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จากบทความตอนแรกผูเขียนไดกลาวถงึพ้ืนฐานที่จํ าเปนใน
การสราง Finite Scheduling โดยใช Excel และไดกลาวถึง
การประยุกตใชงาน สํ าหรับเครื่องจักรหนึ่งเครื่อง และ
หลายเครื่องทํ างานขนานกัน ซึ่งครอบคลุม Section 1-12
ในโปรแกรมตัวอยาง Scheduling_Excel.xls

ในตอนทีส่องนี้จะกลาวถึง การประยุกตใชกับการทํ างาน
แบบ Repetitive และการกํ าหนด Setup Matrix

Repetitive Production and Setups

จากตวัอยางกอนๆ เราจะกํ าหนดเวลาทํ างานโดยกํ าหนด
เปนชั่วโมงทํ างาน (Run Time) เชน งาน A ใชเวลา 7 ชั่ว
โมง ใน 7 ชั่วโมงคือเวลาทํ างานทั้งหมดซึ่งจะรวมเวลา
ท ํางานและเวลา Setup เครื่องจักรเขาไวดวยกัน กลาวคือ

Run Time = Setup Time + Processing Time

แตถาลักษณะการทํ างานเปนการผลิตของซํ้ าๆกัน
(Repetitive Production) เชน การฉีดพลาสติก, การผสม
แชมพ ูเวลาที่ใชในการ Setup เครื่องจักรจะคงที่ แตในสวน
ของ Processing Time จะข้ึนอยูกับจํ านวนของที่ตองผลิต
โดยทัว่ไปสามารถกํ าหนดไดสองแบบคือเปน Cycle Time
เชนเวลาในการฉีดพลาสติกเปน 2 นาที / Cycle (ในหนึ่ง
Cycle อาจมีไดมากกวา 1 ชิ้น) และอีกลักษณะหน่ึงคือ
กํ าหนดเปน Production Rate เชน 30 ชิ้น / ช.ม.

ตวัอยางตอไปจะเปนการประยุกตใชกับกรณีการวางแผน
การผลติกับเครื่องจักรที่ทํ างานในลักษณะ Repetitive
Production โดยจะกํ าหนด Setup Time และ Production
Rate เอาไว เม่ือกํ าหนดงานและจํ านวนลงในแผนการผลิต
โปรแกรมจะทํ าการคํ านวณ Run Time ใหโดยอัตโนมัติ

สมมตุวิามีเครื่องจักรอยูสองเครื่องคือ WC 1 และ WC 2
โดยมี Set Up Time คือ 1.25 และ 3 ช.ม. ตามลํ าดับ
เครือ่งจกัรทั้งสองเครื่องสามารถผลิตงานได 4 แบบ โดยมี
Production Rate ตอชัว่โมงตางกัน สราง Worksheet
ส ําหรบั Setup Time และ Production Rate ไดดังรูปที่ 1

เวลา Run Time สามารถคํ านวณไดจาก Setup Time +
Processing Time โดยที ่Processing Time คือ
Production Rate * Quantity สรางตารางคํ านวณ Run
Time ดงัรปูที ่2 โดยกํ าหนด Column A สํ าหรับกํ าหนด
เครือ่งจักร, Column B กํ าหนดลํ าดับการทํ างาน, Column
C กํ าหนดงานที่จะทํ า, Column D กํ าหนดจํ านวนที่ตองการ

ผลติ, Column E เปนเวลา Setup เครื่องจักรใหใสสูตร
=VLOOKUP(A11,B$4:C$5,2) ลงใน E11, Function
VLOOKUP เปนการคนหาคา Setup Time ของเครื่องจักรที่
ระบใุน A11 จาก B4:C5, Column F เปน Production Rate
ใหใสสูตร =VLOOKUP(C11,E$4:G$7,A11+1) ซึ่งเปน
การคนหาคา Production Rate ของงานที่ระบุใน C11 จาก
E4:G7, Column G เปนเวลาที่ใชผลิตจริง =D11/F11,
Column F เปนเวลารวม ในหนวยของชั่วโมง =E11+G11,
Column G เปนเวลารวมในหนวยของวัน =H11/24, หลัง
จากก ําหนดสูตรทั้งหมดแลวก็ทํ าการ Copy ไปยัง Row
อ่ืนๆ ดังรูป

