และการกลายพันธุŤ ซึ่งกระบวนการเหลŠานี้จะอธิบายรายละเอียดไดšดังนี้ 

2.5.1 การเขšารหัสโครโมโซม (Chromosome Coding) 

 Li et al. (1995) เจเนติกอัลกอริทึมจะทำการคํานวณในปริภูมิของตัวแปรที่เกิดจากการเขšารหัสตัว

แปรที่ตšองการคšนหาโดยทั่วไปรูปแบบของรหัสที่ใชšมักจะอยูŠในรูปของเลขฐานสอง ซึ่งโครโมโซมที่ใชšแทน

คําตอบของปŦญหาแตŠละปŦญหาประกอบไปดšวยเซตของยีน 0 หรือ 1 สŠวนความยาวของโครโมโซมจะถูกกำหนด

ตามความตšองการซึ่งมักจะขึ้นอยูŠกับลักษณะของปŦญหา โดยตัวอยŠางของโครโมโซมที่เปŨนเลขฐานสองแสดงดัง

รูปที่ 2.2 

 

รูปที่ 2.2 โครโมโซมยาว 10 บิต ใชšแทนคำตอบของปŦญหาที่ประกอบดšวยตัวแปร X₁ และ X₂ 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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2.5.2 การประเมินความเหมาะสม (Fitness Evaluation) 

 โดยทั่วไปคŠาความเหมาะสมของแตŠละโครโมโซมจะมีความสัมพันธŤกับคŠาวัตถุประสงคŤที่คำนวณไดšจาก

การถอดรหัสโครโมโซมแตŠละโครโมโซมไปเปŨนตัวแปรจริงของปŦญหาแทนตัวแปรที่ไดšจากการถอดรหัสลงใน

ฟŦงกŤชันวัตถุประสงคŤซ่ึงใชšวัดคุณสมบัติของโครโมโซมวŠาเหมาะสมกับปŦญหานั้น ๆ เพียงใด โดยถšาเปŨนปŦญหาใน

การหาเงื่อนไขที่ดีที่สุดหรือปŦญหาการหาจุดสูงสุด เราสามารถนำคŠาวัตถุประสงคŤไปใชšเปŨนคŠาความเหมาะสมไดš

เลย แตŠถšาเปŨนปŦญหาในการหาเงื ่อนไขนšอยที ่สุด (Minimization) หรือปŦญหาการหาจุดต่ำสุด คŠาความ

เหมาะสมจะหาไดšโดย (Li et al., 1995) 

Fitness Value = Cₘₐₓ − Objective Value 

 โดยที่ Cₘₐₓ คือ จำนวนจริงบวกท่ีมั่นใจวŠามากกวŠาคŠาความเหมาะสมที่ไดš จากปริภูมิของการคšนหา

เสมอ โดยที่คŠา  Cₘₐₓ มักจะหาพิจารณาใชšคŠาสูงสุดของคŠาวัตถุประสงคŤของประชากรชุดแรก 

2.5.3 การคัดเลือก 

 เจเนติกอัลกอริทึมจะทำงานโดยการสนับสนุนใหšโครโมโซมที่มีความเหมาะสามารถสืบทอดไปยังรุŠน

ตŠอไปของการคำนวณ โดยใชšกระบวนการการคัดเลือก โดยโครโมโซมท่ีมีคŠาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสที่จะ

ถูกเลือกไปเปŨนประชากรรุŠนใหมŠมากกวŠาโครโมโซมที่มีคŠาความเหมาะสมนšอย เทคนิคของการคัดเลือกที่นิยมใชš

ม ีสองชนิดไดšแกŠ การคัดเล ือกชนิดวงลšอร ูเลต (Roulette Wheel Selection) และการคัดเล ือกชนิด 

(Stochastic Universal Sampling) ซึ่งจะไดšอธิบายในรายละเอียดดังนี้ (Li et al., 1995) 

2.5.3.1 การคัดเลือกชนิดวงลšอรูเลต  

 การคัดเลือกชนิดวงลšอรูเลตเปŨนเทคนิคที่งŠายที่สุด เทคนิคนี้จะมีลักษณะที่เปรียบเทียบไดšกับวงลšอรู

เลตที่มชีŠองไมŠเทŠากัน โดยชŠองของวงลšอรูเลตที่มีขนาดใหญŠจะเทียบไดšกับโอกาสที่จะถูกเลือกของโครโมโซมที่มี

คŠาความเหมาะสมมาก และในทางกลับกันชŠองที่มีขนาดเล็กจะเทียบไดšกับโอกาสที่จะถูกเลือกของโครโมโซมท่ี

มีคŠาความเหมาะสมนšอย ซึ่งขนาดชŠองของวงลšอรูเลตแตŠละชŠองที่เทียบไดšกับขนาดของโอกาสในการถูกเลือก

ของโครโมโซมแตŠละตัวจะหาไดšจากอัตราสŠวนของคŠาความเหมาะสมของโครโมโซมแตŠละตัวกับคŠาความ

เหมาะสมรวมของโครโมโซมทุกตัว ในการคัดเลือกกระทำโดยการกำหนดจุดคงที่จุดหนึ่ง จากนั้นทำการหมุนวง

ลšอรูเลตโดยการสุŠม และเมื่อวงลšอรูเลตหยุดหมุน จุดที่กำหนดไวšไปตรงกับตำแหนŠงของชŠองบนวงลšอชŠองใด

โครโมโซมที่ถูกแทนโดยชŠองนั้นบนวงลšอจะถูกคัดเลือกไปเปŨนโครโมโซมของประชากรรุŠนตŠอไปจากนั้นทำการ

หมุนวงลšอโดยการสุŠมตŠอไปเพื ่อคัดเลือกโครโมโซมจนครบตามจำนวนประชากรเริ่มตšน แผนภูมิของการ

คัดเลือกชนิดวงลšอรูเลต มีขšอสังเกตอยูŠวŠาหากวงลšอรูเลตถูกหมุนโดยการสุŠมอยŠางแทšจริงแลšวการคัดเลือกจะ

เปŨนไปตามวัตถุประสงคŤที่ตšองการคือโครโมโซมที่มีคŠาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสที่จะถูกเลือกมากและ

ในทางตรงกันขšามกันกับโครโมโซมที่มีคŠาความเหมาะสมนšอย แตŠจำนวนครั้งของการหมุนของวงลšอรูเลตถูก

จํากัดโดยจำนวนประชากร ซึ่งจะทำใหšการคัดเลือกโดยวิธีนี้ไมŠเปŨนไปตามวัตถุประสงคŤของการคัดเลือกอยŠาง

แทšจริง คือ โครโมโซมท่ีมีคŠาความเหมาะสมมากอาจจะมีโอกาสที่จะถูกเลือกนšอยกวŠาหรือเทŠากับโครโมโซมที่มี
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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คŠาความเหมาะสมนšอย ปŦญหานี้สามารถแกšไขไดšโดยการใชšเทคนิคการคัดเลือกแบบ Stochastic Universal 

Sampling ซึ่งจะอธิบายตŠอไป 

2.5.3.2 การคัดเลือกแบบ Stochastic Universal Sampling  

 การคัดเลือกโดยเทคนิคนี้จะมีลักษณะคลšายกับการคัดเลือกแบบวงลšอรูเลตจะแตกตŠางกันเฉพาะที่การ

หมุนวงลšอรูเลต คือ ทำการหมุนวงลšอรูเลตไปเปŨนมุมที่แนŠนอนครั้งละ 360/n ในแตŠละครั้งของการหมุน โดยที่ 

n คือ จำนวนประชากรทั้งหมด การหมุนในแตŠละครั้งก็จะทำใหšไดšโครโมโซมหนึ่งตัว ซึ่งเมื่อหมุน n ครั้งก็จะไดš

ประชากรครบตามจำนวนเดิม แผนภูมิของการคัดเลือกแบบ Stochastic Universal Sampling การหมุนดšวย

มุมที่คงที่นี้จะทำใหšโครโมโซมที่มีคŠาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสที่จะถูกเลือกมากและโครโมโซมที่มีคŠาความ

เหมาะสมนšอยจะมีโอกาสที่จะถูกเลือกนšอย ซึ่งสามารถแกšปŦญหาที่เกิดขึ้นจากเทคนิคการคัดเลือกชนิดวงลšอรู

เลตไดš 

2.5.4 การผสมขšามพันธุŤ 

 ดังที ่กลŠาวไวšขšางตšนวŠาเจเนติกอัลกอริทึมจะคำนวณโดยใชšต ัวดำเนินการทางพันธุกรรมเพ่ือ

เปลี่ยนแปลงโครโมโซมที่ผŠานกระบวนการคัดเลือกมาแลšว โดยตัวดำเนินการทางพันธุกรรมชนิดหนึ่งที ่มี

ผลกระทบตŠอการเปลี่ยนแปลงของโครโมโซมอยŠางมาก คือ ดำเนินการการผสมขšามพันธุŤซึ่งกระบวนการนี้จะ

โดยเริ่มตšนดšวยการเลือกโครโมโซมมาคูŠหนึ่งจากโครโมโซมที่ผŠานกระบวนการคัดเลือกมาแลšวดšวยการสุŠม ซึ่ง

โครโมโซมคูŠนี้จะเรียกวŠาโครโมโซมพŠอแมŠ จากนั้นจะมีการแลกเปลี่ยนยีนกันระหวŠางโครโมโซมพŠอแมŠ ซึ่งจะไดš

โครโมโซมลูกมาสองตัว และใชšกระบวนการเดียวกันนี้กับโครโมโซมที่เหลืออยูŠจนไดšโครโมโซมลูกครบตาม

จำนวนประชากรเดิมโดยทั่วไปแลšวการผสมขšามพันธุŤจะไมŠไดšเกิดขึ้นกันทุกโครโมโซมพŠอแมŠที่เลือกมา แตŠจะมี

การกำหนดความเปŨนไปไดšในการเกิดการผสมขšามพันธุŤ (Crossing Over Probability) ซึ่งโดยทั่วไปแลšวจะมี

คŠาอยูŠในชŠวง 0.7 ถึง 0.9 โดยหากไมŠเกิดการการผสมขšามพันธุŤจะทำใหšโครโมโซมลูกที่ไดšมีลักษณะเหมือน

โครโมโซมพŠอแมŠทุกประการ เทคนิคของการผสมขšามพันธุŤที่ใชšกันมากมีสองเทคนิคคือ การผสมขšามพันธุŤชนิดที่

กำหนดจำนวนจุดใหšเกิดการผสมขšามพันธุŤ (n-Point Crossing Over) และการผสมขšามพันธุŤชนิดยูนิฟอรŤม 

(Uniform) โดยรายละเอียดของทั้งสองเทคนิคนี้จะอธิบายดังนี้ (Li et al., 1995) 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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2.5.4.1 การผสมขšามพันธุŤชนิดที่กำหนดจำนวนจุดใหšเกิดการผสมขšามพันธุŤแบบหนึ่งมิติ 

 เทคนิคการผสมขšามพันธุŤชนิดนี้จะมีการแลกเปลี่ยนยีนระหวŠางโครโมโซมรุŠนลูกที่จับคูŠกัน โดยที่การ

แลกเปลี่ยนยีนนี้จะเกิดขึ้นในดšานหนึ่งของจุดกำหนดใหšเกิดการผสมขšามพันธุŤ (Crossing-Over Site) แลšว

สลับกันไปตามจุดของเกิดการผสมขšามพันธุŤ โดยจำนวนจุดของการผสมขšามพันธุŤ n จุดจะตšองมีคŠามากกวŠาหรือ

เทŠากับ 1 แผนภูมิแสดงการเกิดการผสมขšามพันธุŤแบบ 1 จุดและ 2 จุด แสดงดังรูปที่ 2.3 และรูปที่ 2.4 

ตามลำดับ จากรูปที่ 2.3 จะเห็นไดšวŠาการแลกเปลี่ยนยีนจะเกิดขึ้นดšานขวาของจุดของเกิดการผสมขšามพันธุŤ ใน

กรณีของการผสมขšามพันธุŤแบบ 1 จุด สŠวนในกรณีของการผสมขšามพันธŤแบบ 2 จุดแสดงในรูปที่ 2.4 และจาก

ทั้งสองกรณีขšางตšนหลังจากการเกิดการผสมขšามพันธุŤจะมีทั้งยีนของทั้งโครโมโซมพŠอและแมŠ โดยรูปแบบของ

การแลกเปลี่ยนยีนจะข้ึนอยูŠกับตำแหนŠงของจุดของเกิดการผสมขšามพันธุŤซึ่งจะถูกเลือกขึ้นมาโดยการสุŠม  

 

รูปที่ 2.3 แผนภูมิการเกิดการผสมขšามพันธุŤแบบ 1 จุด 

 

รูปที่ 2.4 แผนภูมิการเกิดการผสมขšามพันธุŤแบบ 2 จุด 

2.5.4.2 การผสมขšามพันธุŤชนิดยูนิฟอรŤม 

 เทคนิคการผสมขšามพันธุŤชนิดตามที่กลŠาวมาแลšวจะพิจารณาการแลกเปลี่ยนยีนระหวŠางโครโมโซมพŠอ

แมŠโดยพิจารณาจากจุดที่เกิดการผสมขšามพันธุŤ แตŠเทคนิคการผสมขšามพันธุŤชนิดยูนิฟอรŤม จะพิจารณาการ

แลกเปลี่ยนยีนระหวŠางโครโมโซมพŠอแมŠโดยใชšโครโมโซมตšนแบบของการผสมขšามพันธุŤ ซึ่งเปŨนสายตัวอักษรที่

เปŨนตัวเลขฐานสองที่มีความยาวเทŠากับโครโมโซมพŠอแมŠ โดยในการเกิดการผสมขšามพันธุŤจะพิจารณายีนทุกยีน

ของโครโมโซมโดยการกำหนดวŠายีนของโครโมโซมรุŠนลูกจะมาจากโครโมโซมพŠอแมŠตัวใดจะตัดสินจาก

โครโมโซมตšนแบบของลูกแตŠละตัว หากยีนของโครโมโซมตšนแบบเปŨน 0 จะใชšยีนจากโครโมโซมพŠอแมŠอีกตัว

หนึ่งแตŠหากยีนของโครโมโซมตšนแบบเปŨน 1 จะใชšยีนจากโครโมโซมพŠอแมŠตัวเดิม แผนภูมิแสดงการเกิดการ

ผสมขšามพันธุŤชนิดยูนิฟอรŤม แสดงดังรูปที่ 2.5, 2.6 และ 2.7 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 2.5 โครโมโซมพŠอแมŠ 

 

รูปที่ 2.6 โครโมโซมตšนแบบ 

 

รูปที่ 2.7 โครโมโซมลูก 

2.5.5 การกลายพันธุŤ 

 การกลายพันธุŤเปŨนตัวดำเนินการหนึ่งที่สรšางโครโมโซมใหมŠจากโครโมโซมเดิมตัวหนึ่ง ซึ่งจะสŠงผลใหš

โครโมโซมตัวใหมŠนี้จะถูกเปลี่ยนแปลงไปเพียงเล็กนšอยโดยการกลับคŠาสถานะของยีน ตัวอยŠางเชŠนในกรณีการ

กลายพันธุŤของโครโมโซมเลขฐานสองจะเกิดขึ้นโดยการกลับบิตของขšอมูล (Bit Flipped) ซึ่งแสดงดังรูปที่ 2.8 

(Li et al., 1995) 

 

รูปที่ 2.8 การกลายพันธุŤของโครโมโซมเลขฐานสองการกลายพันธุŤโดยการกลับบิตของขšอมูล 

 จากรูปที่ 2.8 การกลายพันธุŤของโครโมโซมเลขฐานสองการกลายพันธุŤ โดยการกลับบิตของขšอมูล

บริเวณท่ีเกิดการกลายพันธุŤ ตำแหนŠงลูคัสที่ 4 ของโครโมโซม โดยยีนที่ตำแหนŠงนี้จะถูกเปลี่ยนจาก 1 เปŨน 0 ซ่ึง

การเกิดการกลายพันธุŤจะไมŠไดšเกิดขึ้นในทุกตำแหนŠงของยีนบนโครโมโซม แตŠการกลายพันธุŤจะถูกกำหนดโดย

ความนŠาจะเปŨนในการกลายพันธุŤ (Mutation Probability) ซึ่งโดยทั่วไปแลšวจะอยูŠในชŠวง 0 ถึง 0.1 ซึ่งเห็นไดš

วŠาเมื่อเทียบกับความนŠาจะเปŨนในการผสมขšามพันธุŤที ่มีคŠาเขšาใกลš 1 แลšวพบวŠาการผสมขšามพันธุŤจะเปŨนตัว

ดำเนินการหลักที่มีผลอยŠางมากตŠอการคํานวณของเจเนติกอัลกอริทึม สŠวนการกลายพันธุŤแมŠจะมีโอกาสในการ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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เกิดนšอยกวŠาจึงทำใหšมีผลตŠอการคํานวณนšอยแตŠก็เปŨนตัวดำเนินการหนึ่งที ่อาจสรšางโครโมโซมที่มีความ

เหมาะสมกวŠาประชากรรุŠนพŠอแมŠไดš 

 

2.6 ความหมายของฮิวริสติก 

 จุรีรัตนŤ นาคสมบัติ (2550) ไดšใหšความหมายของฮิวริสติกวŠาเปŨนกระบวนการหรือแผนการอยŠาง

ละเอียดที่นำมาชŠวยในการแกšปŦญหา โดยใชšการวิเคราะหŤและเชื่อมโยง ความสัมพันธŤของขšอมูลในการแกšปŦญหา 

เพ่ือทำใหšเกิดความเขšาใจในกระบวนการหาคำตอบดšวยตนเอง 

 ชัยวัฒนŤ สุทธิรัตนŤ (2552) ไดšกลŠาววŠาแนวคิดแบบฮิวริสติกเปŨนกระบวนการที่เหมาะสมและมีเหตุผลที่

ดีที่สุดในการตัดสินในการแกšปŦญหาเรื่องใดเรื่องหนึ่ง 

 Sheffield (2009) ใหšความหมายไวšวŠาฮิวริสติกหมายถึงการเชื่อมโยงขšอมูล หรือแนวคิดที่สัมพันธŤกัน

ใหšอยูŠในลักษณะที่เปŨนระบบ โดยการหารความสัมพันธŤระหวŠางขšอมูลที่ ตšองการเรียนรูšหรือปŦญหาที่ตšองการแกš 

ทำใหšนักเรียนรูšตšนเหตุของปŦญหา สามารถสรšางปŦญหายŠอยจาก ปŦญหาที่พบเพื่อทำใหšปŦญหานั้นงŠายขึ้น จึง

