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บทคัดย่อ  
บทความนี้นำเสนอการศึกษาระบบการติดตั้งเครื่องเจียระไนอัตโนมัติ เพื่อพัฒนากระบวนการให้มีประสิทธิภาพมาก

ขึ้นโดยประยุกต์ใช้เทคนิค PERT/PCM หาเส้นทางวิกฤตของการติดตั้งทั้งระบบ แสดงความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรม และทำ
ให้ทราบระยะเวลาในการติดตั้งที่แน่นอน สร้างความน่าเชื่อถือในการดำเนินการ โดยเป็นไปตามที่ลูกค้ากำหนด หลังจากการ
ประยุกต์ใช้ PERT/CPM ปรากฎว่าการติดตั้งเครื่องจักรเป็นไปตามแผนงานและมีประสิทธิภาพ โดยใช้ 18  กิจกรรมบนโหนด 
และ ใช้เวลา 918 นาที หรือประมาณ 1.91 วัน จึงมีโอกาสติดตั้งแล้วเสร็จแล้วเสร็จภายใน 2 วัน การพัฒนาดังกล่าวมีความ
เชื่อมั่นร้อยละ 99.95 และมีความเบี่ยงเบนมาตรฐานโครงการอยู่ที่ 12.81 นาที 
 
คำสำคัญ : การติดตั้งเครื่องเจียระไน คัตติ้งทูล PERT/PCM เส้นทางวิกฤต โครงการกิจกรรม 
 

Abstract  
This article presents a study on the installation of an automatic grinding machine to develop more 

efficient of installation process by applying PERT/PCM techniques to find the critical paths of the entire 
installation which showing the relationship of each activity and making us know the exact installation time 
to build the credibility according to reach the customer's requirement. After the application of PERT/CPM, 
the consequences turned out that the installation process was on planned and efficiency by using 18 node 
activities and took 918 minutes or approximately 1.91 days (Possibility to finish within 2 days). The project 
has confidence at 99.95% and the standard deviation (SD) at 12.81 minutes. 
 
Keywords : grinding machine installation, cutting tool, PERT/CPM, critical path, project management 
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1. บทนำ (Introduction)  
การติดตั้งเครื่องจักรสำหรับผลิตเครื่องมือตัดที่มีความ

เที่ยงตรงสูงมีความสำคัญอย่างยิ่ง เนื่องจากการผลิตเครื่องมอื
ตัดนั้นต้องใช้ความละเอียดและความเที่ยงตรงในการติดตั้ง 
ซึ่งเป็นเครื่องเจียระไน (WALTER) ที่มีความแม่นยำจากการ
หมุน (Run Out) ในการเจียระไนเครื่องมือตัด 4 ไมโครเมตร 
โดยมีซอฟต์แวร์ Walter Window Mode TOOL STUDIO 
CAD/CAM และมีความเร็วรอบสูงสุด 10,500 รอบต่อนาที มี
น้ำหนัก 5,000 กิโลกรัม ซึ่งในการติดตั้งจะมีการสำรวจพื้นท่ี
ในการรับน้ำหนัก ความมั่นคง ความแข็งแรงของพื้นที ่ใน
ขณะที ่เครื ่องเจียระไนทำงาน เพื ่อทำให้การผลิตมีความ
ปลอดภัย และมีประสิทธิภาพสูงสุด 

เนื่องจากเครื่องเจียระไน (WALTER) ผลิตเครื่องมือตัดมี
ความเที่ยงตรงสูง เช่น ดอกสว่านประเภท Drill  Step Drill  
Endmill Ball Nose  Reamer เป็นต้น โดยดอกสว่านถูกทำ
มาจากวัสดุแข็งหลากหลายชนิดซึ่งมีผลต่อความทนทานจาก
วัสดุหลายประเภท มีทั้งแบบคาร์ไบด์ (Carbide) ซีเมนตค์าร์
ไบด์(Cemented Carbide) High Speed Synchronization: 
HSS  เพชรโพลีคร ิสต ัลล ีน (Polycrystalline Diamond: 
PCD) เซรามิก (Ceramic)  ซึ่งการเจียระไนดอกสว่านแต่ละ
ประเภทนั้น มีกระบวนการผลิตที่เยอะและมีความละเอียด 
เพื่อจะได้ดอกสว่านท่ีมีความเที่ยงตรงสูง  จึงจำเป็นต้องติดตั้ง
เครื่องจักรที่มีคุณภาพระดับ High Technology และสะดวก
ต่อการใช้งานเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้ารวมถึง
เพิ่มความมั่นใจให้แก่ลูกค้า เป็นการยืนยันคุณภาพสินค้า 
และเป็นการดำเนินธุรกิจอย่างหนึ่งที ่จะทำให้ลูกค้าเลือก
บริการจากธุรกิจของเรา 