เม่ือไดเวลา Run Time ใน Column G แลวที่เหลือก็เขา

สตูรการคํ านวณ Start-Stop Time เหมือในตัวอยางกอนๆ,
กอนอ่ืนกํ าหนด Cell J4 ใหเปน Cell พิเศษสํ าหรับกํ าหนด
เวลาเริ่มงานของงานแรก ดังรูปที่ 3, Column J ใชกํ าหนด
เวลาเริ่มตนของงานใสสูตร =IF(A11=A10,N10,J$4) โดย
ทีถ่าเปนงานในเครื่องจักรเดียวกัน (A11=A10) จะใชเวลา
สิน้สดุงานของงานกอนหนา (N10) เปนเวลาเริ่มตน ถาไม
ใชจะใชเวลาที่กํ าหนดใน J4



ใน Column ที่เหลือใชสูตรดังนี้

• Calc 1

=MATCH(J11,Cal_1_PB) + (MATCH(J11,Cal_1_PB) =
MATCH(J11,Cal_1_PE))

• Calc 2

=INDEX(Cal_1_CWD,K11,1) - (INDEX
(Cal_1_PE,K11,1) -
MAX(INDEX(Cal_1_PB,K11,1),J11))

• Calc 3

=MATCH(L11+I11,Cal_1_CWD)+1

• Job Stop

=INDEX(Cal_1_PE,M11,1) - INDEX
(Cal_1_CWD,M11,1)+L11+I11

หลกัการทํ างานเหมือนกับที่ไดอธิบายไวในบทความตอนที่
แลว โดย Cal_1_PB คือชวงเวลา Period Begin ในปฏิทิน,
Cal_1_PE คอืชวงเวลา Period End ในปฏิทิน, และ
Cal_1_CWD คอืชวงเวลา Cumulative Work Day ใน
ปฏิทิน

มีขอควรระวงัสํ าหรับการใชงานคือสูตรหาคาเวลาเริ่มตนการ
ท ํางานใน Column J จะเปรียบเทียบเครื่องจักรกับเครื่อง
จกัรใน Row กอนหนา (A11=A10) ถาไมตรงกันก็จะตี
ความวาเปนงานแรก ดังนั้นถามีการเพิ่มงานเขาไปในแผนจะ
ตองมกีาร Sort ตามเครื่องจักร (Column A) และ ลํ าดับการ
ท ํางาน (Column B) เสียกอนเพื่อไมใหโปรแกรมทํ างานผิด

จดุทีน่าสงัเกตอีกอยางคือผูใชสามารถเพิ่มจํ านวนเครื่อง
จกัรและ Product เขาไปไดไมจํ ากัด (ในทางทฤษฎี) จาก
รปูที ่1 ตารางเครื่องจักรและ Setup สามารถเพิ่มตอทายไป
ไดเรือ่ยๆ โดยที่สูตรการหาเวลา Setup ใน Column E จะ
ท ํางานไดไมผิดพลาดเพียงแตตองขยายชวงในสูตร
VLOOKUP ใหครอบคลุมถึงเครื่องจักรที่เพ่ิมเขาไป, ในขณะ
เดยีวกัน ตราบใดที่ชื่อของเครื่องจักรยังเปนหมายเลขที่
เรยีงล ําดบักันและผูใชขยายชวงในสูตร VLOOKUP ให
ครอบคลมุถึงเครื่องจักรและงานที่เพ่ิมเขาไป สูตรในการหา
คา Production Rate ใน Column F ก็ยังทํ างานไดไมผิด
พลาดเชนกัน

Setup Matrix

ตวัอยางที่แลวเวลา Setup Time ของเครื่องจักรเปนเวลา
คงที ่แตในบางกรณี Setup Time จะข้ึนอยูกับงานกอนหนา
เชน เครือ่งผสมสีเม่ือมีการผลิตสีใดสีหนึ่งเสร็จแลวตองมี
การท ําความสะอาดเครื่องกอนที่จะทํ าการผสมสีใหม และ
เวลาทีใ่ชในการทํ าความสะอาดก็ข้ึนอยูกับวาสีที่เพ่ิง
ผสมเสรจ็ไปและสีที่จะผสมใหมน้ันเปนสีอะไร ถาผสมสีขาว
เสรจ็และกํ าลังจะผสมสีดํ าตอก็จะใชเวลาในการทํ าความ
สะอาดนานกวาถาจะผสมสีเทาตอ เปนตน

การกํ าหนด Setup Time สํ าหรับการเปลี่ยนงานแตละชนิด
สามารถท ําไดโดยกํ าหนดใหอยูในรูปของ Matrix ดังรูปที่ 4
เครือ่งจกัรแตละเครื่องมี Setup Matrix แยกกันโดย Setup
Time จะกํ าหนดอยูในชองที่ตัดกันของ Row กับ Column
เชน เวลาที่เปลี่ยนจาก Product C ไปเปน Product A ของ
เครื่องจักร 1 เปน 2 ช.ม.