กลŠาวไดšวŠาฮิวริสติกเปŨนวิธีหนึ่งที่ชŠวยในการเรียนรูšตŠางๆ ตลอดจนสามารถชŠวยการแกšปŦญหาที่ตšองการ 

 จากที่กลŠาวมาขšางตšนสรุปไดšวŠา การคิดแบบฮิวริสติกคือกระบวนการตŠางๆที ่นักเรียนไดšใชšพ้ืน

ฐานความรูšที่มีอยูŠในการเรียนเนื้อหาใหมŠหรือแกšปŦญหาที่พบ โดยใชšการวิเคราะหŤและเชื่อมโยงขšอมูลในลักษณะ

การโยงความสัมพันธŤของความรูšเพ่ือใหšเกิดความเขšาใจในโครงสรšางของความรูš 

 

2.7 วิธีการทางฮิวริสติก 

2.7.1 First-come First-served Scheduling (FCFS) 

 จุฑาวุฒิ จันทรมาล (2554) การจัดคิวแบบกระบวนการไหนเขšามารอในคิวกŠอนจะไดšครอบครองซีพยีู

กŠอน ตามลำดับเวลาของการเขšามาอยูŠในคิว คือ "มากŠอนไดšกŠอน" โปรเซสที่ไดšครอบครองซีพียูจะทำงานไปจน

เสร็จ ไมŠมีระยะเวลาควอนตัมซึ่งจำกัดเวลา การครอบครองซีพียูแตŠถšาโปรเซสมีการเรียกใชšงานอุปกรณŤอินพุต-

เอาตŤพุต หรือรอเหตุการณŤบางอยŠาง โปรเซสนั้นตšองปลดปลŠอยซีพียู และออกจากสถานะรันไปอยูŠในสถานะ

ติดขัด เมื่อใดที่งานเสร็จสิ้นลง หรือเกิดเหตุการณŤที่กำลังรออยูŠ โปรเซสนั้นจึงคŠอยกลับเขšาไปอยูŠตŠอทšายคิวของ

สถานะพรšอมใหมŠอีกครั้ง เราอาจแสดงการเปลี่ยนสถานะของโปรเซสโดยใชšการจัดคิวแบบ FCFS ซึ่งจะเห็นวŠา

แตกตŠางกับ รูปแสดงการเปลี่ยนสถานะของโปรเซสที่เคยกลŠาวมาคือ ไมŠมีการเปลี่ยนสถานะของโปรเซสจาก

สถานะ รันมายังสถานะพรšอมโดยตรง  

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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2.7.2 Short-Job-First Scheduling (SJF) 

 จุฑาวุฒิ จันทรมาล (2554) การคัดเลือกโปรเซสดšวยวิธีนี้จะคัดเลือกเอาโปรเซสที่ตšองการเวลาในการ

ทำงานนšอยที่สุด ทำใหšโปรเซสที่ตšองการเวลาในการทำงานนšอยจบออกไปไดšเร็วขึ้น จำนวนโปรเซสในระบบที่

รออยู Šในคิวมีก็จะมีจำนวนลดลง และทำใหšเวลาโดยเฉลี ่ยในการทำงาน 1 งานเสร็จหรือเวลาครบงาน 

(turnaround time) นšอยลงแตŠการจัดคิวแบบนี้เปŨนผลเสียตŠอโปรเซสที่ตšองการเวลาในการทำงานนาน  

2.7.3 Longest Processing Time Scheduling (LPT) 

 ประสาน นาคอŠอน (2557) จะพิจารณางานที่มีเวลาในการผลิตมากท่ีสุดกŠอน ในการจัดตารางการผลิต

จัดสมดุลของงาน พยายามทำใหšภาระงานบนเครื่องจักรแตŠละตัวมีคŠาเทŠากัน แลšวหาเวลาเสร็จสิ้นทšายที่สุดที่

เหมาะสมที่สุด  

2.7.4 Earliest Due Date Scheduling (EDD) 

 ประสาน นาคอŠอน (2557) งานที่มีกำหนดสŠงกŠอนจะทำการผลิตกŠอน เปŨนกฎอยŠางงŠายสำหรับการหา

คŠาเวลาสŠงงานไมŠทันกำหนดมากที่สุด (Maximum Tardiness) ซึ่งจะไมŠนำคŠาถŠวง นำหนšากับความสำคัญของ

งานมาคำนวณ ผลจะเปŨนที่เหมาะสมที่สุดสำหรับกรณีท่ีเปŨนเครื่องจักรเดี่ยว และวันเริ่มตšนปลŠอยงานเปŨนศูนยŤ  

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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บทที่ 3 

ศึกษาสภาพปŦจจุบันและฮิวริสติก 4 วธิี 

 

การจัดทำปริญญานิพนธŤ เรื่องการเปรียบเทียบฮิวริสติกพื้นฐานกับเจเนติกอัลกอริทึมเพื่อแกšปŦญหา

การจัดตารางการผลิตแบบพลวัตกรณีศึกษาบริษัทผลิตหนังสือแหŠงหนึ่ง จากการศึกษาสภาพปŦญหาเบื้องตšนที่

เกิดข้ึนภายในแผนกวางแผนการผลิต และการศึกษาทฤษฎีหรืองานวิจัยที่เกี่ยวขšองที่ไดšกลŠาวมาในบทที่ 1 และ

บทที่ 2 ซึ่งในบทนี้จะเปŨนการกลŠาวถึงขั้นตอนการศึกษาสภาพปŦจจุบันและขั้นตอนวิธีการดำเนินงานของ

กระบวนการผลิตหนังสือ ที่ทำใหšทราบถึงปŦญหาหรือสาเหตุที่สŠงผลใหšเกิดปŦญหาในกระบวนการผลิตหนังสือ ซึ่ง

ผูšวิจัยไดšนำทฤษฎีตŠาง ๆ ที่ไดšกลŠาวไวšในบทที่ 2 นำมาประยุกตŤใชšในการแกšปŦญหาที่เกิดขึ้นเพ่ือใหšสอดคลšองกับ

วัตถุประสงคŤของงานวิจัย โดยการดำเนินงานจะประกอบดšวยขั้นตอนตŠอไปนี้ 

3.1 ขšอมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 

3.2 กระบวนการผลิตหนังสือและเวลามาตรฐานการทำงาน 

3.3 การกำหนดปŦญหาและดัชนีชี้วัด รวมถึงขšอมูลเกี่ยวกับหนังสือ 75 เลŠม 

3.4 การจำลองการจัดตารางการผลิตตามเวลามาตรฐาน 

3.5 การจำลองดšวยวิธี First-Come, First-Served Scheduling (FCFS) 

3.6 การจำลองดšวยวิธี Shortest-Job-First Scheduling (SJF) 

3.7 การจำลองดšวยวิธี Longest Processing Time Scheduling (LPT) 

3.8 การจำลองดšวยวิธี Earliest Due Date Scheduling (EDD) 

 

3.1 ขšอมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 

 เนื่องดšวยบริษัทกรณีศึกษาเปŨนธุรกิจที่เกิดจากการรวมตัวของนักเขียนอิสระรŠวมกันเปŗดสำนักพิมพŤ ใน

ปŘ พ.ศ. 2542 ดำเนินธุรกิจผลิตหนังสือคูŠมือดšานคอมพิวเตอรŤ และเทคโนโลยีสารสนเทศในชŠวงแรกของการ

ดำเนินงานมีการผลิตหนังสือแตŠเพียงอยŠางเดียว ตŠอมาเมื่อผลงานไดšรับการยอมรับอยŠางดียิ่งจากลูกคšาไดš

ผลักดันใหšมีการขยายขอบเขตการดำเนินงานจากการผลิตหนังสือ ไปสูŠการผลิตนิตยสาร ซีดีรอมเพ่ือการเรียนรูš 

และหนŠวยธุรกิจจัดจำหนŠายสินคšาดังกลŠาวเพ่ือใหšเขšาถึงผูšอŠานที่ขยายตัวเพ่ิมขึ้นมากท่ัวประเทศอยŠางทั่วถึงตŠอมา

บริษัทไดšขยายขอบเขตเนื้อหาจากคอมพิวเตอรŤไปสูŠเนื้อหาดšานอื่นๆ อีก อาทิ ลงทุน , บริหารธุรกิจ, ศาสนา, 

ภาษาตŠางประเทศ,การŤตูนความรูš, การศึกษา เด็กและเยาวชน ตลอดระยะเวลาที่ผŠานมาบริษัทไดšลงทุนกŠอตั้ง

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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บริษัทในเครือขึ้นมาอีก 3 บริษัทเพ่ือตอบโจทยŤใหšกับลูกคšาไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ ดำเนินการผลิตซึ่งนับตั้งแตŠ

กŠอตั้งจนกระทั่งปŦจจุบันบริษัทยังคงมุŠงมั่นดšานคุณภาพ ปรับปรุงการผลิต เพื่อตอบสนองความตšองการของ

ลูกคšาอยŠางตŠอเนื่องจึงเปŨนผลใหšไดšรับการยอมรับจากทั้งผูšอŠานทั่วไปนักเรียนนักศึกษา ครู อาจารยŤ หนŠวยงาน

ทั้งภาครัฐและเอกชน ตลอดจนนำไปเผยแพรŠแปลตีพิมพŤในตŠางประเทศมากมายจนถึงปŦจจุบัน 

 การประกอบธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา เปŨนผูšผลิตและจำหนŠายผลิตภัณฑŤไดšแกŠ หนังสือการศึกษา 

หนังสือทั่วไป หนังสือการŤตูน 

 

3.2 กระบวนการผลิตหนังสือและเวลามาตรฐานการทำงาน 

3.2.1 การศึกษาสภาพปŦจจุบันตามเวลามาตรฐาน  

 เวลามาตรฐานการทำงานของแตŠละสถานีงานตามประเภทหนังสือ การศึกษาสภาพปŦจจุบันของ

งานวิจัยฉบับนี้ แบŠงประเภทหนังสือเปŨน 2 ประเภท ตามจำนวนหนšา ประเภท A (ตัวหนังสือสีแดง) คือ 

หนังสือสำหรับการศึกษา มีจำนวนหนšาตั้งแตŠ 100 หนšาขึ้นไป สŠวนประเภท B (ตัวหนังสือสีน้ำเงิน) คือ หนังสือ

สำหรับการพัฒนาตนเองและหนังสือการŤตูนมีจำนวนหนšานšอยกวŠา 100 หนšา และมีจำนวนสถานีงานทั้งสิ้น 6 

สถานีงาน โดยที่สถานีงานที่ 6 เปŨนสถานีงานที่เกี่ยวขšองกับการพิมพŤซึ่งไมŠเกี่ยวขšองกับการดำเนินงานการจัด

ตารางการผลิต ซึ่งมีเวลามาตรฐานการทำงานดังแสดงตามตารางท่ี 3.1 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 3.1 เวลามาตรฐานการทำงาน 

สถานีงาน ประเภทหนังสือ 

A B 

สถานีงานท่ี 1 

จัดหนšา 1                          33               หนšา/วัน                          33            หนšา/วัน 

จัดหนšา 2                         105              หนšา/วัน                         132           หนšา/วัน 

จัดหนšา 3                            1                      วัน                           1                      วัน 

สถานีงานท่ี 2 
บรรณาธิการ 

บรรณาธิการ 

                         30               หนšา/วัน 

                         75                หนšา/วัน 

                         75            หนšา/วัน 

                        100            หนšา/วัน 

สถานีงาน ที่ 3 

พิสูจนŤอักษร 1 

พิสูจนŤอักษร 2 

พิสูจนŤอักษร 3 

                         99               หนšา/วัน 

                         88              หนšา/วัน 

                          1                      วัน 

                        132            หนšา/วัน 

                        132            หนšา/วัน 

                          1                      วัน 

สถานีงานท่ี 4 สรุปราคา/ทำปก                          10                     วัน                          10                     วัน 

สถานีงานท่ี 5 

ทำ PS                           1                      วัน                           1                      วัน 

ตรวจไฟลŤ                           1                      วัน                           1                      วัน 

ทำ DP                           1                      วัน                           1                      วัน 

ตรวจ DP                           1                      วัน                           1                      วัน 

ทำเพลท                           1                      วัน                           1                      วัน 

 

3.2.2 ลำดับกระบวนการในการผลิต 

 กำหนดใหšทั้งกระบวนการผลิตจัดตารางการผลิตตามเวลามาตรฐานของการทำงานของแตŠละสถานี

งาน มีทั้งหมด 6 สถานีงาน โดยที่ 

 สถานีงานที่ 1 มีพนักงานทั้งหมด 6 คน โดยแบŠงพนักงานออกเปŨน A1, A2, A3, A4, A5, A6 และ

กำหนดใหš 1 เลŠมตŠอพนักงาน 1 คนเทŠานั้น 

 สถานีงานที่ 3 มีพนักงานทั้งหมด 3 คน โดยแบŠงพนักงานออกเปŨน B1, B2, B3 และกำหนดใหš 1 เลŠม

ตŠอพนักงาน 1 คนเทŠานั้น 

 สถานีงานที่เหลือสามารถรับงานไดšตลอดเวลา เนื่องจากไมŠเกิดการทำงานในระยะเวลาเดียวกันขึ้น ดัง

แสดงในรูปที่ 3.1 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.1 ลำดับการทำงานแบบพลวัตทั้งกระบวนการผลิต 

 

3.3 การกำหนดปŦญหาและดัชนีชี้วัดรวมถึงขšอมูลเกี่ยวกับหนังสือ 75 เลŠม 

จากการศึกษาสภาพการทำงานภายในแผนกวางแผนการผลิตของบริษัท พบปŦญหาการทำงาน

เบื้องตšน ไดšแกŠ ปŦญหาดšานการจัดตารางการผลิตและเวลาเสร็จสมบูรณŤของงานมีความลŠาชšา ซึ่งสŠงผลตŠอเวลา

ในการสŠงมอบสินคšา 

 หมายเหตุ แนวทางการแกšไขเบื้องตšนที่สำนักพิมพŤใชšแกšปŦญหา คือ การปฏิเสธงานที่มีเขšามาเนื่องจาก

ไมŠสามารถรับงานไดš นอกจากนี ้ย ังพบวŠาพนักงานไมŠเพียงพอในบางแผนกการทำงานจึงไดšมีการจšาง

บุคคลภายนอก 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ทางผูšวิจัยจึงคิดที่จะวิเคราะหŤ เปรียบเทียบหาวิธีการที่เหมาะสมที่สุดสำหรับการจัดทำแผนงานดšวย

วิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการ เพื่อลดตšนทุนดšานการจšางบุคคลภายนอก เวลารอคอยในการทำงาน รวมทั้ง

ระยะเวลาลŠวงจากแผนงาน โดยมีการกำหนดดัชนีชี้วัด ดังนี้ 

1. เวลางานเสร็จสมบูรณŤ 

2. เวลาสŠงงานลŠาชšา 

3. เปอรŤเซ็นตŤการใชšประโยชนŤของทุกสถานีงานในกระบวนการผลิต 

ขอบเขตของงานวิจัยฉบับนี้ จะสนใจการผลิตหนังสือ 75 เลŠม ตั้งแตŠชŠวงเวลา พฤษภาคม 2565 ถึง 

พฤษภาคม 2566 และมีขšอมูลยšอนหลังภายในแผนกวางแผนการผลิต โดยที่การจัดหนšาและการพิสูจนŤอักษร 

จะมีการแบŠงพนักงานออกเปŨน 6 และ 3 คนตามลำดับซึ่งถูกแบŠงตามความชำนาญของแตŠละบุคคลในแตŠละ

ประเภทหนังสือ ดังตารางที่ 3.2  

 

ตารางที่ 3.2 แสดงการเก็บขšอมูลภายในแผนกวางแผนการผลิต 

ลำดับที ่ เดือน จำนวนหนšา จัดหนšา ตšนฉบับเขšา วันสŠงมอบ 

1 พฤษภาคม 12 A1 B1 6/05/2565 27/06/2565 

2 มิถุนายน 18 A1 B1 24/06/2565 17/08/2565 

3 กันยายน 396 A2 B1 3/10/2565 26/01/2566 

4 กันยายน 412 A3 B2 19/10/2565 10/02/2566 

5 กันยายน 376 A3 B2 19/10/2565 3/03/2566 

6 กันยายน 432 A4 B3 26/10/2565 20/02/2566 

7 กันยายน 444 A6 B3 28/10/2565 8/03/2566 

8 กันยายน 328 A5 B1 31/10/2565 10/02/2566 

9 พฤศจิกายน 336 A4 B3 2/11/2565 20/03/2566 

10 พฤศจิกายน 32 A2 B2 3/11/2565 22/12/2565 

11 พฤศจิกายน 204 A3 B3 8/11/2565 24/03/2566 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



25 
 

ตารางที่ 3.2 แสดงการเก็บขšอมูลภายในแผนกวางแผนการผลิต (ตŠอ) 

ลำดับที ่ เดือน จำนวนหนšา จัดหนšา ตšนฉบับเขšา วันสŠงมอบ 

12 พฤศจิกายน 172 A6 B3 8/11/2565 31/03/2566 

13 พฤศจิกายน 368 A4 B1 16/11/2565 22/03/2566 

14 พฤศจิกายน 10 A1 B1 21/11/2565 1/09/2566 

15 พฤศจิกายน 272 A5 B3 21/11/2565 20/4//2023 

16 พฤศจิกายน 232 Out B1 22/11/2565 21/02/2566 

17 พฤศจิกายน 20 A3 B3 23/11/2565 17/01/2566 

18 พฤศจิกายน 352 A3 B2 30/11/2565 18/04/2566 

19 พฤศจิกายน 436 A2 B3 30/11/2565 12/05/2566 

20 ธันวาคม 54 A1 B1 1/12/2565 24/01/2566 

21 ธันวาคม 12 A1 B2 14/12/2565 27/01/2566 

22 ธันวาคม 408 A6 B1 15/12/2565 26/04/2566 

23 ธันวาคม 848 A6 B2 21/12/2565 15/08/2566 

24 ธันวาคม 144 A6 B1 21/12/2565 16/05/2566 

25 ธันวาคม 10 A1 B2 26/12/2565 8/02/2566 

26 ธันวาคม 10 A1 B2 26/12/2565 9/02/2566 

27 ธันวาคม 24 A2 B1 27/12/2565 10/02/2566 

28 ธันวาคม 24 A2 B1 27/12/2565 13/02/2566 

29 ธันวาคม 272 A6 B2 28/12/2565 26/06/2566 

30 ธันวาคม 132 A6 B1 28/12/2565 12/06/2566 

31 มกราคม 20 A4 B1 5/01/2566 21/02/2566 

32 มกราคม 24 A2 B3 9/01/2566 22/02/2566 

33 มกราคม 32 A3 B3 9/01/2566 23/02/3109 

34 มกราคม 304 A5 B3 12/01/2566 16/05/2566 

35 มกราคม 32 A2 B3 13/01/2566 1/03/2566 

36 มกราคม 372 A4 B2 13/01/2566 18/05/2566 

37 มกราคม 296 Out B2 19/01/2566 8/05/2566 

38 มกราคม 32 A6 B1 25/01/2566 18/05/2566 

39 มกราคม 240 A5 B2 25/01/2566 16/05/2566 

40 มกราคม 12 A1 B1 26/01/2566 14/03/2566 

41 มกราคม 24 A2 B2 27/01/2566 26/04/2566 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 3.2 แสดงการเก็บขšอมูลภายในแผนกวางแผนการผลิต (ตŠอ) 