จากงานวิจัยท่ีผ่านมา ตริณ ทับทิมทอง* ได้ทำการศึกษา
การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการติดตั้งปั๊มลม กรณีศึกษา 
: บริษัท U.P.E โดยประยุกต์ใช้วิธี วิถีวิกฤต (Critical Path 
Method: CPM) จากการวิเคราะห์ พบว่าจ ุดว ิกฤตของ
กระบวนการติดตั้งปั๊มลมในรูปแบบเติม คือ 1, 2, 3, 4, 5, 6, 
7, 9, 11, 12 เวลารวมของกระบวนการติดตั ้งปั ๊มในรูป
แบบเดิม คือ 495 นาที และจุดวิกฤตของกระบวนการติดตั้ง
ปั๊มลมในรูปแบบใหม่ คือ 1, 2, 3, 4, 5, 7, 9, 10 เวลารวม
ของกระบวนการติดตั้งปั๊มในรูปแบบใหม่ คือ 419 นาทีสรุป
คือกิจกรรมของกระบวนการติดตั้งปั ๊มลมในรูปแบบใหม่มี

เวลาที่สั้นกว่าจึงส่งผลให้การติดตั้งปั๊มลมเมื่อปรับปรุงแล้วมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  อาจอง สุขประเสริฐ* ได้ใช้เทคนิค 
PERT และ CPM ในการวางแผนและควบค ุมโครงการ
ก่อสร้างบ้านจัดสรร จากการวิเคราะห์ CPM พบว่าโครงการ
มีงานวิกฤตจำนวน 10 งาน จากการวิเคราะห์ PERT พบว่า
ความน่าจะเป็นท่ีโครงการจะแล้วเสร็จใน 130 วันมีค่าเท่ากับ 
71.81% ซึ่งมีโอกาสที่จะเกิดความล่าช้าได้ จึงวิเคราะห์ด้วย
การเร่งงาน พบว่า ความน่าจะเป็นที่งานจะแล้วเสร็จเพิ่มขึ้น
เป็น 96.02%  เกียรติศักดิ์สีอ่อนและศักดิ์ชาย รักกวาร* การ
จัดการโครงการห้างสรรพสินค้า กรณีศึกษา ห้างสรรพสินค้า
เทส โก ้ โ ลต ั ส  ส าขาสระบ ุ ร ี ก า ร วา งแผน  ปร ั บปรุ ง
ห้างสรรพสินค้าโดยใช้เทคนิค PERT/CPM โดยใช้ โปรแกรม 
Microsoft Project มาใช้ในการวางแผนสาขาพระรามสาม 
จากแผน 120 วันทำจริง 150 วัน ใช้ Microsoft Project 
วางแผนใช้ 139 วัน สาขาบางนา จากแผน 180 วันทำจริง 
240 วันใช้ Microsoft Project วางแผนใช้ 221 วันสาขาน
วนคร จากแผน 120 ว ันทำจร ิง  165 ว ันใช ้  Microsoft 
Project วางแผนใช้ 157 วัน พีรพันธ์บางพาน, สุรพงศ์บาง 
พานและวิบูลลักษณ์บางพา* การบริหารโครงการด้วยการ
สร้างข่ายงานกิจกรรมในกระบวนการผลิตชุดกระพ้อลําเลียง
ข้าว เป็นการใช้เทคนิค PERT/CPM ในการางแผนโครงการ
ผลิตชุดกระพ้อลําเลียงข้าว ซึ่งเป้าหมายโครงการไม่เกิน 38 
วัน โครงการนี้สามารถทำงานได้ประมาณ 36 วัน ความน่าจะ
เป็นที่โครงการจะแล้วเสร็จภายใน 38 วัน เท่ากับ 99.70% 
ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานโครงการอยู่ที่ 0.727  ภัทรภณ เจษฎา
ลักษณ์* การติดตามบริหารโครงการก่อสร้างเพื่อลดงานล่าช้า 
กรณีศึกษา บริษัท ตัวอย่าง : งานวิจัยนี้ได้ใช้เทคนิค PERT 
และเทคนิคการเร่ง โครงการมาช่วยในการวางแผนการ
บริหารโครงการก่อสร้างโดยดำเนินการภายใต้สัญญา 90 วัน 
จากการวิเคราะห์เส้นทางวิกฤติใช้เวลาเพียง 85 วัน ความ
น่าจะเป็นที่โครงการจะแล้วเสร็จ 97.93  ธนวัฒน์ส่างงาม 
และจิตติวัฒน์นิธิกาญจนธาร* การบริหารโครงการโดยการ
สร ้างข่ายงานกิจกรรมการติดตั ้ง  (Fiber To The x: 
FTTx) ทีสถานีก๊าซ NGV กรณีศึกษา ปั๊มก๊าซ NGV ปตท.
ศูนย์ธรรมศาสตร์รังสิต ใช้เทคนิค PERT/CPM เข้ามา
ช่วยในการบริการโครงการติดตั ้ง (Fiber To The x: 
FTTx) ที่สถานีก๊าซ NGV ใช้เวลาดำเนินโครงการทั้งสิ้น



