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      The purpose of this thesis is aimed to search for appropriate production scheduling, using 
the heuristic methods for the ”Press parts” shop in the compressor assembly company. Along 
with the research, a computer program is also developed and used for managing the 
database for the production scheduling and control. The structure of the computer program 
consists of 4 sections, i.e. 1) primary data used for production scheduling, 2) production 
schedule processing, 3) performance evaluation of the production schedule, and 4) reports 
printing. The developed program can be used to record the daily production in order to track 
the production result so that the production scheduling can be properly adjusted. In addition, 
the program can also provide the ”interactive” production scheduling. 

 
      In order to figure out the most appropriate production scheduling method, the 
experiments in this research deploy 7 types of heuristic methods, i.e. SPT (Shortest 
Processing Time), LPT (Longest Processing Time), WSPT (Weighted Shortest Processing 
Time), SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time), LDT (Longest Ratio by 
Dividing Total Processing Time), SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
and  LMT(Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time)  . Each of which is applied on 
the actual production information. The result of all experiments can be concluded that LPT 
provides the best efficiency in production scheduling with 11.5 % reduction in the mean flow 
time. The second and third are ”WSPT” and ”SPT” consecutively. The production scheduling 
using the experimented heuristics methods has resulted in the negative mean lateness. This 
implies that there is no lateness occurred in the production scheduling due to the use of 
backward scheduling. The program will also report lists of the parts that could not be 
produced on schedule, which can be used by the planner to consider rescheduling the 
production plan. Lastly, the experimented production scheduling using the developed 
computer program presents 23 % increase in the machine utilization, compared to the old 
scheduling method.  
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บทที่1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา 
 
 ปจจุบันความกาวหนาและการเปลี่ยนแปลงดานตางๆ ไมวาจะเปนการแขงขันทางดาน
การตลาดหรือการนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใชและมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว ทําใหธุรกิจ
อุตสาหกรรม ตางๆจึงหันมาสนใจตอการบริหารตนทนุการผลิต เพ่ือใหระบบการผลิตเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพมากที่สุด ดังน้ันการพัฒนาทางดานคุณภาพ  ตนทุนการผลิตและการจัดสงเปนปจจัย
สําคัญอยางมากในการอยูรอดของระบบธุรกิจอุตสาหกรรม 
 
 แผนการผลติซึ่งมาจากความตองการทางดานการตลาด ระบบการผลิตที่ดีคือการผลิตสินคา 
พอดีกับความตองการของตลาด ไมตองมีการเก็บสินคาคงคลังจะเปนเปาหมายที่ดีที่สุด การบริหาร 
การวางแผนการผลิตจึงเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งในการพัฒนาระบบการผลิตเพ่ือลดตนทุน อัน
ไดแก ตนทุนที่เกิดจากการใชงานคนและเครื่องจักรไมเต็มที่ ตนทุนจากการเก็บสินคาคงคลงัมาก
เกินไป หรือตนทุนจากคาปรับและคาเสยีโอกาส เน่ืองจากผลิตไมทัน ไมสามารถตอบสนองลูกคา
ดวยการจัดสงที่ตรงเวลา ดังนั้นการจัดลําดับการผลิตมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงาน 
ทั้งนี้เน่ืองจากตารางการผลติจะเปนตวักําหนดวาการสงงานจะชาไปหรือไม คาใชจายในการใชงาน
คน และเครื่องจักรจะมากนอยเพียงไร  และคาใชจายของสินคาคงคลังจะมากนอยเพียงไร 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนกรณศีึกษาของโรงงานผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part) 
ซึ่งเปนสวนประกอบสําหรบัผลติคอมเพรสเซอร โดยยังไมมีการจัดลําดับการผลิตอยางเปนระบบที่
เหมาะสม อีกทั้งยังไมมีการจัดเก็บขอมูลที่เปนขอกําหนดในการจัดตารางการผลิตอยางเปนระบบ 
แผนการผลติงานปมขึ้นรูปโลหะ ขึ้นอยูกับผูชํานาญของฝายผลิตเองเปนผูทําการจัดลําดับกอนหลัง
ของการผลิต ซึ่งตองอาศัยความสามารถและประสบการณ แตจากการศึกษาสภาพการทํางานของ
โรงงานในปจจุบันพบวาปรมิาณชิ้นสวนบางชิ้นสวนมีมากเกินความตองการ ในขณะที่บางชิ้นสวนไม
ทันกับความตองการ ทําใหไมสามารถประกอบคอมเพรสเซอรไดตรงตามแผนการผลิตหลัก ทําให
เกิดการสะสมปริมาณการผลิตคงคาง (Backlog) ไปในวันถัดไป 
 