ลำดับที ่ เดือน จำนวนหนšา จัดหนšา ตšนฉบับเขšา วันสŠงมอบ 

42 มกราคม 32 A4 B1 30/01/2566 30/03/2566 

43 มกราคม 32 A4 B1 30/01/2566 4/04/2566 

44 มกราคม 24 A3 B2 30/01/2566 20/03/2566 

45 มกราคม 32 A4 B1 31/01/2566 27/03/2566 

46 มกราคม 24 A3 B2 31/01/2566 27/03/2566 

47 มกราคม 32 A4 B1 31/01/2566 10/04/2566 

48 กุมภาพันธŤ 600 A3 B3 01/02/2566 17/07/2566 

49 กุมภาพันธŤ 168 A4 B2 01/02/2566 31/05/2566 

50 กุมภาพันธŤ 224 A6 B2 02/02/2566 25/07/2566 

51 กุมภาพันธŤ 160 A6 B2 3/02/2566 4/08/2566 

52 กุมภาพันธŤ 12 A1 B2 8/02/2566 24/03/2566 

53 กุมภาพันธŤ 184 A5 B2 9/02/2566 4/07/2566 

54 กุมภาพันธŤ 280 Out Out 10/02/2566 22/05/2566 

55 กุมภาพันธŤ 304 A6 B1 13/02/2566 4/09/2566 

56 กุมภาพันธŤ 168 A6 B2 13/02/2566 31/08/2566 

57 กุมภาพันธŤ 20 A2 B3 23/02/2566 18/04/2566 

58 กุมภาพันธŤ 208 A3 B3 24/02/2566 17/06/2566 

59 มีนาคม 216 A2 B2 14/03/2566 29/08/2566 

60 มีนาคม 92 A6 B2 14/03/2566 15/08/2566 

61 มีนาคม 12 A4 B2 23/03/2566 17/05/2566 

62 มีนาคม 80 A3 B1 24/03/2566 26/05/2566 

63 เมษายน 296 Out B2 4/05/2566 5/09/2566 

64 เมษายน 436 A4 B1 4/05/2566 15/08/2566 

65 เมษายน 32 A4 B1 11/04/2566 22/06/2566 

66 เมษายน 40 A4 B3 19/04/2566 27/06/2566 

67 เมษายน 208 A6 B2 19/04/2566 22/09/2566 

68 เมษายน 176 A5 B3 24/04/2566 20/07/2566 

69 เมษายน 176 A5 B3 24/04/2566 24/07/2566 

70 พฤษภาคม 168 A3 B2 5/05/2566 18/09/2566 

71 พฤษภาคม 32 A5 B2 8/05/2566 26/06/2566 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



27 
 

ตารางที่ 3.2 แสดงการเก็บขšอมูลภายในแผนกวางแผนการผลิต (ตŠอ) 

ลำดับที ่ เดือน จำนวนหนšา จัดหนšา ตšนฉบับเขšา วันสŠงมอบ 

72 พฤษภาคม 20 A5 B1 9/05/2566 29/06/2566 

73 พฤษภาคม 24 A4 B1 8/05/2566 30/06/2566 

74 พฤษภาคม 260 A3 B2 9/05/2566 3/10/2566 

75 พฤษภาคม 36 A5 B2 8/05/2566 27/06/2566 

 

3.4 การจำลองการจัดตารางการผลิตตามเวลามาตรฐาน 

 จากการจัดตารางการผลิตดšวยวิธีตามสภาพการทำงานปŦจจุบันจากเวลามาตรฐานสามารถแสดง

ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 ดังรูปที่ 3.2 แสดงใหšเห็นวŠาหนังสือเลŠมที่ 6 มีตšนฉบับเขšาเมื่อวันที่ 26 ตุลาคม 2565 และ

พนักงานผูšรับผิดชอบจัดหนšาของเลŠมกŠอนหนšาไมŠใชŠบุคคลเดียวกันและไมŠมีการทำงานซ้ำกับเลŠมกŠอนหนšา จึง

สามารถเริ่มทำงานไดšทันที เชŠนเดียวกับหนังสือเลŠมที่ 7 และ 8 

 

 
 

รูปที่ 3.2 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 จากการจำลองการทำงานตามสภาพปŦจจุบัน 

 

 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 ดังรูปที่ 3.3 หนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 7 วันที่ 28 เดือน ตุลาคม 2565 มีการเวšน

วันในการทำงาน เนื่องจากตšองยšายไปทำหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 6 วันที่ 26 เดือน ตุลาคม 2565 เนื่องจาก 

เมื่อดำเนินการจนกระทั่งมีพนักงานผูšรับผิดชอบพิสูจนŤอักษรเปŨนบุคคลเดียวกันในชŠวงเวลาเดียวกันกับเลŠมกŠอน

หนšา จึงตšองหยุดการทำงานและสามารถดำเนินการไดšอีกครั้งเมื่อเลŠมกŠอนหนšาดำเนินการเสร็จสิ้น 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.3 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 จากการจำลองการทำงานตามสภาพปŦจจุบัน 

 

 การจำลองสภาพการทำงานปŦจจุบันตั้งแตŠเริ่มการทำงานจนกระทั่งจบกระบวนการ ใน 1 ชŠองแสดง

การทำงานจำนวน 1 วัน จากรูปที่ 3.4 แสดงใหšเห็นวŠาเมื่อเวลาการทำงานของการพิสูจนŤเปŨน 0.5 วัน การ

ดำเนินการสามารถดำเนินการในสถานีงานถัดไปไดšอีกจำนวน 0.5 วัน เพ่ือใหšการทำงานสามารถทำงานไดšเต็ม

จำนวนวัน 

 

 
 

รูปที่ 3.4 ตัวอยŠางลัพธŤที่ 3 จากการจำลองการทำงานตามสภาพปŦจจุบัน 

 

 แสดงขั้นตอนทั้งหมดของการจัดการวางแผนการผลิตดšวยการจำลองตามสภาพปŦจจุบัน ดังรูปที่ 3.5 

โดยวันแรกที่มีงานเขšามาในกระบวนการ คือ วันที่ 6 พฤษภาคม 2565 และวันสุดทšายที่มีหนังสือเขšามาใน

กระบวนการ คือ วันที่ 8 พฤษภาคม 2566  

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.5 ลำดับการทำงานทั้งหมดดšวยสภาพการทำงานปŦจจุบัน 

 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 จากการจัดการวางแผนการผลิตสามารถเห็นแนวทางการจัดการผลิตไดšดังรูปที่ 3.6 และมีการจัดเรียง

การเขšาทำงานของหนังสือโดยแบŠงตามประเภทของพนักงานผูšรับผิดชอบ ดังนี้  

 A1 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 1, 2, 14, 20, 21, 25, 26, 40 และ 52 ตามลำดับ 

 A2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 3, 10, 19, 27, 28, 32, 35, 41, 57 และ 59 ตามลำดับ 

 A3 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4, 5, 11, 17, 18, 33, 44, 46, 48, 58, 62, 70 และ 75 ตามลำดับ 

 A4 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 6, 9, 13, 31, 36, 42, 43, 45, 47, 49, 61, 64, 65, 66 และ 72 ตามลำดับ 

 A5 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 8, 15, 34, 39, 53, 68, 69, 71, 73 และ 74 ตามลำดับ 

 A6 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 7, 12, 22, 23, 24, 29, 30, 38, 50, 51, 55, 56, 60 และ 67 ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 16, 37, 54 และ 63 ตามลำดับ 

 B1 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 1, 2, 3, 8, 13, 14, 16, 20, 22, 24, 27, 28, 30, 31, 38, 40, 42, 43, 45, 

47, 55, 62, 64, 65, 72 และ 74 ตามลำดับ 

 B2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4, 5, 10, 18, 21, 23, 25, 26, 29, 36, 37, 39, 41, 44, 46, 49, 50, 51, 

52, 53, 56, 59, 60, 61, 63, 67, 70, 71, 73 และ 75 ตามลำดับ 

 B3 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 6, 7, 9, 11, 12, 15, 17, 19, 32, 33, 34, 35, 48, 57, 58, 66, 68 และ 69 

ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 54 

 สรุปผลการจำลองการจัดตารางการผลิตตามเวลามาตรฐานไดšผลลัพธŤ คือ เวลางานเสร็จสมบูรณŤเฉลี่ย

เทŠากับ 73 วัน เวลาสŠงงานลŠาชšาเฉลี่ยเทŠากับ 9 วัน และเปอรŤเซ็นตŤการใชšประโยชนŤเฉลี่ยเทŠากับ 88.79 

เปอรŤเซ็นตŤ ซึ่งจำลองการจัดตารางการผลิตจากเวลามาตรฐานในแตŠละสถานี เลือกพนักงานผูšรับผิดชอบจาก

ความสามารถเฉพาะตัวของพนักงานตามประสบการณŤ และความเหมาะสมในการวางแผน 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.6 ภาพรวมทั้งหมดของการจัดตารางการผลิตตามสภาพการทำงานปŦจจุบัน

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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3.5 จำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี First-Come, First-Served Scheduling (FCFS) 

 จากการจัดตารางการผลิตดšวยวิธี FCFS สามารถแสดงตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 ดังรูปที่ 3.7 สรุปไดšวŠา

หนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 10 วันที่ 8 เดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2565 สามารถเริ่มกระบวนการไดšตามวันที่ตšนฉบับ

เขšา เนื่องจากเขšามาในวันที่พนักงานผูšรับผิดชอบจัดหนšาวŠางงานและไมŠมีการทำงานซ้ำกับเลŠมที่เขšากŠอนหนšานี้  

 

 

 

รูปที่ 3.7 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี FCFS 

 

 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 ดังรูปที่ 3.8 สรุปไดšวŠาหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 21 วันที่ 14 เดือนธันวาคม 

พ.ศ.2565 มีการเวšนวันในการทำงาน เนื่องจากตšองยšายไปทำหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 5 วันที่ 10 เดือนตุลาคม 

พ.ศ.2565 เพราะพนักงานผูšรับผิดชอบพิสูจนŤอักษรเปŨนคนเดียวกัน จึงตšองเลือกทำหนังสือตšนฉบับเขšา เลŠมที่

ตšนฉบับเขšากŠอน 

 

 
 

รูปที่ 3.8 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี FCFS 

ร 

ร 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 3 ดังรูปที่ 3.9 หนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 4 และ 5 เขšาวันเดียวกัน คือ วันที่ 19 

เดือนตุลาคม พ.ศ.2565 พนักงานผูšรับผิดชอบจัดหนšาคือคนเดียวกัน แตŠเลŠมที่ 4 ไดšเขšากระบวนการกŠอน 

เนื่องจากมีลำดับหนังสือตšนฉบับเขšากŠอน 

 

 
 

รูปที่ 3.9 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 3 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี FCFS 

  

ร 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 แสดงขั้นตอนทั้งหมดของการจัดการวางแผนการผลิตดšวยวิธี FCFS ดังรูปที่ 3.10 โดยวันแรกที่มี

หนังสือเขšากระบวนการ คือ วันที่ 9 เดือนพฤษภาคม พ.ศ 2565 และวันสุดทšายที่หนังสือเลŠมสุดทšายเสร็จสิ้น

กระบวนการในการผลิต คือ วันที่ 15 เดือนกันยายน พ.ศ.2566  

 

 

 

 
 

รูปที่ 3.10 ลำดับการทำงานทั้งหมดดšวยวิธี FCFS 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



35 
 

 จากการจัดการวางแผนการผลิตสามารถเห็นแนวทางการจัดการผลิตไดšดังรูปที่ 3.11 และมีการ

จัดเรียงการเขšาทำงานของหนังสือโดยแบŠงตามประเภทของพนักงานผูšรับผิดชอบ ดังนี้  

 A1 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 1, 2, 14, 20, 21, 25, 26, 40 และ 52 ตามลำดับ 

 A2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 3, 10, 19, 27, 28, 32, 35, 41, 57 และ 59 ตามลำดับ 

 A3 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4, 5, 11, 17, 18, 33, 44, 46, 48, 58, 62, 70 และ 75 ตามลำดับ 

 A4 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 6, 9, 13, 31, 36, 42, 43, 45, 47, 49, 61, 64, 65, 66 และ 72 ตามลำดับ 

 A5 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 8, 15, 34, 39, 53, 68, 69, 71, 73 และ 74 ตามลำดับ 

 A6 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 7, 12, 22, 23, 24, 29, 30, 38, 50, 51, 55, 56, 60 และ 67 ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 16, 37, 54 และ 63 ตามลำดับ 

 B1 จัดทำหนังสือเลŠมที่  1, 2, 3, 8, 13, 14, 16, 20, 22, 24, 27, 28, 30, 31, 38, 40, 42, 43, 45, 

 47, 55, 62, 64, 65, 72 และ 74 ตามลำดับ 

 B2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4, 5, 10, 18, 21, 23, 25, 26, 29, 36, 37, 39, 41, 44, 46, 49, 50, 51, 52, 

 53, 56, 59, 60, 61, 63, 67, 70, 71, 73 และ 75 ตามลำดับ 

 B3 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 6, 7, 9, 11, 12, 15, 17, 18, 32, 33, 34, 35, 48, 57, 58, 66, 68 และ 69 

ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 54 

 สรุปผลจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี First-Come, First-Served Scheduling (FCFS) ไดš

ผลลัพธŤ คือ เวลางานเสร็จสมบูรณŤเฉลี่ยเทŠากับ 73 วัน เวลาสŠงงานลŠาชšาเฉลี่ยเทŠากับ 10 วัน และเปอรŤเซ็นตŤ

การใชšประโยชนŤเฉลี่ยเทŠากับ 86.11 เปอรŤเซ็นตŤ ซึ่งจำลองการจัดตารางการผลิตโดยคำนึงจากหนังสือเลŠมที่เขšา

กŠอนเปŨนหลัก และจัดจากเวลามาตรฐานในแตŠละสถานี เลือกพนักงานผูšรับผิดชอบจากความสามารถเฉพาะตัว

ของพนักงานตามประสบการณŤ  

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.11 ภาพรวมทั้งหมดของการจัดตารางการผลิตดšวยวิธี FCFS 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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3.6 จำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี Shortest-Job-First Scheduling (SJF) 

 จากการจัดตารางการผลิตดšวยวิธี SJF สามารถแสดงตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 ดังรูปที่ 3.12 แสดงใหšเห็น

วŠาหนังสือเลŠมที่ 5 มีตšนฉบับเขšาเม่ือวันที่ 19 ตุลาคม 2565 และพนักงานผูšรับผิดชอบจัดหนšาของเลŠมกŠอนหนšา

ไมŠใชŠบุคคลเดียวกันและไมŠมีการทำงานซ้ำกับเลŠมกŠอนหนšา จึงสามารถเริ่มทำงานไดšทันที  

 

 
 

รูปที่ 3.12 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 การจำลองการวางแผนการผลิต ดšวยวิธ ีSJF 

 

 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 ดังรูปที่ 3.13 หนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 55 และ 56 มีวันตšนฉบับเขšาวันเดียวกัน 

คือ วันที่ 13 เดือน กุมภาพันธŤ พนักงานผูšรับผิดชอบพิสูจนŤอักษรเปŨนบุคคลเดียวกัน แตŠเลŠมที่ 56 เริ่มเขšา

กระบวนการกŠอน เนื่องจากมีจำนวนหนšาของหนังสือนšอยกวŠา  

 

 
 

รูปที่ 3.13 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 การจำลองการวางแผนการผลิต ดšวยวิธ ีSJF 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 3 รูปที่ 3.14 หนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 20 วันที่ 30 เดือน พฤศจิกายน 2565 มีการ

เวšนวันในการทำงาน เนื่องจากตšองยšายไปทำหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 3 วันที่ 3 เดือน ตุลาคม 2565 เนื่องจาก 

มีพนักงานผูšรับผิดชอบจัดหนšาเปŨนบุคคลเดียวกันในชŠวงเวลาเดียวกันกับเลŠมกŠอนหนšา จึงตšองหยุดการทำงาน

เลŠมที่มีจำนวนหนšามากกวŠาและสามารถดำเนินการไดšอีกครั้งเมื่อเลŠมกŠอนหนšาดำเนินการเสร็จสิ้น 

 

 
 

จากรูปที่ 3.14 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 3 การจำลองการวางแผนการผลิต ดšวยวิธี SJF 

 

 รูปการแสดงขั้นตอนทั้งหมดของการจัดการวางแผนการผลิตดšวยการจำลองตามสภาพปŦจจุบัน ดังรูป

ที่ 3.15 โดยวันแรกที่มีงานเขšามาในกระบวนการ คือ วันที่ 6 พฤษภาคม 2565 และวันสุดทšายที่มีหนังสือเขšา

มาในกระบวนการ คือ วันที่ 8 พฤษภาคม 2566 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.15 ลำดับการทำงานทั้งหมดดšวยวิธี SFJ  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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จากการจัดการวางแผนการผลิตสามารถเห็นแนวทางการจัดไดšดังรูปที่ 3.16 และมีการจัดเรียงเขšา

ทำงานของหนังสือโดยแบŠงตามประเภทของพนักงานผูšรับผิดชอบ ดังนี้  

 A1 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 1, 2, 14, 20, 21, 24, 25, 40 และ 52 ตามลำดับ 

 A2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 3, 10, 20, 27, 28, 29, 32, 35, 41, 57 และ 59 ตามลำดับ 

 A3 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4, 5, 11, 13, 15, 30, 33, 44, 46, 48, 58, 62, 70 และ 75 ตามลำดับ 

 A4 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 6, 9, 19, 31, 36, 42, 43, 45, 47, 49, 61, 64, 65, 66 และ 72ตามลำดับ 