 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

ตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง คร้ังท่ี 4 (SEITS2022) 5-6 พฤศจิกายน 2565 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพฯ 

 

 

572 

เป็นเวลา 3,120 นาทีหรือ 6 วันครึ่ง ซึ่งระยะเวลาตาม
แผนของ โครงการนี้ถูกกำหนดอยู่ที่ 3,360 นาทีหรือ 7 
วัน ทำให้ เราทราบว่ามีเวลาเผื่อของโครงการนี้อยู่ 240 
นาทีหรือ ครึ่งวัน และโอกาสความน่าจะเป็นที่จะทำให้
โครงการ สามารถดำเนินการเสร็จสิ้นภายใน 7 วันนั้นมี
ค่ามากถึง98.98% และค่าความแปรปรวนของโครงการ
อยู่ที่ 103.0776 นาที 

โครงการนี ้ จึงมีเป้าหมายในการศึกษากระบวนการ
ติดตั้งเครื่องเจียระไน (WALTER) ซึ่งมีการติดตั้งที่เฉพาะ จึง
จะต้องมีการบริหารโครงการที่ดีตั้งแต่กระบวนการเริ่มต้นจน
ไป ถึงกระบวนการสุดท้ายเพื ่อกำหนดระยะเวลาในการ
ดำเนินงาน ที่ถูกต้องให้กับทางลูกค้า โดยอาศัยหลักการของ 
PERT/CPM เข้ามาช่วยในการดำเนินโครงการเพื่อกำหนด
ระยะเวลาการ ดำเนินงานต่าง ๆ ของแต่ละกิจกรรมให้เป็นไป
ตามระยะเวลาที่ ลูกค้ากำหนด 

 

2. วิธีการวิจัย (Methodology)  
 

งานวิจ ัยนี ้มีจุดมุ ่งหมายเพื ่อ หาเส้นทางวิกฤตและ
กำหนดระยะเวลาการติดตั ้งเครื ่องเจ ียระไน(WALTER) 
เป็นไปตามระยะเวลาที่ทางลูกค้ากำหนด โดยใช้เทคนิคของ 
PERT/CPM 
2.1 ศึกษาสภาพของโครงการและเก็บรวบรวมข้อมูล  

การศึกษาสภาพของโครงการและเก็บรวบรวมข้อมูลของ 
การประยุกต์ใช้ PERT/CPM ในโครงการกิจกรรมติดตั้งเครื่อง
เจียระไน(WALTER) นั้นใช้วิธีการสัมภาษณ์ (Interview) โดย
สัมภาษณ์จากเจ้าหน้าที่บริษัทจำนวน 5 ท่าน จากบริษัท
ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด และ จากนั้นจะทำการหา
ค่าเฉลี่ยโดยการสัมภาษณ์นั้นเพื่อให้ทราบ รายละเอียดของ
โครงการว่าประกอบด้วยกิจกรรมอะไรบ้างแต่ละกิจกรรมใช้
เวลาในการดำเนินโครงการเท่าไรและ ความสัมพันธ์ของแต่
ละกิจกรรมว่ากิจกรรมใดทำก่อนและ กิจกรรมใดทำหลัง ซึ่ง
ล ักษณะการเล ือกผ ู ้ส ัมภาษณ์น ั ้นจะเล ือก  จากผ ู ้ท ี ่มี
ประสบการณ์ในการดำเนินงานของบริษัทเป็นอย่างดี เพื่อให้
ได้ข้อมูลที่ถูกต้อง ครบถ้วน ตรงตามความเป็นจริงที่สุด 