กํ าหนดชื่อใหสวนตางๆของ Matrix โดยใช Menu
Insert -> Name -> Define …
ดังนี้

• Matrix_1 ชวง A3:A7
• Matrix_1 ชวง G3:K7
• Top_Row_1 ชวง A3:E2
• Top_Row_2 ชวง G3:K
กํ าหนดให G9 เปนหมายเลขเครื่องจักร, G10 เปนงานที่
เพ่ิงท ําเสร็จ, และ G11 เปนงานที่จะทํ าตอไป กลไกการหา
คา Setup Time ประกอบดวย 4 ข้ันตอนคือ

1. ชือ่ของชวง Top Row: จะใชการเชื่อม String โดย
กํ าหนดสูตรตอไปนี้ลงใน G13
="Top_Row_"&G9

2. ชือ่ของ Setup Matrix: ใชการเชื่อม String เชนกัน
โดยกํ าหนดสูตรตอไปนี้ลงใน G14
="Matrix_"&G9

3. ต ําแหนงของงานปจจุบันในชวง Top Row: โดยการใช
MATCH รวมกับการอางถึงชวง Top Row แบบ
Indirect โดยใชสูตรตอไปนี้ในชอง G15
=MATCH(G11,INDIRECT(G13))

4. คาของ Setup Time ใน Matrix: เม่ือไดตํ าแหนงของ
งานปจจุบันแลวก็นํ ามาใชรวมกับงานกอนหนาเพ่ือหา
คาของ Setup Time โดยใชสูตร
=VLOOKUP(G10,INDIRECT(G14),G15)

การท ํางานทั้งหมดสามารรวมกันใหเปนสูตรเดียวไดดังนี้
=VLOOKUP(G10, INDIRECT ("Matrix_"&G9), MATCH
(G11, INDIRECT ("Top_Row_"&G9)))
การนํ าไปใชงานใหทดลองปรับเปลี่ยนตัวอยางที่แลวโดย
เปลีย่นสูตรใน Cell E11 ใหเปน

=IF(A11=A10,VLOOKUP(C10,INDIRECT
("Matrix_"&A11),MATCH(C11,INDIRECT
("Top_Row_"&A11))),0)

จากนั้นก็ Copy ลงไปยัง Cell อ่ืนไน Column E เวลา
Setup Time ก็จะเปลี่ยนไปใชตามที่กํ าหนดใน Setup
Matrix ดงัรูปที่ 5

มีขอควรระวังหรับการใชงานคือสูตรหาคา Setup Time ใน
Column E จะเปรียบเทียบเครื่องจักรกับเครื่องจักรใน Row
กอนหนา (A11=A10) ถาไมตรงกันก็จะตีความวาเปนงาน
แรกและจะกํ าหนด Setup Time = 0 ดังนั้นถามีการเพิ่ม
งานเขาไปในแผนจะตองมีการ Sort ตามเครื่องจักร



(Column A) และ ลํ าดับการทํ างาน (Column B) เสียกอน
เพ่ือไมใหโปรแกรมทํ างานผิด

สรุป

บทความตอนนี้ไดยกตัวอยางการประยุกตใชกับการทํ างาน
แบบ Repetitive ที่มีการกํ าหนดเวลาการผลิตแบบ
Production Rate

เน้ือหาทัง้หมดครอบคลุม Section 13-15 ในโปรแกรมตัว
อยาง Scheduling_Excel.xls ซึ่งสามารถ Download ไดที่
www.production-scheduling.com ถาตองการโปรแกรม
ตวัอยางของผูเขียนก็สามารถ email มาขอไดที่
spluangwan@yahoo.com โดยระบุ Subject วา Request
Excel Sch - 2
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