 A5 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 7, 18, 34, 53, 68, 69, 71, 73 และ 74 ตามลำดับ 

 A6 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 8, 12, 22, 23, 26, 38, 50, 51, 55, 56, 60 และ 67ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 17, 37, 54 และ 63 ตามลำดับ 

 B1 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 1, 2, 3, 7, 14, 16, 17, 19, 22, 26, 27, 28, 31, 38, 40, 42, 43, 45, 47, 

55, 62, 64, 65, 72 และ  74 ตามลำดับ 

 B2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4, 5, 10, 15, 21, 23, 24, 25, 36, 37, 39, 41, 44, 46, 49, 50, 51, 52, 

53, 56, 59, 60, 61, 63, 67, 70, 71, 73 และ 75 ตามลำดับ 

 B3 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 6, 8, 9, 11, 12, 13, 18, 20, 29, 30, 32, 33, 34, 35, 48, 57, 58, 66, 68 

และ 69 ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 54 

 สรุปผลจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี Shortest-Job-First Scheduling (SJF) ไดšผลลัพธŤ คือ 

เวลางานเสร็จสมบูรณŤเฉลี่ยเทŠากับ 69 วัน เวลาสŠงงานลŠาชšาเฉลี่ยเทŠากับ 2 วัน และเปอรŤเซ็นตŤการใชšประโยชนŤ

เฉลี่ยเทŠากับ 92.14 เปอรŤเซ็นตŤ ซึ่งจำลองการจัดตารางการผลิตโดยคำนึงจากหนังสือเลŠมที่มีจำนวนหนšานšอย

กวŠาเปŨนหลัก และจัดจากเวลามาตรฐานในแตŠละสถานี เลือกพนักงานผูšรับผิดชอบจากความสามารถเฉพาะตัว

ของพนักงานตามประสบการณŤ 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.16 ภาพรวมทั้งหมดของการจัดตารางการผลิตดšวยวิธี SFJ. 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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3.7 จำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี Longest Processing Time Scheduling (LPT) 

 จากการจัดตารางการผลิตดšวยวิธี LPT สามารถแสดงตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 ดังรูปที่ 3.17 สรุปไดšวŠา

หนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 62 วันที่ 24 เดือนมีนาคม พ.ศ.2566 สามารถเริ่มกระบวนการไดšตามวันที่ตšนฉบับ

เขšา เนื่องจากเขšามาในวันที่พนักงานผูšรับผิดชอบจัดหนšาวŠางงานและไมŠมีการทำงานซ้ำกับเลŠมที่เขšากŠอนหนšานี้ 

 

 
 

รูปที่ 3.17 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี LPT 

 

 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 ดังรูปที่ 3.18 สรุปไดšวŠาหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 9 วันที่ 2 เดือนพฤศจิกายน 

พ.ศ.2565 จำนวน 336 หนšา มีการเวšนวันในการทำงาน เนื่องจากตšองยšายไปทำหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 13 

วันที่ 16 เดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2565 จำนวน 368 หนšา เพราะพนักงานผูšรับผิดชอบจัดทำหนšาเปŨนคนเดียวกัน 

และอยูŠในชŠวงเวลาของกระบวนการทำงานชนกัน จึงตšองเลือกทำหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่มีจำนวนหนšา

มากกวŠา เมื่อทำเสร็จจึงจะกลับไปทำหนังสือเลŠมที่ทำคšางไวš 

 

 
 

รูปที่ 3.18 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี LPT 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 3 ดังรูปที่ 3.19 สรุปไดšวŠาหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 12 วันที่ 8 เดือนพฤศจิกายน 

พ.ศ.2565 จำนวน 172 หนšา แตŠไดšเริ่มกระบวนการผลิตวันที่ 16 เดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2565 เนื่องจากมี

หนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 7 วันที ่ 28 เดือนตุลาคม พ.ศ.2565 จำนวน 444 หนšา เขšากŠอน และพนักงาน

ผูšรับผิดชอบจัดทำหนšาเปŨนคนเดียวกัน จึงตšองใหšหนังสือเลŠมที่เขšากŠอน และมีจำนวนหนšามากกวŠาเขšาใน

กระบวนการจนจบ หลังจากนั้นผูšรับผิดชอบจึงจะเริ่มงานเลŠมถัดไปไดš  

 

 
 

รูปที่ 3.19 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 3 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี LPT 

 

 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 4 ดังรูปที่ 3.20 สรุปไดšวŠาหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 6 วันที่ 20 เดือนตุลาคม 

พ.ศ.2565 จำนวน 432 หนšา มีการเวšนวันในการทำงาน เนื่องจากตšองยšายไปทำหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 7 

วันที่ 28 เดือนตุลาคม พ.ศ.2565 จำนวน 444 หนšา เพราะพนักงานผูšรับผิดชอบพิสูจนŤอักษรเปŨนคนเดียวกัน 

และอยูŠในชŠวงเวลาของกระบวนการทำงานชนกัน จึงตšองเลือกทำหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่มีจำนวนหนšา

มากกวŠา เมื่อทำเสร็จจึงจะกลับไปทำหนังสือเลŠมที่ทำคšางไวš 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.20 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 4 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี LPT 

 

 แสดงขั้นตอนทั้งหมดของการจัดการวางแผนการผลิตดšวยวิธี LPT ดังรูปที่ 3.21 โดยวันแรกที่มี

หนังสือเขšากระบวนการ คือ วันที่ 9 เดือนพฤษภาคม พ.ศ 2565 และวันสุดทšายที่หนังสือเลŠมสุดทšายเสร็จสิ้น

กระบวนการในการผลิต คือ วันที่ 2 เดือนสิงหาคม พ.ศ.2566 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.21 ลำดับการทำงานทั้งหมดดšวยวิธี LPT 

 
  
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



46 
 

 จากการจัดการวางแผนการผลิตสามารถเห็นแนวทางการจัดการผลิตไดšดังรูปที่ 3.22 และมีการ

จัดเรียงการเขšาทำงานของหนังสือโดยแบŠงตามประเภทของพนักงานผูšรับผิดชอบ ดังนี้ 

 A1 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 1, 2, 14, 20, 21, 25, 26, 40 และ 52 ตามลำดับ 

 A2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 3, 10, 19, 27, 28, 32, 35, 41, 57 และ 59 ตามลำดับ 

 A3 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4, 5, 11, 17, 18, 33, 44, 46, 48, 58, 62, 70 และ 75 ตามลำดับ 

 A4 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 6, 9, 13, 31, 36, 42, 43, 45, 47, 49, 61, 64, 65, 66 และ 72 ตามลำดับ 

 A5 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 8, 15, 34, 39, 53, 68, 69, 71, 73 และ 74 ตามลำดับ 

 A6 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 7, 12, 22, 23, 24, 29, 30, 38, 50, 51, 55, 56, 60 และ 67 ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 16, 37, 54 และ 63 ตามลำดับ 

 B1 จัดทำหนังสือเลŠมที่  1, 2, 3, 8, 13, 14, 16, 20, 22, 24, 27, 28, 30, 31, 38, 40, 42, 43, 45, 

47, 55, 62, 64, 65, 72 และ 74 ตามลำดับ 

 B2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4, 5, 10, 18, 21, 23, 25, 26, 29, 36, 37, 39, 41, 44, 46, 49, 50, 51, 52, 

53, 56, 59, 60, 61, 63, 67, 70, 71, 73 และ 75 ตามลำดับ 

 B3 จัดทำหนังส ือเล Šมที่  6, 9, 11, 12, 15, 17, 19, 32, 33, 34, 35, 48, 57, 58, 66, 68 และ 69 

ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 54 

 สรุปผลจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธ ี Longest Processing Time Scheduling (LPT) ไดš

ผลลัพธŤ คือ เวลางานเสร็จสมบูรณŤเฉลี่ยเทŠากับ 80 วัน เวลาสŠงงานลŠาชšาเฉลี่ยเทŠากับ 21 วัน และเปอรŤเซ็นตŤ

การใชšประโยชนŤเฉลี่ยเทŠากับ 77.20 เปอรŤเซ็นตŤ ซึ่งจำลองการจัดตารางการผลิตโดยคำนึงจากหนังสือเลŠมที่มี

จำนวนหนšามากกวŠาเปŨนหลัก และจัดจากเวลามาตรฐานในแตŠละสถานี เลือกพนักงานผู šรับผิดชอบจาก

ความสามารถเฉพาะตัวของพนักงานตามประสบการณŤ 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



 

 

47 

 

 
 

รูปที่ 3.22 ภาพรวมทั้งหมดของการจัดตารางการผลิตดšวยวิธี LPT 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.8 จำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี Earliest Due Date Scheduling (EDD) 

 จากการจัดตารางการผลิตดšวยวิธี EDD สามารถแสดงตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 ดังรูปที่ 3.23 แสดงใหšเห็น

วŠาหนังสือเลŠมที่ 6 มีตšนฉบับเขšาเม่ือวันที่ 26 ตุลาคม 2565 และพนักงานผูšรับผิดชอบจัดหนšาของเลŠมกŠอนหนšา

ไมŠใชŠบุคคลเดียวกันและไมŠมีการทำงานซ้ำกับเลŠมกŠอนหนšา จึงสามารถเริ่มทำงานไดšทันที 

 

 
 

รูปที ่3.23 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 1 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี EDD  

 

 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 ดังรูปที่ 3.24 หนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 29 และ 30 มีวันตšนฉบับเขšาวันเดียวกัน 

คือ วันที่ 28 เดือน กุมภาพันธŤ 2565 พนักงานผูšรับผิดชอบจัดหนšาเปŨนบุคคลเดียวกัน แตŠเลŠมที่ 30 เริ่มเขšา

กระบวนการกŠอน เนื่องจากมีลำดับการเสร็จกŠอนนšอยกวŠา 

 
 

รูปที ่3.24 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 2 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี EDD 
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 ตัวอยŠางผลลัพธŤที่ 3 รูปที่ 3.25 หนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 7 วันที่ 28 เดือน ตุลคม 2565 มีการเวšนวัน

ในการทำงาน เนื่องจากตšองยšายไปทำหนังสือตšนฉบับเขšาเลŠมที่ 6 วันที่ 26 เดือน ตุลาคม 2565 เนื่องจากมี

พนักงานผูšรับผิดชอบจัดหนšาเปŨนบุคคลเดียวกันในชŠวงเวลาเดียวกันกับเลŠมกŠอนหนšา จึงตšองหยุดการทำงานเลŠม

ที่มีลำดับเสร็จกŠอนมากกวŠาและสามารถดำเนินการไดšอีกครั้งเมื่อเลŠมกŠอนหนšาดำเนินการเสร็จสิ้น 

 

 
 

รูปที ่3.25 ผลลัพธŤที่ 3 จากการจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี EDD 
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 รูปการแสดงขั้นตอนทั้งหมดของการจัดการวางแผนการผลิตดšวยวิธี EDD ดังรูปที่ 3.26 โดยวันแรกที่มี

งานเขšามาในกระบวนการ คือ วันที่ 6 พฤษภาคม 2565 และวันสุดทšายที่มีหนังสือเขšามาในกระบวนการ คือ 

วันที่ 8 พฤษภาคม 2566 

 

 

 

 
 

รูปที่ 3.26 ลำดับการทำงานทั้งหมดดšวยวิธี EDD  
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จากการจัดการวางแผนการผลิตสามารถเห็นแนวทางการจัดไดšดังรูปที่ 3.27 และมีการจัดเรียงเขšา

ทำงานของหนังสือโดยแบŠงตามประเภทของพนักงานผูšรับผิดชอบ ดังนี้  

 A1 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 1,2,14,20,21,25,26,40 และ 52 ตามลำดับ 

 A2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 3,10,19,27,28,32,35,41,57 และ 59 ตามลำดับ 

 A3 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4,5,11,17,18,33,44,46,48,58,62,70 และ 75 ตามลำดับ 

 A4 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 6,9,13,31,36,42,43,45,47,49,61,64,65,66 และ 72 ตามลำดับ 

 A5 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 8,15,34,39,53,68,69,71,73 และ 74ตามลำดับ 

 A6 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 7,12,22,23,24,29,30,38,50,51,55,56,60 และ 67 ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 16,37,54 และ 63 ตามลำดับ 

 B1 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 1,2,3,8,13,14,16,20,22,24,27,28,30,31,38,40,42,43,45,47,55,62,64,65, 

72 และ 74 ตามลำดับ 

 B2 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 4,5,10,18,21,23,25,26,29,36,37,39,41,44,46,49,50, 

 51,52,53,56,59,60,61,63,67,70,71,73 และ 75 ตามลำดับ  

 B3 จัดทำหนังสือเลŠมที่ 6,7,9,11,12,15,17,19,32,33,34,35,48,57,58,66,68 และ 69 ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเลŠมที่ 54  

 

 สรุปผลจำลองการวางแผนการผลิตดšวยวิธี Earliest Due Date Scheduling (EDD) ไดšผลลัพธŤ คือ 

เวลางานเสร็จสมบูรณŤเฉลี่ยเทŠากับ 71 วัน เวลาสŠงงานลŠาชšาเฉลี่ยเทŠากับ 1.34 วัน และเปอรŤเซ็นตŤการใชš

ประโยชนŤเฉลี่ยเทŠากับ 84.55 เปอรŤเซ็นตŤ ซึ่งจำลองการจัดตารางการผลิตโดยคำนึงจากความอันดับความ

ตšองการของลูกคšาเปŨนหลัก และจัดจากเวลามาตรฐานในแตŠละสถานี เลือกพนักงานผู šร ับผิดชอบจาก

ความสามารถเฉพาะตัวของพนักงานตามประสบการณŤ 
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52 

 

 
 

รูปที่ 3.27 ภาพรวมทั้งหมดของการจัดตารางการผลิตดšวยวิธี EDD. 
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บทที่ 4 

วิธีเจเนติกอัลกอริทมึ 

 

การดำเนินงานจัดทำปริญญานิพนธŤเรื่อง การเปรียบเทียบฮิวริสติกพื้นฐานกับเจเนติกอัลกอริทึมเพ่ือ

แกšปŦญหาการจัดตารางการผลิตแบบพลวัต จากการศึกษาสภาพปŦจจุบันภายในแผนกวางแผนการผลิต และ

การดำเนินงานเปรียบเทียบฮิวริสติกพ้ืนฐานดšวยวิธีตŠาง ๆ ที่ไดšกลŠาวมาในบทที่ 3 ซึ่งในบทนี้จะเปŨนการกลŠาวถึง

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตดšวยวิธีเจเนติกอัลกอริทึมโดยการดำเนินงานจะประกอบดšวย ขั้นตอนตŠอไปนี้ 

4.1 การออกแบบดšวยโปรแกรม Microsoft Excel 

4.1.1 การเตรียมฐานขšอมูลในสŠวนของการนำเขšาขšอมูล (Data Input) 

4.1.2 การแสดงผลขšอมูลในสŠวนของการแสดงผลขšอมูล (Data Output) 

4.2 การจัดทำโครงสรšางและเขียนโปรแกรมดšวยฟŦงกŤชัน Visual Basic  

 4.2.1 การออกแบบและจัดทำโปรแกรม 

 4.2.2 การทดสอบโปรแกรม 

4.3 ผลลัพธŤของวิธีเจเนติกอัลกอริทึม 

4.4 การเปรียบเทียบผลของวิธีฮิวริสติกพ้ืนฐาน 4 วิธีและวิธีเจเนติกอัลกอรึทึม 

ทฤษฎีเจเนติกอัลกอริทึม จะมีหลักการที่สำคัญอยูŠ 5 เรื่อง ดังนี้  

1. การเขšารหัสโครโมโซม (Chromosome Coding) 

2. การประเมินความเหมาะสม (Fitness Evaluation) 

3. การคัดเลือก (Selection) 

4. การผสมขšามพันธุŤ (Crossover) 

5. การกลายพันธุŤ (Mutation)  

ซึ่งจะถูกอธิบายอยูŠในหัวขšอ 4.2  

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.1 การเตรียมฐานขšอมูลและออกแบบดšวยโปรแกรม Microsoft Excel 

4.1.1 การเตรียมฐานขšอมูลในสŠวนของการนำเขšาขšอมูล (Data Input) 

4.1.1.1 การนำเขšาขšอมูลสำหรับขั้นตอนการประมวลผลเจเนติกอัลกอริทึม 

 การนำเขšาขšอมูลเพ่ือใชšเปŨนฐานขšอมูล (Data Input) สำหรับนำขšอมูลไปใชšในขั้นตอนการประมวณผล 

(Run) เจเนติกอัลกอริทึม (GA) ซึ่งจะแสดงผลขšอมูล ในสŠวนของการแสดงผลขšอมูล ดังรูปที่  4.5 โดยในสŠวน

ของการนำเขšาขšอมูลจะประกอบไปดšวยขšอมูลตŠาง ๆของหนังสือทั้งหมด 75 เลŠม ไดšแกŠ งานที่ตšองการจัดตาราง

การผลิต (Job) วันที่ตšนฉบับเขšา จำนวนวันที่นับจากวันที่งานแรกเริ่ม จำนวนหนšา ผูšรับผิดชอบในแผนกจัด

หนšาหนังสือและพิสูจนŤอักษร และเวลามาตรฐาน 8 สถานีงาน รวมทั้งหมด 6 ชุดขšอมูล ตั้งแตŠคอลัมนŤ DD ถึง 

DQ ตามลำดับ ซึ่งมีชื่อตารางขšอมูล คือ Data Table แสดงดังรูปที่ 4.1 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.1 ฐานขšอมูลหนังสือทั้งหมด 75 เลŠม 
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4.1.1.2 การนำเขšาขšอมูลสำหรับขั้นตอนการเก็บคŠาขšอมูลการเรียงลำดับการทำงาน 

 การนำเขšาขšอมูลเพื่อใชšเปŨนฐานขšอมูล สำหรับนำขšอมูลไปใชšในขั้นตอนการเก็บคŠาขšอมูลการเรียงลำดับ

การทำงาน ซึ่งจะแสดงผลขšอมูลในสŠวนของการแสดงผลขšอมูล ดังรูปที่ 4.6 โดยในสŠวนของการนำเขšาขšอมูลจะ

อยูŠในคอลัมนŤ A ซึ่งประกอบไปดšวยลำดับการทำงานของงานที่ตšองการจัดตารางการผลิต (Job) ทั้งหมด 75 

งาน ที่จะไดšมาจากการประมวณผล (Run) ผŠานฟŦงกŤชัน Visual Basic ซึ่งมีชื่อตารางขšอมูลจากคอลัมนŤ A ถึง J 