 
 
 

2.2 ศึกษารายละเอียดของงาน  
เมื ่อทำการศึกษารายละเอียดของการติดตั ้งเครื ่อง

เจียระไน (WALTER) แล้วนั้นก็ศึกษางานย่อยที่ จะต้องทำ
โดยแยกงานออกเป็นกิจกรรมย่อย ๆ ได้แสดงดังตารางท่ี 1  
 

ตารางท ี ่  1 การแบ่งโครงการต ิดต ั ้ งเคร ื ่องเจ ียระไน 
(WALTER) 
 

กิจกรรม รายการ 
 

1 
พนักงานติดตั้งเครื่องจักรออกเดินทางสู่
บริษัทลูกค้า 

 

2 
พนักงานติดตั้งนำเครื่องจักรพร้อมอุปกรณ์
ลงจากรถ 

 

3 
พนักงานติดตั้งนำเครื่องจักรวางตำแหน่ง
เครื่องจักรให้เข้าที ่

 

4 พนักงานตั้งระดับเครื่องจักร  

5 พนักงานติดตั้งชุดแยกไอ  

6 พนักงานถอดอุปกรณ์ล็อกแกน X  

7 พนักงานถอดอุปกรณ์ล็อกแกน Y  

8 พนักงานถอดอุปกรณ์ล็อกแกน Z  

9 พนักงานต่อระบบไฟและลมเข้าเครื่องจักร  

10 พนักงานตั้งค่าแกนเครื่องจักร  

11 
พนักงานต่อท่อน้ำหล่อเย็นจาก 
เครื่องจักรไปยังเครื่องกรองเศษ 

 

12 
พนักงานต่อท่อน้ำหล่อเย็นจาก 
เครื่องกรองเศษไปยังเครื่องจักร 

 

13 
พนักงานต่อท่อน้ำหล่อเย็นจากเครื่องกรอง
เศษไปยังเครื่องทำความเย็น 

 

14 
พนักงานต่อท่อน้ำหล่อเย็นจากเครื่องทำ
ความเย็นไปยังเครื่องกรองเศษ 

 

15 
พนักงานต่อระบบไฟและลมเข้า 
เครื่องกรองเศษ 

 

16 พนักงานต่อระบบไฟเข้าเครื่องทำความเย็น  

17 
พนักงานตรวจสอบความเรยีบร้อยในการ
ติดตั้ง 

 

18 
พนักงานทดสอบการใช้งานเครื่องจักร
เบื้องต้น 
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เมื ่อทำการแบ่งการติดตั้งเครื ่องเจียระไน (WALTER) 
ออกเป็นกิจกรรมย่อย ๆ จะได้ทั ้งหมด 18 กิจกรรม ย่อย 
จากนั้นทำการหาเวลาในแต่ละกิจกรรมว่าใช้เวลา ดำเนินการ
เท่าใดโดยสัมภาษณ์จากเจ้าหน้าที่บริษัทจำนวน 5 ท่าน จาก
บริษัทดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด และจากนั้นจะทำ
การหาค่าเฉลี่ยโดยการสัมภาษณ์และทำการทดสอบข้อมูล
ทางสถิติ แสดงดังตารางท่ี 2  
 

ตารางที่2 การเก็บข้อมูลเวลาของแต่ละกิจกรรมและการ
ทดสอบ ทางสถิติ 
 

กิจกรรม 
คนที1่ 
(นาที) 

คนที2่ 
(นาที) 

คนที3่ 
(นาที) 

คนที่4 
(นาที) 

คนที5่ 
(นาที) 

 
1 150 140 160 155 130  

2 70 70 85 90 75  

3 160 170 160 175 185  

4 150 130 160 150 140  

5 30 50 40 50 40  

6 20 15 20 15 30  

7 15 20 20 20 15  

8 15 20 15 15 20  

9 45 50 50 40 45  

10 45 40 40 45 50  

11 95 85 100 95 90  

12 40 35 50 45 55  

13 80 80 85 95 85  

14 80 95 80 85 85  

15 60 70 60 65 50  

16 50 55 45 55 45  

17 80 70 85 80 65  

18 25 30 25 30 30  
 

 

เมื่อทราบเวลาในการดำเนินกิจกรรมย่อยและทดสอบ 
ข้อมูลทางสถิติแล้วทราบว่าข้อมูลมีการกระจายตัวแบบ 
Normal ของแต่ละกิจกรรมนำเวลาที่ได้ไปใส่ในช่องเวลาที่ใช้ 
ของแต่ละกิจกรรม จากนั้นกำหนดตัวอักษรอังกฤษแทนแต่
ละกิจกรรม เพื่อให้ง่ายต่อการจัดลำดับความสัมพันธ์ของ
กิจกรรมได้แสดงดังตารางท่ี 3 

 
 

ตารางที่ 3 แสดงรายละเอียดกิจกรรมย่อยของการติดตั้ง
เครื่องเจียระไน (WALTER) 

กิจกรรม รายการ 
กิจกรร
มก่อน
หน้า 

เวลาที่
ใช ้

(นาที)  

A 
พนักงานติดตั้งเครือ่งจกัรออกเดนิทาง 
สู่บริษัทลูกค้า 

- 147  

B 
พนักงานติดตั้งนำเครื่องจักรพรอ้ม
อุปกรณ์ลงจากรถ 

A 78  

C 
พนักงานติดตั้งนำเครื่องจักรวาง 
ตำแหน่งเครื่องจักรให้เข้าที ่

B 170  

D พนักงานตั้งระดับเครือ่งจกัร C 137  

E พนักงานติดตั้งชดุแยกไอ D 39  

F พนักงานถอดอุปกรณ์ลอ็กแกน X E 18  

G พนักงานถอดอุปกรณ์ลอ็กแกน Y F 18  

H พนักงานถอดอุปกรณ์ลอ็กแกน Z G 17  

I 
พนักงานต่อระบบไฟและลมเข้า 
เครื่องจักร 

H 46  

J พนักงานตั้งค่าแกนเครือ่งจกัร I 42  

K 
พนักงานต่อท่อน้ำหล่อเยน็จาก 
เครื่องจักรไปยังเครื่องกรองเศษ 

C 93  

L 
พนักงานต่อท่อน้ำหล่อเยน็จาก 
เครื่องกรองเศษไปยังเครือ่งจกัร 

K 45  

M 
พนักงานต่อท่อน้ำหล่อเยน็จากเครื่อง
กรองเศษไปยังเครื่องทำความเย็น 

L 85  

N 
พนักงานต่อท่อน้ำหล่อเยน็จากเครื่อง 
ทำความเยน็ไปยังเครื่องกรองเศษ 

M 85  

O 
พนักงานต่อระบบไฟและลมเข้า 
เครื่องกรองเศษ 

N 61   

P 
พนักงานต่อระบบไฟเข้าเครื่องทำ 
ความเย็น 

O 50  

Q 
พนักงานตรวจสอบความเรียบร้อย 
ในการติดตั้ง 

J,P 76  

R 
พนักงานทดสอบการใช้งานเครือ่งจกัร
เบ้ืองต้น 

Q 28  

 
2.3 หาเส้นทางวิกฤต  

ทำการหาเวลาของแต่ละกิจกรรมที่เร็วท่ีสุดที่ช้าที่สุด หา
ได้จากสมการดังนี้  
  EF = ES – (ระยะเวลาของกิจกรรม)             (1)  
เมื่อ    
  EF = เวลาสิ้นสุดของกิจกรรมที่เร็วท่ีสุด 
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   ES = เวลาท ี ่ก ิจกรรมจะเร ิ ่มต ้นได ้ เร ็วท ี ่ สุด 
 กรณีมีกิจกรรมที่ให้เลือกค่า ES หลายกิจกรรมให้เลือก 
ค่ากิจกรรมของ EF ที่มากท่ีสุด  
  LS = LF - (ระยะเวลาของกิจกรรม)              (2)  
เมื่อ   
  LS = เวลาที่ช้าที่สุดในการเริ่มกิจกรรมที่ไม่ทำให้  
         โครงการล่าช้าออกไป  
  LF = เวลาสิ้นสุดของแต่ละกิจกรรมที่ไม่ทำให้  
         โครงการช้าออกไป  
 การคำนวณเวลายืดหยุ่น (slack time:LS) คือเวลาที ่กิจ
ล่าช้าได้โดยไม่มีผลกระทบกับเวลาโครงการแล้วเสร็จ 
 SL=LF-EF หรือ SL= LS-ES                       (3) 
2.4 การหาค่าเวลาของกิจกรรม  
 หาค่าเวลากิจกรรมหาได้ 
 

  𝑇𝑒 =
𝑎+4𝑚+𝑏

6
                               (4)                            