คือ GA Table แสดงดังรูปที่ 4.2 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.2 ฐานขšอมูลการเรียงลำดับการทำงาน 
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4.1.1.3 การนำเขšาขšอมูลสำหรับขั้นตอนการแบŠงกลุŠมงานผูšรับผิดชอบ 

 การนำเขšาขšอมูลเพื่อใชšเปŨนฐานขšอมูล สำหรับนำขšอมูลไปใชšในขั้นตอนการแบŠงกลุŠมงานที่ตšองการจัด

ตารางการผลิตโดยมีผูšรับผิดชอบเปŨนเกณฑŤในการแบŠง ซึ่งจะแสดงผลขšอมูลในสŠวนของการแสดงผลขšอมูล ดัง

รูปที่ 4.7 ถึง 4.17 โดยในสŠวนของการนำเขšาขšอมูลจะอยูŠในคอลัมนŤ AS ถึง BC ซึ่งประกอบไปดšวยขšอมูลตŠาง ๆ

ของหนังสือทั้งหมด 75 เลŠม ไดšแกŠ งานที่ตšองการจัดตารางการผลิต (Job) ผูšรับผิดชอบในแผนกจัดหนšาหนังสือ

และพิสูจนŤอักษร จำนวนวันที่นับจากวันที่งานแรกเริ่ม จำนวนวันรวมวันทำงาน และเวลามาตรฐาน 6 สถานี

งาน รวมทั้งหมด 5 ชุดขšอมูล ตั้งแตŠคอลัมนŤ AS ถึง BC ตามลำดับ แสดงดังรูปที่ 4.3 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.3 ฐานขšอมูลสำหรับนำขšอมูลไปใชšในขั้นตอนการแบŠงกลุŠมงาน 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.1.1.4 การนำเขšาขšอมูลสำหรับการคำนวณเวลาเพ่ือหาคŠาคำตอบเบื้องตšน 

 การนำเขšาขšอมูลเพื่อใชšเปŨนฐานขšอมูล สำหรับนำขšอมูลไปใชšในขั้นตอนการคำนวณเวลาเพื่อหาคŠา

คำตอบเบื้องตšนซึ่งจะแสดงผลขšอมูลในสŠวนของการแสดงผลขšอมูล ดังรูปที่ 4.18 เปŨนตšนไป โดยในสŠวนของการ

นำเขšาขšอมูลจะอยูŠในคอลัมนŤ BF ถึง BP ซึ่งประกอบไปดšวยขšอมูลตŠาง ๆ ไดšแกŠ งานที่ตšองการจัดตารางการผลิต 

(Job) ผูšรับผิดชอบในแผนกจัดหนšาหนังสือและพิสูจนŤอักษร จำนวนวันที่นับจากวันที่งานแรกเริ่ม จำนวนวัน

รวมวันทำงาน และเวลามาตรฐาน 6 สถานีงาน ตั้งแตŠคอลัมนŤ BF ถึง BP ตามลำดับ โดยจัดเรียงขšอมูลแตŠละ

แถวตามกลุŠมผูšรับผิดชอบ แผนกจัดหนšาหนังสือ ไดšแกŠ A1 A2 A3 A4 A5 A6 Out แผนกพิสูจนŤอักษร ไดšแกŠ 

B1 B2 B3 Out แสดงดังรูปที่ 4.4 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.4 ฐานขšอมูลแบŠงตามกลุŠมสำหรับนำขšอมูลไปใชšในขั้นตอนการคำนวณ 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.1.2 การแสดงผลขšอมูลในสŠวนของการแสดงผลขšอมูล (Data Output) 

4.1.2.1 การแสดงผลขšอมูลงานที่ตšองการจัดตารางการผลิต 

 การแสดงผลขšอมูล (Data Output) โดยนำขšอมูลมาจากข้ันตอนการนำเขšาขšอมูลเพ่ือใชšเปŨนฐานขšอมูล 

(Data Input) ดังรูปที่ 4.1 ในหัวขšอ 4.1.1.1 ดšวยฟŦงกŤชัน VLOOKUP จากตารางขšอมูลที่มีชื่อวŠา Data Table 

แสดงผลขšอมูลตŠาง ๆของงานที่ตšองการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 75 งาน ไดšแกŠ งานที่ตšองการจัดตารางการ

ผลิต (Job) วันที่ตšนฉบับเขšา จำนวนวันที่นับจากวันที่งานแรกเริ่ม จำนวนวันรวมวันทำงาน และเวลามาตรฐาน 

6 สถานีงาน ในคอลัมนŤ A ถึง J ตามลำดับ ดังรูปที่ 4.5 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.5 ผลขšอมูลตŠาง ๆของงานที่ตšองการจัดตารางการผลิตทั้งหมด 75 งาน 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.1.2.2 การแสดงผลลำดับงานที่ไดšจากข้ันตอนการประมวณผลเจเนติกอัลกอริทึม 

 การแสดงผลขšอมูล (Data Output) โดยนำขšอมูลมาจากข้ันตอนการนำเขšาขšอมูลเพ่ือใชšเปŨนฐานขšอมูล 

(Data Input) ดังรูปที่ 4.2 ในหัวขšอ 4.1.1.2 ดšวยฟŦงกŤชัน VLOOKUP จากตารางขšอมูลที่มีชื่อวŠา GA Table มี 

lookup value ตาม คอลัมนŤ AS ซึ่งขšอมูลงานที่ตšองการจัดตารางการผลิตทั้ง 75 งาน จะตรงกับ คอลัมนŤ A 

ในตารางขšอมูลที่มีชื่อวŠา GA Table โดยในสŠวนของการแสดงผลขšอมูลจะประกอบไปดšวยลำดับการทำงานของ

งานที่ตšองการจัดตารางการผลิต (Job) ทั้งหมด 75 งาน ผูšรับผิดชอบในแผนกจัดหนšาหนังสือและพิสูจนŤอักษร 

จำนวนวันที่นับจากวันที่งานแรกเริ่ม จำนวนวันรวมวันทำงาน และเวลามาตรฐาน 6 สถานีงาน รวมทั้งหมด 5 

ชุดขšอมูล ตั้งแตŠคอลัมนŤ AS ถึง BC ตามลำดับ โดยมีชื่อตารางขšอมูล คือ Person Table แสดงดังรูปที่ 4.6 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.6 การเก็บคŠาขšอมูลจากการประมวลผล GA 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.1.2.3 การแสดงผลการคำนวณเวลาเพ่ือหาคŠาคำตอบเบื้องตšน 

 การนำเขšาขšอมูลเพื่อใชšในการแสดงผลขšอมูล ในสŠวนของการแสดงผลขšอมูล (Data Output) โดยนำ

ขšอมูลมาจากการนำเขšาขšอมูลเพื่อใชšเปŨนฐานขšอมูล (Data Input) ในการแบŠงกลุŠมงานที่ตšองการจัดตารางการ

ผลิตโดยมีผูšรับผิดชอบเปŨนเกณฑŤในการแบŠง ดังรูปที่ 4.3 ในหัวขšอ 4.1.1.3 ดšวยฟŦงกŤชัน filter จากตารางขšอมูล

ที่มีชื่อวŠา Person Table โดยในสŠวนของการแสดงผลขšอมูลจะประกอบไปดšวยลำดับการทำงานของงานที่

ตšองการจัดตารางการผลิต (Job) ทั้งหมด 75 งาน ผูšรับผิดชอบในแผนกจัดหนšาหนังสือและพิสูจนŤอักษร 

จำนวนวันที่นับจากวันที่งานแรกเริ่ม จำนวนวันรวมวันทำงาน และเวลามาตรฐาน 6 สถานีงาน รวมทั้งหมด 5 

ชุดขšอมูล ตั้งแตŠคอลัมนŤ BF ถึง BP ตามลำดับ ซึ่ง Include ของฟŦงกŤชัน filter คือ คอลัมนŤ BG = A1 A2 A3 

A4 A5 A6 Out แสดงดังรูปที่ 4.7, 7.8, 4.9, 4.10, 4.11, 4.12 และ 4.13 ตามลำดับ  

 

 
 

 รูปที่ 4.7 แบŠงกลุŠมงานแผนกจัดหนšาหนังสือดšวย A1 

 

 

 

รูปที่ 4.8 แบŠงกลุŠมงานแผนกจัดหนšาหนังสือดšวย A2 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 4.9 แบŠงกลุŠมงานแผนกจัดหนšาหนังสือดšวย A3 

 

 

 

รูปที่ 4.10 แบŠงกลุŠมงานแผนกจัดหนšาหนังสือดšวย A4 

 

 

 

รูปที่ 4.11 แบŠงกลุŠมงานแผนกจัดหนšาหนังสือดšวย A5 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 4.12 แบŠงกลุŠมงานแผนกจัดหนšาหนังสือดšวย A6 

 

 

 

รูปที่ 4.13 แบŠงกลุŠมงานแผนกจัดหนšาหนังสือดšวย Out 

 

 การนำเขšาขšอมูลเพื่อใชšในการแสดงผลขšอมูล ในสŠวนของการแสดงผลขšอมูล (Data Output) โดยนำ

ขšอมูลมาจากการนำเขšาขšอมูลเพื่อใชšเปŨนฐานขšอมูล (Data Input) ในการแบŠงกลุŠมงานที่ตšองการจัดตารางการ

ผลิตโดยมีผูšรับผิดชอบเปŨนเกณฑŤในการแบŠง ดังรูปที่ 4.4 ในหัวขšอ 4.1.1.4 ดšวยฟŦงกŤชัน filter จากตารางขšอมูล

ที่มีชื่อวŠา Person Table โดยในสŠวนของการแสดงผลขšอมูลจะประกอบไปดšวยลำดับการทำงานของงานที่

ตšองการจัดตารางการผลิต (Job) ทั้งหมด 75 งาน ผูšรับผิดชอบในแผนกจัดหนšาหนังสือและพิสูจนŤอักษร 

จำนวนวันที่นับจากวันที่งานแรกเริ่ม จำนวนวันรวมวันทำงาน และเวลามาตรฐาน 6 สถานีงาน รวมทั้งหมด 5 

ชุดขšอมูล ตั้งแตŠคอลัมนŤ BF ถึง BP ตามลำดับ ซึ่ง Include ของฟŦงกŤชัน filter คือ คอลัมนŤ BH = B1 B2 B3 

Out แสดงดังรูปที่ 4.14, 4.15, 4.16 และ 4.17 ตามลำดับ  

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 4.14 แบŠงกลุŠมงานแผนกพิสูจนŤอักษรดšวย B1 

 

 

 

รูปที่ 4.15 แบŠงกลุŠมงานแผนกพิสูจนŤอักษรดšวย B2 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 4.16 แบŠงกลุŠมงานแผนกพิสูจนŤอักษรดšวย B3 

 

 

 

รูปที่ 4.17 แบŠงกลุŠมงานแผนกพิสูจนŤอักษรดšวย Out 

 

4.1.2.4 การแสดงผลการคำนวณเวลาเพ่ือหาคŠาคำตอบเบื้องตšน 

 การแสดงผลขšอมูล (Data Output) โดยนำขšอมูลมาจากการนำเขšาขšอมูลเพื่อใชšเปŨนฐานขšอมูล (Data 

Input) ในการแบŠงกลุŠมงานที่ตšองการจัดตารางการผลิตโดยมีผูšรับผิดชอบเปŨนเกณฑŤในการแบŠง ดังรูปที่ 4.5 ใน

หัวขšอ 4.1.1.4 โดยในสŠวนของการแสดงผลขšอมูลในแตŠละคอลัมนŤมีวิธีการคำนวณดังนี้  

 คอลัมนŤ BQ คือสถานะ ซึ่งงานแรกของผูšรับผิดชอบแตŠละคนจะกำหนดสถานะเปŨน P แตŠงานถัดไป

จะตšองพิจารณาระยะเวลาการดำเนินงานของงานกŠอนหนšาดšวย ยกตัวอยŠางเชŠน BQ3 =IF(BI3>BJ2,"P","F") 

โดยสถานะเปŨน P คือ สามารถเริ่มงานไดšทันที แตŠ F คือมีระยะเวลาของการรอเขšาแผนงานจากงานกŠอนหนšาที่

ยังไมŠเสร็จ 

 คอลัมนŤ BR แสดงจำนวนรอเขšาแผนงาน กรณีสถานะเปŨน  P จำนวนรอเขšาแผนงานมีคŠาเปŨน 0 

เนื่องจากไมŠเกิดระยะเวลารอกŠอนเริ่มแผนงานแตŠกรณีที่มีสถานะเปŨน F นำวันเริ่มแผนงานลบกับวันเสร็จสิ้น

ของงานกŠอนหนšา ยกตัวอยŠางเชŠน BR3 =IF(AND(BQ3="F"),ABS(BI3-BJ2),0) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 คอลัมนŤ BS แสดงวันเริ่มการทำงานของแผนกจัดหนšา (S1) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งานแรกเริ่มเขšา

แผนงานซึ่งจะไดšจากผลรวมของจำนวนวันจากวันแรก และจำนวนวันรอเขšาแผนงาน คือ ผลรวมคอลัมนŤ R 

และ I ตามลำดับ ยกตัวอยŠางเชŠน BS3 =BR3+BI3 

 คอลัมนŤ BT แสดงวันเสร็จสิ้นการทำงานของแผนกจัดหนšา (S1) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งานแรกเริ่ม

เขšาแผนงานซึ่งจะไดšจากผลรวมของจำนวนวันจากวันแรก เวลามาตรฐานของการทำงาน และจำนวนวันรอเขšา

แผนงาน คือ ผลรวมคอลัมนŤ BI BK และ BR ตามลำดับ ยกตัวอยŠางเชŠน BT3 =BI3+BK3+BR3 

 คอลัมนŤ BU คือสถานะ ซึ่งงานแรกของผูšรับผิดชอบแตŠละคนจะกำหนดสถานะเปŨน  P แตŠงานถัดไป

จะตšองพิจารณาระยะเวลาการดำเนินงานของงานกŠอนหนšาดšวย ยกตัวอยŠางเชŠน BU3 =IF(BS3>BT2,"P","F") 

โดยสถานะเปŨน P คือ สามารถเริ่มงานไดšทันที แตŠ F คือมีระยะเวลาของการรอเขšาแผนงานจากงานกŠอนหนšาที่

ยังไมŠเสร็จ 

 คอลัมนŤ BV แสดงจำนวนรอเขšาแผนงาน กรณีสถานะเปŨน  P จำนวนรอเขšาแผนงานมีคŠาเปŨน 0 

เนื่องจากไมŠเกิดระยะเวลารอกŠอนเริ่มแผนงานแตŠกรณีที่มีสถานะเปŨน F นำวันเริ่มแผนงานลบกับวันเสร็จสิ้น

ของงานกŠอนหนšา ยกตัวอยŠางเชŠน BV3 =IF(AND(BU3="F"),ABS(BS3-BT2),0) 

 คอลัมนŤ BW แสดงวันเริ่มการทำงานของบรรณาธิการ (S2) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งานแรกเริ่มเขšา

แผนงานซึ่งจะไดšจากผลรวมของจำนวนวันจากวันแรก วันที่เสร็จสิ้นของแผนกจัดหนšาหนังสือ (S1) และจำนวน

วันรอเขšาแผนงาน คือ ผลรวมคอลัมนŤ BI BT และ BV ตามลำดับ ยกตัวอยŠางเชŠน BW3 =BI3+BT3+BV3 

 คอลัมนŤ BX แสดงวันเสร็จสิ้นการทำงานของบรรณาธิการ (S2) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งานแรกเริ่ม

เขšาแผนงานซึ่งจะไดšจากผลรวมของวันเริ่มการทำงานของบรรณาธิการ (S2) และเวลามาตรฐานของการทำงาน 

คือ ผลรวมคอลัมนŤ BW และ BL ตามลำดับ ยกตัวอยŠางเชŠน BX3 =BW3+BL3  

แสดงผลการคำนวณดังรูปที่ 4.18 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 4.18 การคำนวณเวลาการทำงานแผนกจัดหนšาหนังสือ (S1) ถึง บรรณาธิการ (S2) 

 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 คอลัมนŤ BQ แสดงวันเริ่มการทำงานของแผนกพิสูจนŤอักษร (S3) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งานแรกเริ่ม

เขšาแผนงานซึ่งจะไดšจากวันที่เสร็จสิ้นของบรรณาธิการ (S2) คือ คอลัมนŤ BX ในรูปที่ 4.18 

 คอลัมนŤ BR แสดงวันเสร็จสิ้นการทำงานของแผนกพิสูจนŤอักษร (S3) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งาน

แรกเริ่มเขšาแผนงานซึ่งจะไดšจากผลรวมของจำนวนวันจากวันแรก วันเริ่มการทำงานของแผนกพิสูจนŤอักษร 

และเวลามาตรฐานของการทำงาน คือ ผลรวมของคอลัมนŤ  BI BM และ BQ ตามลำดับ ตัวอยŠางการคำนวณ 

เชŠน BR86 =BI86+BM86+BQ86  

แสดงผลการคำนวณดังรูปที่ 4.19 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.19 การคำนวณเวลาการทำงานแผนกพิสูจนŤอักษร (S3) 

 

 คอลัมนŤ BZ  คือสถานะการณŤทำงานของแผนกจัดหนšาหนังสือ (S4) ซึ่งเปŨนผูšรับผิดชอบคนเดียวกันกับ

แผนกจัดหนšาหนังสือ (S1) จึงตšองพิจารณาวันเสร็จสิ้นของแผนกจัดหนšาหนังสือ (S1) ยกตัวอยŠางเชŠน BZ3 

=IF(BY3>BT3,"P","F") โดยสถานะเปŨน P คือ สามารถเริ่มงานไดšทันที แตŠ F คือมีระยะเวลาของการรอเขšา

แผนงานจากงานกŠอนหนšาที่ยังไมŠเสร็จ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 คอลัมนŤ CA แสดงจำนวนรอเขšาแผนงาน กรณีสถานะเปŨน  P จำนวนรอเขšาแผนงานมีคŠาเปŨน 0 

เนื่องจากไมŠเกิดระยะเวลารอกŠอนเริ่มแผนงานแตŠกรณีที่มีสถานะเปŨน F ซึ่งแผนกจัดหนšาหนังสือ (S4) เปŨน

ผูšรับผิดชอบคนเดียวกันกับแผนกจัดหนšาหนังสือ (S1) จึงตšองพิจารณาวันเสร็จสิ้นของแผนกจัดหนšาหนังสือ 

(S1) ยกตัวอยŠางเชŠน CA3 =IF(AND(BZ3="F"),ABS(BY3-BT3),0) 