โดยให้  
  Te คือ ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ในการทำกิจกรรม 
  a คือ เวลาที่คาดว่าจะทำกิจกรรมให้เสร็จได้เร็ว  
  m คือ เวลาที ่เป็นไปได้มากที ่ส ุด (Most likely 
time)  
  b คือ เวลาที่คาดว่าจะทำกิจกรรมให้เสร็จได้ช้า 
ที่สุด (pessimistic time)  
 ค่าความแปรปรวนของเวลาในกิจกรรม  
 

  𝜎2 = [
𝑏−𝑎

6
]
2

                                 (5)         

  
 ค่าความแปรปรวนของโครงการ 

𝜎𝑝 = √(
sum of the iance of duration

for the activities in the critical path
)    (6) 

 

โอกาสความน่าจะเป็นที่โครงการจะแล้วเสร็จได้จาก  
  ET = EFmax = LFmax                           (7)  
จะได้  

  𝑧 =
𝑆𝑇−𝐸𝑇

𝜎𝑝
                                     (8)  

 

โดยให้  
 z คือ โอกาสความน่าจะเป็นที่โครงการจะแล้วเสร็จ  

 ST คือ เวลาของโครงการที ่กำหนดขึ ้น (Schedule 
Time)  
 ET ค ือ เวลาท ี ่คาดหมายว ่าโครงการจะเสร ็จสิ้น 
(Expected time) 
 

3. ผลการวิจัย (Results) 
 

3.1 ผลการดำเนินงานกรณีไม่คิดปัดเศษวัน  
จากตารางที่ 1 แสดงรายละเอียดกิจกรรมย่อยของ การ

ติดตั้งเครื่องเจียระไน (WALTER) เราสามารถนำมาเขียนเป็น
ข ่ ายงานก ิ จกรรมได ้ แสดงด ั งภาพท ี ่  1 ซ ึ ่ งจะแสดง
ความสัมพันธ์ของกิจกรรมย่อยได้อย่างชัดเจน ยิ่งข้ึน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 ภาพแสดงกิจกรรมข่ายงานของการติดตั้งเครื่อง
เจียระไน (WALTER) 
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จากนั้นนำข่ายงานจากรูปที่ 1 มาใส่ค่าเวลาของ EF, ES, 
LS, LF และ SL เพื ่อจะทำให้ทราบถึงเส้นทางวิกฤต  โดย
พิจารณาจากลักษณะของภาพที่ 2 เป็นการแสดงลักษณะ 
Node diagram ของกิจกรรมย่อยของการติดต ั ้งเคร ื ่อง
เจียระไน (WALTER) โดยให้ช่องว่างระหว่าง ES และ EF เป็น
ช่องใส่ชื่อกิจกรรมและช่องว่างระหว่าง LS และ LF เป็นช่อง
ใส่เวลาดำเนินกิจกรรมและในส่วนภาพที ่ 3 เป็นการนำ 
Node diagram งานย่อยของโครงการมาต่อเป็นลักษณะ 
โครงการการติดตั้งเครื่องเจียระไน (WALTER) 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 ลักษณะของ Node diagram 

 

 
ภาพที่ 3 แสดง Node diagram งานย่อยของการติดตั้ง

เครื่องเจียระไน (WALTER) 

ตารางที่ 4 แสดงค่า EF, ES, LS, LF และSL 
 

กิจกรรม 
กิจกรรม 
ก่อนหน้า 

ใช้
เวลา 
(นาที) 

ES EF LS LF SL 

A - 147 0 147 0 147 0 

B A 78 147 225 147 225 0 
C B 170 225 395 225 395 0 
D C 137 395 532 497 634 102 
E D 39 532 571 634 673 102 
F E 18 571 589 673 691 102 
G F 18 589 607 691 709 102 
H G 17 607 624 709 726 102 
I H 46 624 670 726 772 102 
J I 42 670 712 772 814 102 
K C 93 395 488 395 488 0 
L K 45 488 533 488 533 0 
M L 85 533 618 533 618 0 
N M 85 618 703 618 703 0 
O N 61 703 764 703 764 0 
P O 50 764 814 764 814 0 
Q P 76 814 890 814 890 0 
R Q 28 890 918 890 918 0 

 

ตารางที่ 5 แสดงค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ในการทำกิจกรรม     
ค่าความแปรปรวนของเวลาในกิจกรรม 
 

กิจกรรม a m b te 𝜎2 𝜎𝑝  
A 130 147 160 146 25  

 
 
 
 
 