 คอลัมนŤ CB แสดงวันเสร็จสิ้นการทำงานของแผนกจัดหนšาหนังสือ (S4) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งาน

แรกเริ่มเขšาแผนงาน สามารถคำนวณไดšจากผลรวมของวันที่เสร็จสิ้นของแผนกพิสูจนŤอักษร (S3) ระยะเวลารอ

เขšาแผนงาน และเวลามาตรฐานของการทำงาน คือ คอลัมนŤ  BY, CA และ BN ตามลำดับ ซึ่งสามารถ

ยกตัวอยŠางการคำนวณไดšจากสูตร CB3 =BY3+CA3+BN3 

แสดงผลการคำนวณดังรูปที่ 4.20 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.20 การคำนวณเวลาการทำงานแผนกจัดหนšาหนังสือ (S4) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 คอลัมนŤ BT คือสถานะการทำงานของแผนกพิสูจนŤอักษร (S5) ซึ่งเปŨนผูšรับผิดชอบคนเดียวกันกับ

แผนกพิสูจนŤอักษร (S3) จึงตšองพิจารณาวันเสร็จสิ้นของแผนกพิสูจนŤอักษร (S3) ที่กำลังปฏิบัติงานอยูŠสถานีงาน

กŠอนหนšา ยกตัวอยŠางเชŠน BT3 =IF(BY3>BT3,"P","F") โดยสถานะเปŨน P คือ สามารถเริ่มงานไดšทันที แตŠ F คือ

มีระยะเวลาของการรอเขšาแผนงานจากงานกŠอนหนšาที่ยังไมŠเสร็จ 

 คอลัมน BU แสดงจำนวนรอเขšาแผนงาน กรณีสถานะเปŨน  P จำนวนรอเขšาแผนงานมีคŠาเปŨน 0 

เนื่องจากไมŠเกิดระยะเวลารอกŠอนเริ่มแผนงานแตŠกรณีที่มีสถานะเปŨน F ซึ่งแผนกพิสูจนŤอักษร (S5) เปŨน

ผูšรับผิดชอบคนเดียวกันกับแผนกแผนกพิสูจนŤอักษร (S3) จึงตšองพิจารณาวันเสร็จสิ้นของแผนกพิสูจนŤอักษร 

(S3) ยกตัวอยŠางเชŠน BU87 =IF(AND(BT87="F"),ABS(BS87-BR87),0) 

 คอลัมนŤ BV แสดงวันเสร็จสิ้นการทำงานของแผนกพิสูจนŤอักษร (S5) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งาน

แรกเริ ่มเขšาแผนงาน สามารถคำนวณไดšจากผลรวมของวันที ่เริ ่มแผนงานของแผนกพิสูจนŤอักษร ( S5) 

ระยะเวลารอเขšาแผนงาน และเวลามาตรฐานของการทำงาน คือ คอลัมนŤ  BS, BU, และ BO ตามลำดับ ซึ่ง

สามารถยกตัวอยŠางการคำนวณไดšจากสูตร BV87 =BS87+BU87+BO87 

แสดงผลการคำนวณดังรูปที่ 4.21 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 4.21 การคำนวณเวลาการทำงานแผนกพิสูจนŤอักษร (S5) 

 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 คอลัมนŤ CE คือสถานะการณŤทำงานของแผนกจัดหนšาหนังสือ (S7) ซึ่งเปŨนผูšรับผิดชอบคนเดียวกันกับ

แผนกจัดหนšาหนังสือ (S4) จึงตšองพิจารณาวันเสร็จสิ้นของแผนกจัดหนšาหนังสือ (S4) ยกตัวอยŠางเชŠน CE3 

=IF(CD3>CB3,"P","F") โดยสถานะเปŨน P คือ สามารถเริ่มงานไดšทันที แตŠ F คือมีระยะเวลาของการรอเขšา

แผนงานจากงานกŠอนหนšาที่ยังไมŠเสร็จ 

 คอลัมนŤ CF แสดงจำนวนรอเขšาแผนงาน กรณีสถานะเปŨน  P จำนวนรอเขšาแผนงานมีคŠาเปŨน 0 

เนื่องจากไมŠเกิดระยะเวลารอกŠอนเริ่มแผนงานแตŠกรณีที่มีสถานะเปŨน F ซึ่งแผนกจัดหนšาหนังสือ (S7) เปŨน

ผูšรับผิดชอบคนเดียวกันกับแผนกจัดหนšาหนังสือ (S4) จึงตšองพิจารณาวันเสร็จสิ้นของแผนกจัดหนšาหนังสือ 

(S4) ยกตัวอยŠางเชŠน CF3 =IF(AND(CE3="F"),ABS(CD3-CB3),0) 

 คอลัมนŤ CG แสดงวันเสร็จสิ้นการทำงานของแผนกจัดหนšาหนังสือ (S7) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งาน

แรกเริ่มเขšาแผนงาน สามารถคำนวณไดšจากผลรวมของวันที่เริ่มแผนงานของแผนกจัดหนšาหนังสือ (S7) หรือ

วันที่เสร็จของบรรณาธิการ (S6) ระยะเวลารอเขšาแผนงาน และเวลามาตรฐานของการทำงานซึ่งมี่คŠาเทŠากับ 1 

วัน คือ คอลัมนŤ CD และ CF ตามลำดับ ซึ่งสามารถยกตัวอยŠางการคำนวณไดšจากสูตร CG3 =CD3+CF3+1 

 คอลัมนŤ CH คือสถานะการณŤทำงานของแผนกพิสูจนŤอักษร (S8) ซึ่งเปŨนผูšรับผิดชอบคนเดียวกันกับ

แผนกพิสูจนŤอักษร (S5) จึงตšองพิจารณาวันเสร็จสิ้นของแผนกพิสูจนŤอักษร (S4) ตัวอยŠางการคำนวณเชŠน CH3 

=IF(CG3>CC3,"P","F") โดยสถานะเปŨน P คือ สามารถเริ่มงานไดšทันที แตŠ F คือมีระยะเวลาของการรอเขšา

แผนงานจากงานกŠอนหนšาที่ยังไมŠเสร็จ 

 คอลัมนŤ CI แสดงจำนวนรอเขšาแผนงาน กรณีสถานะเปŨน  P จำนวนรอเขšาแผนงานมีคŠาเปŨน 0 

เนื่องจากไมŠเกิดระยะเวลารอกŠอนเริ่มแผนงานแตŠกรณีที่มีสถานะเปŨน F ซึ่งแผนกพิสูจนŤอักษร (S8) เปŨน

ผูšรับผิดชอบคนเดียวกันกับแผนกพิสูจนŤอักษร (S5) จึงตšองพิจารณาวันเสร็จสิ้นของแผนกพิสูจนŤอักษร (S5) 

กŠอน ตัวอยŠางการคำนวณเชŠน CI3 =IF(AND(CE3="F"),ABS(CD3-CB3),0) 

 คอลัมนŤ CJ แสดงวันเสร็จสิ้นการทำงานของแผนกพิสูจนŤอักษร (S8) ที่นับจำนวนวันจากวันที่งาน

แรกเริ่มเขšาแผนงาน สามารถคำนวณไดšจากผลรวมของวันที่เริ่มแผนงานของแผนกพิสูจนŤอักษร (S8) หรือวันที่

เสร็จของแผนกจัดหนšา (S7) ระยะเวลารอเขšาแผนงาน และเวลามาตรฐานของการทำงานซึ่งมี่คŠาเทŠากับ 1 วัน 

คือ คอลัมนŤ CG และ CI ซึ่งสามารถยกตัวอยŠางการคำนวณไดšจากสูตร CJ3 =CG3+CI+1 แสดงผลการคำนวณ

ดังรูปที ่4.22 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 4.22 การคำนวณเวลาการทำงานบรรณาธิการ (S6) ถึงแผนกพิสูจนŤอักษร (S8) 

 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 คอลัมนŤ CK แสดงจำนวนวันทำงานตั้งแตŠแผนกจัดหนšาหนังสือ (S1) ในคอลัมนŤ BT ถึง แผนกพิสูจนŤ

อักษร (S8) ในคอลัมนŤ CJ ตัวอยŠางการคำนวณนำเวลาเสร็จสิ้นของแผนกพิสูจนŤอักษร (S8) ลบกับจำนวนวัน

นับจากวันแรกคณู 3 คือ CK3 =CF3-BI3*3 

แสดงผลการคำนวณดังรูปที่ 4.23 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.23 การคำนวณเวลาการทำงานตั้งแตŠแผนกจัดหนšาหนังสือ (S1) ถึงแผนกพิสูจนŤอักษร (S8) 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 คอลัมนŤ P ขšอมูลของจำนวนวันทำงานจริงตั้งแตŠแผนกจัดหนšาหนังสือ (S1) ในคอลัมนŤ BT ถึง แผนก

พิสูจนŤอักษร (S8) ในคอลัมนŤ CJ จำนวนการทำงานหนังสือแตŠละเลŠมจะตรงกันกับคอลัมนŤ CK ในรูปที่ 4.23 

ดšวยฟŦงกŤชัน VLOOKUP  

 คอลัมนŤ Q แสดงระยะเวลารวมของทั้งกระบวนการของงานแตŠละงาน โดยรวมระยะเวลาการพิมพŤ 

กรณีประเภท A ใชšเวลาพิมพŤ 29 วัน ประเภท B ใชšเวลา 32 วัน ซึ่งสามารถดูการแบŠงประเภทไดšที่คอมลัมนŤ O 

และมีคŠาระยะเวลารวมเฉลี่ยอยูŠท่ีคอลัมนŤ Q แถวที่ 77 สำหรับการหาคŠาคำตอบเบื้องตšน 

แสดงผลการคำนวณดังรูปที่ 4.24 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.24 การคำนวณหาคŠาคำตอบเบื้องตšน 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2 จัดทำโครงสรšางและเขียนโปรแกรมดšวยฟŦงกŤชัน Visual Basic 

4.2.1 การออกแบบและจัดทำโปรแกรม 

4.2.1.1 การรับขšอมูล 

 การรับขšอมูล (Data Input) ทำการรับขšอมูลที่นำไปใชšในการคำนวณเพ่ือกำหนดตารางการผลิต ไดšแกŠ 

งานที ่ต šองการจัดตารางการผลิต (Job) จำนวนวันจากวันแรก จำนวนวันทำงาน จำนวนหนšาหนังสือ 

ผูšรับผิดชอบและเวลามาตรฐานการทำงานแตŠละสถานีงานดšวยโปรแกรม แสดงการเขียนโปรแกรมในสŠวนของ

การรับขšอมูลและกำหนดคŠาคงท่ีในการจัดทำโปรแกรมดังรูปที่ 4.25 

 

 
 

รูปที่ 4.25 การรับขšอมูลและกำหนดคŠาคงท่ี 

Const JOB = 75 กำหนดจำนวนงานในการจัดตารางการผลิต 75 งาน 

Const POPULATION = 30 กำหนดชุดคำตอบ 30 ชุด 

Const MPOINT = 2 กำหนดการกลายพันธุŤที่ 2 ตำแหนŠง 

 

 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.1.2 การสรšางประชากรเริ่มตšน 

 การสรšางประชากรเริ่มตšน (Representation & Initialization) โดยนำขšอมูลตŠาง ๆ มาสรšางคำตอบ

เบื้องตšนแบบสุŠมจำนวนประชากร โดยผŠานกระบวนการการใสŠรหัสคำตอบ (Representation) และการสรšาง

ประชากรเบื้องตšน (Initial Population) แสดงการจัดทำโปรแกรมในสŠวนของการสรšางประชากรเริ่มตšนดังรูป

ที ่4.26 

 
 

รูปที่ 4.26 การสรšางประชากรเริ่มตšน 

For p = 1 To POPULATION ทำการสุŠมประชากรเริ่มตšน 30 แถว 

For j = 1 To JOB ทำการสุŠมประชากรเริ่มตšน 75 คอลัมนŤ 

4.2.1.3 การถอดรหัส 

 การถอดรหัส (Decoding) นำรหัสคำตอบของประชากรเบื้องตšนทุกตัวมาถอดรหัสคำตอบเพื่อใหšไดš

คำตอบที่สมบูรณŤและสามารถนำไปคำนวณหาคŠาตŠาง ๆ ที่ตšองการไดš โดยเจเนติกอัลกอริทึมจะทำการคํานวณ

ในปริภูมิของตัวแปรที่เกิดจากการเขšารหัสตัวแปรที่ตšองการคšนหา ซึ่งโครโมโซมที่ใชšแทนคำตอบของปŦญหาแตŠ

ละปŦญหาประกอบไปดšวยเซตของยีน 0 หรือ 1 สŠวนความยาวของโครโมโซมจะถูกกำหนดตามความตšองการซึ่ง

มักจะข้ึนอยูŠกับลักษณะของปŦญหา แสดงการจัดทำโปรแกรมในสŠวนของการถอดรหัสดังรูปที่ 4.27 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 4.27 การถอดรหัสคำตอบ 

Obj (p) = Sheets (1). Cells (77,17).Value ดึงคŠาคำตอบเบื ้องตšนจาก Spreadsheet 1 ของ Microsoft 

excel เพ่ือเก็บคŠาคำตอบที่ดีกวŠาในแตŠละรอบ 

4.2.1.4 การประเมินคŠา 

 การประเมินคŠา (Evaluation) โดยคำนวณหาคŠาตŠาง ๆ ที่ตšองการ เชŠน เวลาของงานที่อยูŠในระบบแลšว

นำคŠาเหลŠานี ้ไปคำนวณหาคŠาความเหมาะสม (Fitness) ของประชากรเบื ้องตšนทุกตัว โดยทั่วไปคŠาความ

เหมาะสมของแตŠละโครโมโซมจะมีความสัมพันธŤกับคŠาวัตถุประสงคŤที่คำนวณไดšจากการถอดรหัสโครโมโซมแตŠ

ละโครโมโซมไปเปŨนตัวแปรจริงของปŦญหาแทนตัวแปรที่ไดšจากการถอดรหัสลงในฟŦงกŤชันวัตถุประสงคŤซึ่งใชšวัด

คุณสมบัติของโครโมโซมวŠาเหมาะสมกับปŦญหานั้น ๆ เพียงใด แสดงการจัดทำโปรแกรมในสŠวนของการประเมิน

คŠา ดังรูปที่ 4.28 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 4.28 การหาคŠาความเหมาะสม 

p = 1 To POPULATION หาคŠาความเหมาะสม 30 คŠา จัดเรียงเปŨนแถว 30 แถว 

fVal (p) = 10000 / obj (p) หาคŠาความเหมาะสมดšวยการนำ 10000 หารดšวยคŠาคำตอบ 

4.2.1.5 การเก็บคŠาคำตอบเบื้องตšน 

 การเก็บคŠาคำตอบเบื ้องตšน  (Initial Elite Preserve Strategy) คือ หาคŠาคำตอบที ่ด ีท ี ่ส ุดจาก

ประชากรรุŠนแรกและเก็บคŠาคำตอบที่ดีที่สุดนี้ไวšเปŨนคŠาคำตอบเบื้องตšน (Elite Preserve Strategy) แสดงการ

จัดทำโปรแกรมในสŠวนของการเก็บคŠาคำตอบเบื้องตšนดังรูปที่ 4.29 

 

 

รูปที่ 4.29 การเก็บคŠาคำตอบเบื้องตšน 

ถšาคŠาคำตอบ objBest > obj (p) จะทำการปรับปรุงชุดคำตอบ และทำการเก็บคŠาคำตอบที่ดีที่สุดแทน 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.1.6 การคัดเลือก 

 การคัดเลือก (Selection) คือ ทำการคัดเลือกคำตอบที่ดี โดยอาศัยวิธีการคัดเลือก หาคำตอบที่มี

ความเหมาะสมมากกวŠา โดยเจเนติกอัลกอริทึมจะทำงานโดยการสนับสนุนใหšโครโมโซมที่มีความเหมาะ

สามารถสืบทอดไปยังรุŠนตŠอไปของการคำนวณ โดยโครโมโซมที่มีคŠาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสที่จะถูก

เลือกไปเปŨนประชากรรุŠนใหมŠมากกวŠาโครโมโซมที่มีคŠาความเหมาะสมนšอย แสดงการจัดทำโปรแกรมในสŠวน

ของการคัดเลือกดังรูปที ่4.30 

 

 

รูปที่ 4.30 การคัดเลือกคำตอบ 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.1.7 การผสมขšามพันธุŤ 

 การผสมขšามพันธุŤ (Crossover) ทำการจับคูŠคำตอบและทำการผสมขšามพันธุŤดšวยความนŠาจะเปŨน โดย

ผสมขšามพันธุŤระหวŠางโครโมโซมคำตอบวิธีเจเนติกอัลกอริทึมจะคำนวณโดยใชšตัวดำเนินการทางพันธุกรรมเพ่ือ

เปลี่ยนแปลงโครโมโซมที่ผŠานกระบวนการคัดเลือกมาแลšว โดยตัวดำเนินการทางพันธุกรรมชนิดหนึ่งที ่มี

ผลกระทบตŠอการเปลี่ยนแปลงของโครโมโซมอยŠางมาก คือ ดำเนินการการผสมขšามพันธุŤซึ่งกระบวนการนี้จะ

โดยเริ่มตšนดšวยการเลือกโครโมโซมมาคูŠหนึ่งจากโครโมโซมที่ผŠานกระบวนการคัดเลือกมาแลšวดšวยการสุŠม ซึ่ง

โครโมโซมคูŠนี้จะเรียกวŠาโครโมโซมพŠอแมŠ จากนั้นจะมีการแลกเปลี่ยนยีนกันระหวŠางโครโมโซมพŠอแมŠ ซึ่งจะไดš

โครโมโซมลูกมาสองตัว และใชšกระบวนเดียวกันนี้กับโครโมโซมที่เหลืออยูŠจนไดšโครโมโซมลูกครบตามจำนวน

ประชากรเดิม แสดงการจัดทำโปรแกรมในสŠวนของการการผสมขšามพันธุŤดังรูปที ่4.31 

 

 

 

รูปที่ 4.31 การผสมขšามพันธุŤ  

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.1.8 การกลายพันธุŤ 

 การกลายพันธุŤ (Mutation) หาสตริงคำตอบที่มีดšวยความนŠาจะเปŨน โดยจะไดšชุดคำตอบของแตŠละ

โครโมโซมที่เปลี่ยนไปในบางตำแหนŠง โดยการกลายพันธŤเปŨนตัวดำเนินการหนึ่งที่สรšางโครโมโซมใหมŠจาก

โครโมโซมเดิมตัวหนึ่ง ซึ่งจะสŠงผลใหšโครโมโซมตัวใหมŠนี้จะถูกเปลี่ยนแปลงไปเพียงเล็กนšอยโดยการกลับคŠา

สถานะของยีน ตัวอยŠางเชŠนในกรณีการกลายพันธุŤของโครโมโซมเลขฐานสองจะเกิดขึ้นโดยการกลับบิตของ

ขšอมูล (Bit Flipped) ซึ่งการเกิดการกลายพันธุŤจะไมŠไดšเกิดขึ้นในทุกตำแหนŠงของยีนบนโครโมโซม แตŠการกลาย

พันธุŤจะถูกกำหนดโดยความนŠาจะเปŨนในการกลายพันธุŤ (Mutation Probability) ซึ่งโดยทั่วไปแลšวจะอยูŠในชŠวง 

0 ถึง 0.1 ซึ่งเห็นไดšวŠาเมื่อเทียบกับความนŠาจะเปŨนในการผสมขšามพันธุŤที่มีคŠาเขšาใกลš 1 แลšวพบวŠาการผสมขšาม

พันธุŤจะเปŨนตัวดำเนินการหลักท่ีมีผลอยŠางมากตŠอการคํานวณของเจเนติกอัลกอริทึม สŠวนการกลายพันธุŤแมŠจะมี

โอกาสในการเกิดนšอยกวŠาจึงทำใหšมีผลตŠอการคํานวณนšอยแตŠก็เปŨนตัวดำเนินการหนึ่งที่อาจสรšางโครโมโซมที่มี

ความเหมาะสมกวŠาประชากรรุŠนพŠอแมŠไดš แสดงการจัดทำโปรแกรมในสŠวนของการการกลายพันธุŤดังรูปที ่4.32 

 

 

รูปที่ 4.32 การกลายพันธุŤ 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.1.9 การเก็บคŠาคำตอบที่ดีที่สุดจากการผสมขšามพันธุŤและการกลายพันธุŤ 

 การเก็บคŠาคำตอบที่ดีที่สุดจากการผสมขšามพันธุŤ (Post-crossover Elite Preserve Strategy) หาคŠา

คำตอบที่ดีที่สุดจากการผสมขšามพันธุŤ แลšวนำมาเปรียบเทียบกับการเก็บคŠาคำตอบเบื้องตšนที่มีอยูŠ ถšาคำตอบที่

ไดšจากการผสมขšามพันธุŤ ดีกวŠาก็ใหšเก็บคำตอบนั้นเปŨนคŠาคำตอบเบื้องตšนแทน 

 การเก็บคŠาคำตอบที่ดีที่สุดจากการกลายพันธุŤ (Elite Preserve Strategy of Generation) โดยหาคŠา

คำตอบที่ดีที่สุดจากการกลายพันธุŤ แลšวนำมาเปรียบเทียบกับการเก็บคŠาคำตอบเบื้องตšนที่มีอยูŠ ถšาคำตอบที่ไดš

จากการกลายพันธุŤ ดีกวŠาก็ใหšเก็บคำตอบนั้นเปŨนคŠาคำตอบเบื้องตšนแทน แตŠถšาการเก็บคŠาคำตอบเบื้องตšนดีกวŠา

ก็ใหšแทนที่คำตอบที่แยŠที่สุดจากการกลายพันธุŤดšวยการเก็บคŠาคำตอบเบื้องตšน 

แสดงการจัดทำโปรแกรมในสŠวนของการเก็บคŠาคำตอบที่ดีที่สุดดังรูปที่ 4.33 

 

 

 

รูปที่ 4.33 เก็บคŠาคำตอบที่ดีที่สุดจากการผสมขšามพันธุŤและการกลายพันธุŤ 

   

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.1.10 การหยุด 

 การหยุด (Stop) ซึ่งจะหยุดกระบวนการของเจเนติกอัลกอริทึม และนำคŠาการเก็บขšอมูลเบื้องตšนมา

เปŨนคำตอบ เมื่อครบรอบจำนวนการทำงาน (GA-loop) แตŠถšายังไมŠครบรอบจำนวนการทำงานใหšกลับไปทำขšอ 

3-10 แสดงการจัดทำโปรแกรมในสŠวนของการการหยุดดังรูปที ่4.34 

 

 

 

รูปที่ 4.34 การหยุดกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึม 

เมื่อครบเงื่อนไขการทำงานของเจเนติกอัลกอริทึม กำหนดใหšโปรแกรมแสดงกลŠองขšอความ 

"MY GA Foundation a Solution" 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.2 การทดสอบโปรแกรม 

4.2.2.1 ผลการประมวลผล (Run) 

 จากการประมวลผลหาคำตอบที่ดีที่สุดดšวยฟŦงกŤชัน Visual basic แสดงเวลางานเสร็จสมบูรณŤเฉลี่ย

ของหนังสือ 75 เลŠม ในคอลัมนŤ Q แถวที่ 77 ดังรูปที่ 4.35 

 

 

 

 

 

 รูปที่ 4.35 คำตอบที่ดีที่สุดดšวยฟŦงกŤชัน Visual basic 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.2.2 ผลการประมวล 30 ชุดคำตอบ 

 จากการประมวลผลดšวยฟŦงกŤชัน Visual basic แสดงชุดคำตอบทั้งหมด 30 ชุดคำตอบ ที่ประกอบดšวย

เวลางานเสร็จสมบูรณŤเฉลี่ย คŠาความเหมาะสม และความนŠาจะเปŨนของหนังสือ 75 เลŠม ดังรูปที่ 4.36  

 

 

 

รูปที่ 4.36 ชุดคำตอบทั้งหมด 30 ชุดคำตอบ 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.2.3 ผลการประมวลการผสมขšามพันธุŤ 

 เจเนติกอัลกอริทึมแสดงผลการผสมขšามพันธุŤหรือตำแหนŠงการผสมขšามพันธุŤของแตŠละงาน ยกตัวอยŠาง

การผสมขšามพันธุŤตำแหนŠงที่ 13 โดยที่ 13 ตัวแรกมาจากพŠอตัวที่ 9 และแมŠตัวที่ 3 แสดงดังรูปที่ 4.37 

 

 

 

รูปที่ 4.37 ผลการผสมขšามพันธุŤ 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.2.4 ผลการประมวลการกลายพันธุ์ 

 เจเนติกอัลกอริทึมแสดงผลการกลายพันธุ์หรือตำแหน่งการกลายพันธุ์ของแต่ละงาน โดยแต่ละงานจะ

มีการกลายพันธุ์ 2 ตำแหน่ง แสดงดังรูปที่ 4.38 

 

 

 

รูปที่ 4.38 ผลการกลายพันธุ์ 

4.2.2.5 ผลการประมวลการเก็บค่าคำตอบที่ดีที่สุด 

 วิธีเจเนติกอัลกอริทึมจะทำการเก็บค่าคำตอบเบื้องต้น และทำการเปรียบเทียบค่าคำตอบใหม่ เพ่ือเก็บ

ค่าคำตอบที่ดีที่สุดในแต่ละรอบการทำงาน แสดงดังรูปที่ 4.38 

 

 

 

รูปที่ 4.39 เก็บค่าคำตอบที่ดีที่สุด  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.3 ผลลัพธ์ของวิธีเจเนติกอัลกอริทึม 

จากการจัดการวางแผนการผลิตด้วยวิธีเจเนติกอัลกอริทึมมีการจัดเรียงการเข้าทำงานของหนังสือโดย

แบ่งตามประเภทของพนักงานผู้รับผิดชอบ ดังนี้  

 A1 จัดทำหนังสือเล่มที่ 1,2,14,21,20,25,26,40 และ 52 ตามลำดับ 

 A2 จัดทำหนังสือเล่มที่ 3,10,19,27,28,32,35,41,59 และ 57 ตามลำดับ 

 A3 จัดทำหนังสือเล่มที่ 4,5,11,17,18,33,44,46,48,58,62,70 และ 74 ตามลำดับ 

 A4 จัดทำหนังสือเล่มที่ 6,9,13,31,36,42,43,47,49,45,61,64,68,67 และ 73 ตามลำดับ 

 A5 จัดทำหนังสือเล่มที่ 8,15,34,39,53,66,65,75,72 และ 71 ตามลำดับ 

 A6 จัดทำหนังสือเล่มที่ 7,12,22,23,24,29,30,38,50,51,55,56,60 และ 69 ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเล่มที่ 16,37,54 และ 63 ตามลำดับ 

 B1 จัดทำหนังสือเล่มที่ 1,2,3,8,13,14,16,22,24,20,27,28,30,31,38,40,42,43,47,45,55,62,64,67, 

 72 และ 73 ตามลำดับ 

 B2 จัดทำหนังสือเล่มที่ 4,5,10,18,21,23,25,26,29,36,37,39,41,44,51,46,49,50,52,53,56,60,59, 

 61,63,69,70,75,74 และ 71 ตามลำดับ 

 B3 จัดทำหนังสือเล่มที่ 6,7,9,12,11,15,17,19,32,33,34,35,48,58,57,68,66 และ 65 ตามลำดับ 

 Out จัดทำหนังสือเล่มที่ 54 

  

เวลางานเสร็จสมบูรณ์ เวลาส่งงานล่าช้า และเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ คือ 67.11 วัน , 2 วัน, 93% 

ตามลำดับ 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.4 การเปรียบเทียบผลของวิธีฮิวริสติกพื้นฐาน 4 วิธีและวิธีเจเนติกอัลกอรึทึม 

 จากผลการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีฮิวริสติกพ้ืนฐานในบทที่ 3 พบว่า วิธี First-Come, First-Served 

(FCFS) Scheduling มีเวลางานงานเสร็จสมบูรณ์ 73 วัน เวลางานส่งงานล่าช้า 10 วัน และเปอร์เซ็นต์การใช้

ประโยชน์ 86.11 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ วิธี Longest Processing Time (LPT) Scheduling มีเวลางานงาน

เสร็จสมบูรณ์ 80 วัน เวลางานส่งงานล่าช้า 21 วัน และเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ 77.2 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ 

วิธี Shortest-Job-First (SJF) Scheduling มีเวลางานงานเสร็จสมบูรณ์ 69 วัน เวลางานส่งงานล่าช้า 2 วัน 

และเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ 92.14 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ วิธี Earliest Due Date (EDD) Scheduling มี

เวลางานงานเสร็จสมบูรณ์ 71 วัน เวลางานส่งงานล่าช้า 1.34 วัน และเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ 84.55 

เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ ซึ่งการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีเจเนติกอัลกอริทึมพบว่ามีเวลางานงานเสร็จสมบูรณ์ 

67.11 วัน เวลางานส่งงานล่าช้า 2 วัน และเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ 93 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ เมื่อทำการ

เปรียบเทียบวิธีฮิวริสติกพื้นฐานกับวิธีเจเนติกอัลกอริทึม วิธี Longest Processing Time (LPT) Scheduling 

จึงเป็นวิธีที่ให้ผลลัพธ์ใกล้เคียงมากที่สุด สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 4.1  

ตารางที่ 4.1 ผลการจำลองการผลิตแต่ละวิธี 

วิธีการจำลอง 

ดัชนีชี้วัด 

FCFS LPT SJF EDD GA 

เวลางานเสร็จสมบูรณ์ (วัน) 73 80 69 71 67.11 

เวลางานส่งงานล่าช้า (วัน) 10 21 2 1.34 2 

เปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ 

(เปอร์เซ็นต์) 

86.11 77.2 92.14 84.55 93 
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บทที่ 5 

สรุปผลการดำเนนิงานวิจัย 

 

 จากการศึกษาและดำเนินการเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิตหนังสือแบบพลวัตของบริษัทกรณีศึกษา

เพ่ือแก้ไขปัญหาด้านการจัดตารางการผลิตที่มีงานเข้ามาแทรกแซงในขณะที่ได้ดำเนินการจัดตารางการผลิตจน

เสร็จสิ้นแล้วและไม่ทราบวันหรือจำนวนของงานที่เข้ามา โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเปรียบเทียบวิธีการจัดตาราง

การผลิตด้วยวิธีที่เหมาะสมที่สุดที่ส่งผลให้เกิดความคาดเคลื่อนของเวลางานเสร็จสมบูรณ์ และเวลาในการส่ง

มอบน้อยที่สุด รวมทั้งวิธีที่ทำให้เกิดเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์มากท่ีสุด โดยยึดหลักการแก้ไขด้วยวิธีฮิวริสติก

พ้ืนฐานทั้ง 4 วิธี และวิธีเจเนติกอัลกอริทึม โดยมีเนื้อหาดังนี้ 

 5.1 สรุปผลการดำเนินงานวิจัย 

 5.2 อุปสรรคและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดำเนินงานวิจัย 

 จากการศึกษาการดำเนินงานเพื่อแก้ไขปัญหาด้านการจัดตารางการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา โดยใช้

วิธีฮิวริสติกพ้ืนฐานทั้ง 4 เพ่ือหาวิธีที่ทำให้เวลางานเสร็จสมบูรณ์น้อยที่สุด วิธีที่มีเวลาส่งงานล่าช้าน้อยท่ีสุดและ

วิธีที่มีเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์มากที่สุด จากการจำลองการจัดตารางการผลิตทั้ง 4 วิธีพบว่า วิธี  First-

Come, First-Served Scheduling (FCFS) มีเวลาเฉลี่ย 73 วัน 10 วัน และ 86.11 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ วิธี 

Longest Processing Time Scheduling (LPT) มีเวลาเฉลี่ย 80 วัน 21 วัน และ 77.2 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ 

วิธี Shortest-Job-First Scheduling (SJF) มีเวลาเฉลี่ย 69 วัน 2 วัน และ 92.14 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ วิธี 

Earliest Due Date Scheduling (EDD) มีเวลาเฉลี่ย 71 วัน 1.34 วัน และ 84.55 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ 

จากนั้นดำเนินการด้วยวิธีเจเนติกอัลกอริทึมโดยใช้ฟังก์ชัน Visual Basic ในโปรแกรม Microsoft Excel พบว่า

การจัดตารางการผลิตโดยการเรียงลำดับการเข้างานเริ่มต้นจากงานที่1, 2, 4, 5, 3, 6, 7, 9, 12, 10, 11, 8, 

13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 22, 21, 23, 24, 20, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 36, 37, 38, 

39, 40, 41, 42, 43, 44, 51, 46, 47, 48, 49, 50, 45, 52, 53, 54, 55, 56, 60, 58, 59, 57, 61, 62, 63, 64, 

68, 66, 67, 65, 69, 70, 75, 72, 73, 74 และ 71 ตามลำดับ จะทำให้มีเวลางานเสร็จสมบูรณ์น้อยที่สุดเฉลี่ย 

คือ 67.11 วัน มีเวลาส่งงานล่าช้าน้อยท่ีสุดเฉลี่ย 2 วัน และ มีเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์มากที่สุดเฉลี่ย  
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คือ 93 เปอร์เซ็นต์ และเปรียบเทียบกับวิธีฮิวริสติกพื้นฐานทั้ง 4 วิธี พบว่า วิธี  Shortest-Job-First (SJF) 

Scheduling เป็นวิธีที ่มีเวลางานเสร็จสมบูรณ์สิ ้น เวลางานส่งงานล่าช้าและเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ที่

ใกล้เคียงกับวิธีเจเนติกอัลกอริทึมมากที่สุด คือ มีเวลางานเสร็จสมบูรณ์แตกต่างกัน 1.89 วัน ,เวลางานส่งงาน

ล่าช้าแตกต่างกัน 0 วันและมีเปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์แตกต่างกัน 0.86 เปอร์เซ็นต์ จึงสามารถสรุปได้ว่า วิธี 

Shortest-Job-First (SJF) Scheduling เป็นวิธีฮิวริสติกพ้ืนฐานที่เหมาะสมที่สุดสำหรับการแก้ไขปัญหาการจำ

ลำดับการผลิตหนังสือของบริษัทกรณีศึกษา  

5.2 อุปสรรคและข้อเสนอแนะ 

  เนื ่องจากการแก้ปัญหาด้วยวิธีเจเนติกอัลกอริทึมเป็นวิธีการที ่ใช้ในส่วนเพิ ่มเติมของโปรแกรม

Microsoft Excel ซึ่งผู้ศึกษายังขาดความรู้และความเชี่ยวชาญที่มากพอ ส่งผลต่อระยะเวลาในการดำเนินงาน

และการหาวิธีแก้ไขการประมวลผลของโปรแกรมซึ่งทำให้ระยะเวลาในการดำเนินงานมีระยะเวลาที่ยืดออกไป

และการจัดตารางการผลิตยังมีอีกหลากหลายวิธีที ่สามารถช่วยแก้ปัญหาได้ หากมีการใช้วิธีการอ่ื นในการ

แก้ไขปัญอาจทำให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีขึ้นหรือมีการเพิ่มจำนวนเล่มของหนังสือที่เพิ่มขึ้นจากเดิม 75 เล่ม เพื่อให้ได้

ผลลัพธ์ที่มีความน่าเชื่อถือและเห็นความแตกต่างได้มากยิ่งขึ้น 
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รูปที่ ผก 2 ภาพลำดับการจัดตารางการผลิตด้วยวิธี FCFS 