12.81 

B 70 78 90 78.7 11.1 
C 160 170 185 171 17.4 
D 120 137 160 138 44.4 
E 30 39 50 39.3 11.1 
F 15 18 20 17.8 0.69 
G 15 18 20 17.8 0.69 
H 15 17 20 17.2 0.69 
I 40 46 50 45.7 2.78 
J 40 42 50 43 2.78 
K 85 93 100 92.8 6.25 
L 35 45 55 45 11.1 
M 80 85 95 85.8 6.25 
N 80 85 95 85.8 6.25 
O 60 66 70 65.7 2.78 
P 45 50 55 50 2.78 
Q 65 76 85 75.7 11.1 
R 25 28 30 27.8 0.69 
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จากภาพที ่  3 แสดง Node D iagram งานย ่อยของ 
โครงการมาต่อเป็นลักษณะโครงการทั้งของกิจกรรมติดตั้ง
เครื ่องเจียระไน (WALTER) สามารถทำเป็นตารางสรุปค่า
เวลาของ EF ES LS LF และSL ดังแสดงในตารางที่ 4 และ
จากตารางที่ 4 ทำให้ทราบว่ากิจกรรมย่อยใดอยู่บนเส้นทาง
ว ิกฤต ซ ึ ่ งก ิจกรรมย่อยที ่อย ู ่บนเส ้นทางว ิกฤตจะเป็น
ตัวกำหนดระยะเวลาดำเนินโครงการมี ดังนี้ A B C K L M N 
O P Q R  เมื ่อรู ้เส้นทางวิกฤตของกิจกรรมจากตารางที่ 4 
แล้วสามารถคำนวณหาค่าเฉลี ่ยของเวลาที ่ใช้ในการทำ
กิจกรรม, ค่าความแปรปรวนของโครงการ ดังแสดงในตาราง
ที่ 5  
หาค่าเวลากิจกรรม A ได้จาก 
 

 𝑇𝑒 =
𝑎+4𝑚+𝑏

6
 

 𝑇𝑒 =
130+4(147)+160

6
 

 𝑇𝑒 = 146 
 

ค่าความแปรปรวนของเวลาในกิจกรรม A ได้จาก 
 

 𝜎2 = [
𝑏−𝑎

6
]
2

 

 𝜎2 = [
160−130

6
]
2

 

 𝜎2 = 25 
 

การคำนวณค่าความแปรปรวนของโครงการ 
 

𝜎𝑝 = √(
sum of the iance of duration

for the activities in the critical path
) 

 
 

𝜎𝑝 = √(
25 + 11.1 + 17.4 + 44.4 + 11.1 + 0.69

+0.69 + 0.69 + 2.78 + 2.78 + 6.25 + 11.1 +
6.25 + 6.25 + 6.78 + 2.78 + 11.1 + 0.69

) 

 

  𝜎𝑝 = 12.81  
 

              โดยการติดตั ้งเครื ่องเจียระไน (WALTER) ถูกลูกค้า
กำหนดให้แล้วเสร็จภายใน 2 วัน ของการดำเนินงาน โอกาส
ที่จะสามารถทำโครงการให้เสร็จตามกำหนดหาได้ดังนี้ เมื่อ 1 
วัน มีเวลาในการทำงาน 8 ชั่วโมง หรือ 480 นาที ถ้า 2 วัน 
เวลาทำงาน 16 ช่ัวโมง หรือ 960 นาที จะได้ 
 

 𝑧 =
𝑆𝑇−𝐸𝑇

𝜎𝑝
 

 𝑧 =
960−918

12.81
 

 𝑧 =  3.279 

เมื่อได้ค่า Z ของโครงการมาซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.279 ทำ
การเปิดตารางค่า Z เปิดตารางได้ค่า P (Z ≤ z) = 0.9995 
จะได้ความน่าจะเป็นที่โครงการจะแล้วเสร็จตามกำหนดเวลา 
ที่ลูกค้าต้องการภายใน 2 วันนั้นมีค่าเท่ากับ 99.95 % และ 
ได้เส้นทางวิกฤตของโครงการคือ A B C K L M N O P Q R 
 

3.2 ผลการดำเนินงานกรณีคิดการทำงานเป็นวันโดยการ 
ปัดเศษ 

เป ็นการคิดเวลาในการดำเนินงานภายใน 1 วันที่
สามารถ ดำเนินงานได้ทั้งหมดกี่กิจกรรมโดยเบื้องต้นภายใน 
1 วัน นั้น เราจะทำงานประมาณ 8 ชั่วโมงหรือ 480 นาที 
ตามการทำงาน ปกติซึ่งจะทำให้มีการเหลือเศษของเวลาใน
แต่ละวันโดยแสดง ในภาพที่ 4 โดยกิจกรรมที่นำมาคิดนี้จะ
เป็นกิจกรรมที่อยู่บน เส้นทางวิกฤติเท่านั้น 