จัด พสิจูน์
1 12 6/05/2565 9/05/2565 24/06/2565 A1 B1

2 18 24/06/2565 27/06/2565 30/06/2565 A1 B1

3 396 3/10/2565 3/10/2565 13/12/2565 A2 B1

4 412 19/10/2565 19/10/2565 27/12/2565 A3 B2

5 376 19/10/2565 7/11/2565 19/1/2566 A3 B2 0.5

6 432 26/10/2565 26/10/2565 5/01/2566 A4 B3

7 444 28/10/2565 28/10/2565 20/01/2566 A6 B3

8 328 31/10/2565 31/10/2565 27/12/2565 A5 B1

9 336 2/11/2565 14/11/2565 26/01/2566 A4 B3

10 32 3/11/2565 3/11/2565 9/11/2565 A2 B2

11 204 8/11/2565 22/11/2565 3/02/2566 A3 B3

12 172 8/11/2565 16/11/2565 6/2/2023 A6 B3

13 368 16/11/2565 28/11/2565 3/02/2566 A4 B1

14 10 21/11/2565 21/11/2565 24/11/2022 A1 B1

15 272 21/11/2565 21/11/2565 23/02/2566 A5 B3

16 232 22/11/2022 22/11/2022 5/1/2023 Out B1

17 20 23/11/2565 30/11/2565 5/12/2565 A3 B3

18 352 30/11/2022 7/12/2022 15/2/2023 A3 B2 0.5

19 436 30/11/2022 30/11/2022 15/3/2023 A2 B3

20 54 1/12/3108 2/12/3108 9/12/2565 A1 B1

21 12 14/12/2565 14/12/2565 16/12/2022 A1 B2

22 408 15/12/2565 15/12/2565 27/02/2566 A6 B1

23 848 21/12/2565 1/9/2566 13/6/2023 A6 B2

24 144 21/12/2022 24/02/2566 24/3/2023 A6 B1

25 10 26/12/2565 26/12/2565 28/12/2022 A1 B2  

26 10 26/12/2565 26/12/2565 29/12/2565 A1 B2

27 24 27/12/2565 27/12/2565 30/12/2565 A2 B1  

28 24 27/12/2565 28/12/2565 3/01/2566 A2 B1

29 272 28/12/2565 3/03/2566 22/5/2566 A6 B2  

30 132 28/12/2565 17/03/2566 19/4/2566 A6 B1

31 20 5/1/2023 5/01/2566 10/01/2566 A4 B1

32 24 9/01/2566 9/01/2566 12/01/2566 A2 B3

33 32 9/01/3109 10/1/2022 14/2/2566 A3 B3

34 304 12/1/2566 1/12/2566 20/3/2566 A5 B3

35 32 13/1/2566 13/1/2566 2/3/2566 A2 B3

36 372 13/1/2566 18/1/2566 24/3/2566 A4 B2

37 296 19/1/2566 19/1/2566 4/4/2566 Out B2

38 32 25/1/2566 24/03/2566 31/3/2566 A6 B1

39 240 25/1/2566 25/1/2566 15/3/2566 A5 B2

40 12 26/1/2566 26/01/2566 6/2/2566 A1 B1

41 24 27/1/2566 27/1/2566 1/2/2566 A2 B2

3 32 30/1/2566 2/8/2566 22/2/2566 A4 B1

43 32 30/1/2566 2/9/2566 21/2/2566 A4 B1

44 24 31/1/2566 2/2/2566 8/2/2566 A3 B2

45 32 31/1/2566 2/7/2566 17/2/2566 A4 B1

46 24 31/1/2566 2/3/2566 9/2/2566 A3 B2

47 32 31/1/2566 13/2/2566 24/2/2566 A4 B1

48 600 1/2/2566 2/6/2566 23/5/2566 A3 B3

49 168 1/2/2566 14/2/2566 31/03/566 A4 B2

50 224 2/2/2566 27/3/2566 2/6/2566 A6 B2

51 160 3/2/2566 19/04/2566 13/6/2566 A6 B2

52 12 8/2/2566 2/8/2566 10/2/2566 A1 B2

53 184 9/2/2566 2/9/2566 5/05/3109 A5 B2

54 280 10/2/2566 2/10/2566 29/3/2566 Out out

55 304 13/2/2566 15/5/2566 15/6/2566 A6 B1

56 168 13/2/2566 6/6/2566 28/6/2566 A6 B2

57 20 23/2/2566 23/2/2566 1/3/2566 A2 B3

58 208 24/2/2566 3/3/2566 19/4/2566 A3 B3

59 216 14/3/2566 14/3/2566 23/6/2566 A2 B2

60 92 14/3/2566 6/8/2566 27/6/2566 A6 B2

61 12 23/3/2566 23/3/2566 24/3/2566 A4 B2

62 80 24/3/2566 24/3/2566 11/4/2566 A3 B1

63 296 5/4/2566 4/5/2566 18/7/2566 Out B2

64 436 5/4/2566 4/5/2566 28/6/2566 A4 B1

65 32 24/4/2566 28/4/2566 9/5/2566 A4 B1

66 40 24/4/2566 5/2/2566 12/5/2566 A4 B3

67 208 11/4/2566 22/6/2566 31/7/2566 A6 B2

68 176 19/4/2566 19/4/2566 29/5/2566 A5 B3

69 176 19/4/2566 26/4/2566 9/6/2566 A5 B3

70 168 5/5/2566 5/5/2566 24/7/2566 A3 B2

71 32 8/5/2566 5/9/2566 10/5/2566 A5 B2

72 24 9/5/2566 5/9/2566 15/5/2566 A4 B1

73 36 8/5/2566 5/10/2566 11/5/2566 A5 B2

74 20 9/5/2566 5/11/2566 16/5/2566 A5 B1

75 260 8/5/2566 5/12/2566 16/8/2566 A3 B2

ผูป้ฏบิัต ิ 26/12/2565 27/12/2565 28/12/2565
จันทร์ องัคาร พธุชืѷอหนังสอื จํานวนหนา้ ตน้ฉบับเขา้ เริѷมแผนงาน วนัทีѷเสร็จ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



96 
 

 

รูปที่ ผก 2 ภาพลำดับการจัดตารางการผลิตด้วยวิธี SJF 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ ผก 3 ภาพลำดับการจัดตารางการผลิตด้วยวิธี LPT 

จัด พสิจูน์
1 12 6/05/2565 9/05/2565 12/05/2565 A1 B1

2 18 24/06/2565 27/06/2565 30/06/2565 A1 B1

3 396 3/10/2565 3/10/2565 9/12/2565 A2 B1

4 412 19/10/2565 19/10/2565 27/12/2022 A3 B2

5 376 19/10/2565 7/11/2565 18/01/3109 A3 B2 0.5

6 432 26/10/2565 26/10/2565 5/01/2566 A4 B3

7 444 28/10/2565 28/10/2565 20/01/2566 A6 B3

8 328 31/10/2565 31/10/2565 27/12/2022 A5 B1

9 336 2/11/2565 14/11/2565 1/2/2023 A4 B3

10 32 3/11/2565 3/11/2565 9/11/2565 A2 B2

11 204 8/11/2565 22/11/2565 7/2/2023 A3 B3

12 172 8/11/2565 16/11/2565 14/2/2023 A6 B3

13 368 16/11/2565 28/11/2565 3/2/2023 A4 B1

14 10 21/11/2565 21/11/2565 24/11/2565 A1 B1

15 272 21/11/2565 21/11/2565 28/2/2023 A5 B3 0.5

16 232 22/11/2565 22/11/2565 6/01/2566 Out B1

17 20 23/11/2565 30/11/2565 5/12/2022 A3 B3

18 352 30/11/2565 8/12/2565 24/2/2023 A3 B2 0.5

19 436 30/11/2565 30/11/2565 21/03/2566 A2 B3

20 54 1/12/2565 1/12/2565 13/12/2022 A1 B1

21 12 14/12/2565 14/12/2565 16/12/2022 A1 B2

22 408 15/12/2565 15/12/2565 8/3/2023 A6 B1

23 848 21/12/2565 9/1/2566 26/06/2566 A6 B2

24 144 21/12/2565 24/02/2566 23/3/2023 A6 B1

25 10 26/12/2565 26/12/2565 28/12/2565 A1 B2  

26 10 26/12/2565 26/12/2565 29/12/2565 A1 B2

27 24 27/12/2565 27/12/2565 30/12/2565 A2 B1  

28 24 27/12/2565 28/12/2565 3/01/2566 A2 B1

29 272 28/12/2565 2/03/2566 10/5/2023 A6 B2  

30 132 28/12/2565 20/3/2566 24/4/2023 A6 B1

31 20 5/01/2566 6/01/2566 11/1/2023 A4 B1

32 24 9/01/2566 9/01/2566 12/1/2023 A2 B3

33 32 9/1/2566 10/01/2565 18/1/2023 A3 B3

34 304 12/1/2566 12/1/2566 23/3/2566 A5 B3

35 32 13/1/2566 13/1/2566 19/1/2566 A2 B3

36 372 13/1/2566 13/1/2566 27/03/3109 A4 B2

37 296 19/1/2566 19/1/2566 15/3/2023 Out B2

38 32 25/1/2566 24/03/2566 30/3/2566 A6 B1

39 240 25/1/2566 25/1/2566 28/3/2566 A5 B2

40 12 26/1/2566 26/01/2566 31/1/2566 A1 B1

41 24 27/1/2566 27/1/2566 1/2/2566 A2 B2

42 32 30/1/2566 8/2/2566 16/2/2566 A4 B1

43 32 30/1/2566 9/2/2566 21/2/2566 A4 B1

44 24 31/1/2566 31/1/2566 6/2/2566 A3 B2

45 32 31/1/2566 7/2/2566 13/2/2566 A4 B1

46 24 31/1/2566 8/2/2566 13/2/2566 A3 B2

47 32 31/1/2566 14/2/2566 24/2/2566 A4 B1

48 600 1/2/2566 8/2/2566 1/06/3109 A3 B3

49 168 1/2/2566 14/2/2566 7/4/2023 A4 B2

50 224 2/2/2566 16/3/2566 7/06/2566 A6 B2

51 160 3/2/2566 4/4/2566 16/6/2566 A6 B2

52 12 8/2/2566 8/2/2566 10/2/2023 A1 B2

53 184 9/2/2566 9/2/2566 18/5/2023 A5 B2

54 280 10/2/2566 10/2/2566 29/3/2566 Out out

55 304 13/2/2566 17/5/2566 14/7/2023 A6 B1

56 168 13/2/2566 1/6/2566 12/7/2023 A6 B2

57 20 23/2/2566 23/2/2566 1/3/2023 A2 B3

58 208 24/2/2566 7/3/2566 28/4/2566 A3 B3

59 216 14/3/2566 14/3/2566 10/7/2566 A2 B2

60 92 14/3/2566 14/6/2566 29/6/2023 A6 B2

61 12 23/3/2566 23/3/2566 29/3/2023 A4 B2

62 80 24/3/2566 24/3/2566 7/4/2566 A3 B1

63 296 5/4/2566 5/4/2566 17/7/2566 Out B2

64 436 5/4/2566 7/4/2566 26/06/3109 A4 B1

65 32 24/4/2566 28/4/2566 10/5/2566 A4 B1

66 40 24/4/2566 3/5/2566 15/5/2566 A4 B3

67 208 11/4/2566 20/6/2566 8/8/2566 A6 B2

68 176 19/4/2566 19/4/2566 6/6/2566 A5 B3

69 176 19/4/2566 26/4/2566 8/6/2566 A5 B3

70 168 5/5/2566 5/5/2566 31/7/2566 A3 B2

71 32 8/5/2566 9/5/2566 12/5/2566 A5 B2

72 24 9/5/2566 11/5/2566 17/5/2566 A4 B1

73 36 8/5/2566 10/5/2566 15/5/2566 A5 B2

74 20 9/5/2566 15/5/2566 18/5/2566 A5 B1

75 260 8/5/2566 12/5/2566 18/8/2566 A3 B2

ผูป้ฏบิัต ิ 26/12/2565 27/12/2565 28/12/2565
จันท์ องัคาร พธุชืѷอหนังสอื จํานวนหนา้ ตน้ฉบับเขา้ เริѷมแผนงาน วนัทีѷเสร็จ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ ผก 4 ภาพลำดับการจัดตารางการผลิตด้วยวิธี EDD 

จัด พสิจูน์
1 12 6/05/2565 9/05/2565 12/05/2565 A1 B1

2 18 24/06/2565 27/06/2565 30/06/2565 A1 B1

3 396 3/10/2565 3/10/2565 13/12/2565 A2 B1

4 412 19/10/2565 19/10/2565 27/12/2565 A3 B2

5 376 19/10/2565 4/11/2565 18/1/2566 A3 B2

6 432 26/10/2565 26/10/2565 5/01/2566 A4 B3

7 444 28/10/2565 28/10/2565 23/01/2566 A6 B3 0.5

8 328 31/10/2565 31/10/2565 27/12/2565 A5 B1

9 336 2/11/2565 14/11/2565 30/1/2023 A4 B3 0.5

10 32 3/11/2565 3/11/2565 9/11/2565 A2 B2

11 204 8/11/2565 22/11/2565 2/08/2566 A3 B3

12 172 8/11/2565 16/11/2565 2/9/2566 A6 B3

13 368 16/11/2565 28/11/2565 2/03/2566 A4 B1

14 10 21/11/2565 21/11/2565 24/11/2022 A1 B1

15 272 21/11/2565 21/11/2565 23/02/2566 A5 B3

16 232 22/11/2022 22/11/2022 6/1/2023 Out B1

17 20 23/11/2565 23/11/2565 28/11/2565 A3 B3

18 352 30/11/2022 2/12/2022 7/2/2023 A3 B2

19 436 30/11/2022 30/11/2022 21/3/2023 A2 B3

20 54 1/12/3108 1/12/3108 9/12/2565 A1 B1

21 12 14/12/2565 14/12/2565 16/12/2022 A1 B2

22 408 15/12/2565 15/12/2565 3/03/2566 A6 B1

23 848 21/12/2565 13/3/2566 18/8/2023 A6 B2

24 144 21/12/2022 1/9/2566 28/2/2023 A6 B1

25 10 26/12/2565 26/12/2565 28/12/2022 A1 B2  

26 10 26/12/2565 26/12/2565 29/12/2565 A1 B2

27 24 27/12/2565 27/12/2565 30/12/2565 A2 B1  

28 24 27/12/2565 28/12/2565 3/01/2566 A2 B1

29 272 28/12/2565 23/1/2566 19/04/2566 A6 B2  

30 132 28/12/2565 16/1/2566 3/9/2566 A6 B1

31 20 5/1/2023 5/01/2566 10/01/2566 A4 B1

32 24 9/01/2566 9/01/2566 12/01/2566 A2 B3

33 32 9/01/3109 9/1/2022 17/1/2023 A3 B3

34 304 12/1/2566 12/1/2566 23/3/2566 A5 B3

35 32 13/1/2566 13/1/2566 20/1/2566 A2 B3

36 372 13/1/2566 13/1/2566 4/11/2566 A4 B2

37 296 19/1/2566 19/1/2566 3/9/2023 Out B2

38 32 25/1/2566 25/1/2566 24/02/2566 A6 B1

39 240 25/1/2566 25/1/2566 13/3/2566 A5 B2

40 12 26/1/2566 26/01/2566 31/1/2566 A1 B1

41 24 27/1/2566 27/1/2566 2/1/2566 A2 B2

42 32 30/1/2566 30/1/2566 2/7/2566 A4 B1

43 32 30/1/2566 2/1/2566 13/2/2566 A4 B1

44 24 31/1/2566 31/1/2566 2/3/2566 A3 B2

45 32 31/1/2566 31/1/2566 2/8/2566 A4 B1

46 24 31/1/2566 2/1/2566 2/6/2566 A3 B2

47 32 31/1/2566 2/8/2566 16/2/2566 A4 B1

48 600 2/1/2566 2/8/2566 1/6/2566 A3 B3

49 168 1/2/2566 1/9/2566 243343 A4 B2

50 224 2/2/2566 14/2/2566 5/9/2023 A6 B2

51 160 3/2/2566 24/2/2566 15/5/2566 A6 B2

52 12 8/2/2566 8/2/2566 10/2/2023 A1 B2

53 184 2/9/2566 2/10/2566 27/4/2566 A5 B2

54 280 10/2/2566 10/2/2566 29/3/2566 Out out

55 304 13/2/2566 23/5/2566 27/7/2566 A6 B1

56 168 13/2/2566 5/12/2566 16/6/2566 A6 B2

57 20 23/2/2566 23/2/2566 28/2/2566 A2 B3

58 208 24/2/2566 24/2/2566 243377 A3 B3

59 216 14/3/2566 14/3/2566 29/5/2566 A2 B2

60 92 14/3/2566 5/5/2566 22/5/2023 A6 B2

61 12 23/3/2566 23/3/2566 27/3/2023 A4 B2

62 80 24/3/2566 24/3/2566 4/4/2566 A3 B1

63 296 4/5/2566 4/5/2566 15/6/2566 Out B2

64 436 4/5/2566 4/5/2566 7/5/2566 A4 B1

65 32 24/4/2566 24/4/2566 28/4/2566 A4 B1

66 40 24/4/2566 25/4/2566 5/8/2566 A4 B3

67 208 11/4/2566 6/9/2566 8/9/2566 A6 B2

68 176 19/4/2566 19/4/2566 6/2/2566 A5 B3

69 176 19/4/2566 27/4/2566 6/7/2566 A5 B3

70 168 5/5/2566 5/9/2566 19/6/2566 A3 B2

71 32 5/8/2566 5/8/2566 5/11/2566 A5 B2

72 24 5/9/2566 5/9/2566 5/12/2566 A4 B1

73 36 5/8/2566 5/9/2566 5/12/2566 A5 B2

74 20 5/9/2566 5/12/2566 17/5/2566 A5 B1

75 260 8/5/2566 16/5/2566 8/3/2566 A3 B2

ผูป้ฏบิัต ิ 26/12/2565 27/12/2565 28/12/2565
จันท์ องัคาร พธุชืѷอหนังสอื จํานวนหนา้ ตน้ฉบับเขา้ เริѷมแผนงาน วนัทีѷเสร็จ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ภาคผนวก ข  

งานที่ได้รับมอบหมายการทำปริญญานิพนธ์ 

 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 นางสาวเบญจพร สอนจันทร์ รหัสนักศึกษา 63010550 

งานที่ได้รับมอบหมาย 

1.ทำเนื้อหาในบทที่ 1 

2.ทำเนื้อหาในบทที่ 3 บางส่วน 

3.ทำเนื้อหาในบทที่ 5 และสารบัญ 

4. ศึกษาวิธีการเขียนโปรแกรมและเขียนโปรแกรมแก้ปัญหา 

 ลงชื่อ  

 ( นางสาวเบญจพร สอนจันทร์ ) 

 นางสาวประกายกุล แก่นคำ รหัสนักศึกษา 63010565 

งานที่ได้รับมอบหมาย 

1.ทำเนื้อหาในบทที่ 2  

2.ทำเนื้อหาในบทที่ 3 บางส่วน 

3.ทำในส่วนของเอกสารอ้างอิง 

4.ศึกษาวิธีการเขียนโปรแกรมและเขียนโปรแกรมแก้ปัญหา 

 ลงชื่อ  

 ( นางสาวประกายกุล แก่นคำ ) 

 นางสาวปริศนา กล้าหาญ รหัสนักศึกษา 63010573 

งานที่ได้รับมอบหมาย 

1.ทำเนื้อหาในบทที่ 4 

2.ทำเนื้อหาในบทที่ 3 บางส่วน 

3.ทำในส่วนการจัดหน้า สารบัญตาราง และสารบัญรูป 

4.ศึกษาวิธีการเขียนโปรแกรมและเขียนโปรแกรมแก้ปัญหา 

 ลงชื่อ  

 ( นางสาวปริศนา กล้าหาญ ) 

ประกาย กุ แก่ ่น

ปริศนาา กล้าห

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้