 
ภาพที่ 4 การปัดเศษการทำงานของการติดตั้งเครื่องเจียระไน

(WALTER CNC GRINDING) 
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จากการปัดเศษของวันแสดงในรูปที่ 4 วันที่ 1 นั้นใช้
เวลา ทำกิจกรรมไปทั้งสิ้น 3 กิจกรรม ได้แก่กิจกรรม A B C  
โดยใช้เวลาไปทั้งหมด 395 นาที ทำให้เหลือเศษของวัน 85 
นาที วันที ่ 2 ได้ทำกิจกรรมไปทั ้งส ิ ้น 6 กิจกรรมได้แก่ 
กิจกรรม K L M N O P โดยใช้เวลาไปทั้งหมด 419 นาที ทำ
ให้เหลือ เศษเวลาของวัน 61 นาที วันที่ 3 ได้ทำกิจกรรมไป
ทั้งสิ้น 2 กิจกรรมได้แก่กิจกรรม Q R โดยใช้เวลาไปทั้งหมด 
104 นาที ทำให้เหลือเศษของวัน 376 นาที จะเห็นได้วา่การ 
ทำงานโดยการปัดเศษของวันกับการติดตั้งเครื่องเจียระไน 
(WALTER) ทำให้ใช้เวลาดำเนินโครงการ ไปถึง 3 วัน 
 

4. การอภิปราย (Discussion) 
จะเห็นได้ว่าโครงการติดตั้งเครื่องเจียระไน (WALTER) 

เมื่อนำวิธีการคำนวณด้วย PERT/CPM มา เปรียบเทียบกับ
การทำงานเป็นวันโดยการปัดเศษวันนั้นว่าใช้ เวลาในการ
ดำเนินโครงเมื่อเทียบเป็นวันแล้วมากกว่า เพราะใน แต่ละวัน
ในการทำงานจะเหลือเศษของเวลาที่ไม่พอที่จะทำ กิจกรรม
ต่อไปจึงส่งผลให้ต้องใช้ในวันถัดไปในการเริ่มกิจกรรม ดังนั้น
การใช้วิธีการคำนวณด้วย PERT/CPM นั ้นเหมาะสำหรับ 
อุตสาหกรรมบางอย่างที่ไม่มีการหยุดวันอาทิตย์หรือทำงาน 
อย่างต่อเนื ่องกันโดยไม่หยุด ส่วนโครงการติดตั ้งเครื ่อง
เจียระไน (WALTER)เป็นลักษณะการทำงานมีเวลา กำหนด
วันอย่างชัดเจน (480 นาทีต่อวัน) และมีวันหยุดอาทิตย์ จึง
เหมาะสำหรับการใช้วิธีการคำนวณด้วย PERT/CPM และ 
การปัดเศษวันเข้ามาร่วมด้วยซึ่งจะทำให้สามารถกำหนดวัน 
ได้ถูกต้องและแม่นยำขึ้นกว่าการใช้วิธี PERT/CPM เพียง 
อย่างเดียว 
 

5. สรุปผล (Conclusion)  
การนำเทคนิค PERT/CPM เข้ามาในการติดตั้งเครื ่อง

เจียระไน (WALTER) ซึ่งจากวิธีการ ของ PERT/CPM นั้นทำ
ให้เราทราบถึงเส้นทางวิกฤตของ โครงการโดยที่เส้นทาง
วิกฤตของโครงการอยู่ที่กิจกรรม A B C K L M N O P Q R 
และ แสดงความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรมทำให้ง่ายแก่การ
บริหารโครงการและยังพบว่าการติดตั ้งเครื ่องเจียระไน 
(WALTER) จะใช้เวลาแล้วเสร็จภายใน 918 นาที หรือ 1.91 
วัน และมีโอกาสแล้วเสร็จภายใน 2 วัน ตามที่ลูกค้ากำหนดมี
ค่าเท่ากับ 99.95 % และมีค่าเบี่ยงเบนโครงการอยู่ที่ 12.81 
นาที 

6. กิติกรรมประกาศ  
การศ ึกษาค ้นคว ้ าคร ั ้ งน ี ้ ขอขอบพระค ุณคณะ
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