 ปญหาอีกประการหนึ่งคือปญหาอันเนื่องมาจากความไมแนนอนของระบบการผลติ ซึ่งสงผล 
ใหการผลติไมเปนไปตามแผนการผลติ อันเนื่องมาจากเครื่องจักรเสีย การลาชาของวัตถุดิบ หรือการ 
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ยกเลิก หรือการเพิ่มคําสั่งผลิตของลูกคาเปนตน ซึ่งหากเหตุการณเหลานี้เกิดขึ้นอยางกะทนัหัน จะ
สงผลกระทบตอระบบการผลิต ทําใหตองมีการวางแผนเพื่อเปลี่ยนตารางการผลิตใหม  ทั้งนี้เพ่ือให
ไดงานเสร็จตามกําหนด มีอัตราการใชเครื่องจักรมากที่สุด และเกิดตนทุนต่ําที่สุด 
 
 การจัดตารางการผลิตอยางเหมาะสม และการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตโดยการนํา 
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวย ทําใหสามารถวางแผนการผลิตไดอยางมีประสิทธภิาพและรวดเร็ว ซึ่ง
จะชวยเพิ่มผลผลติของโรงงานได 
 
สภาพปญหา 
 

1.ฝายวางแผนมีการวางแผนความตองการผลิตคอมเพรสเซอร จากนั้นทําการสงมอบให
ฝายผลติทําการผลิต โดยไมมีการจัดลําดับงานที่แนนอน ทําใหเกิดปญหาชิ้นสวนบางชิ้นสวนมาก
เกินความตองการทําใหเกิดคาใชจายในการจัดเก็บชิ้นสวน อีกทั้งการที่มีการผลติชิน้สวนออกมามาก
เกินความตองการใชงาน ทําใหบางชิ้นสวนเกิดการแปรสภาพไมสามารถนํามาเปนชิ้นสวนในการ 
ประกอบผลติภัณฑได ทําใหตองสูญเสียตนทุนวัสดุสวนนี้ไป 
 2.การจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสมทําใหเกิดปญหาบางชิ้นสวนมีปริมาณไมพอในการสงไปยัง
สายการประกอบ ทําใหเกิดปญหาเสียเวลารอคอยชิ้นสวนในสายการประกอบ 
 3.เน่ืองจากการจัดลําดับการผลิตที่ไมเหมาะสม สงผลใหการจัดเตรียมแมพิมพเพ่ือการผลิต
มีจํานวนครั้งของการสับเปลี่ยนที่ไมเหมาะสมตอการผลิต  
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพ่ือจัดทําระบบการจัดลําดับการผลติชิ้นสวนโลหะขึ้นรูปเพ่ือสงไปประกอบเปนผลติภัณฑ 
คอมเพรสเซอร ใหเปนไปอยางมีประสิทธภิาพ  

 
1.3 ขอบเขตของงานวจัิย 
 

1.3.1.การวิจัยมุงศึกษาเฉพาะการจัดลําดับงานเพื่อการผลิตชิ้นสวนโลหะขึ้นรูปเพื่อประกอบ 
คอมเพรสเซอร ของหนวยงาน Press Shop ซึ่งมีเครื่องจักรที่ใชในการผลิตชิ้นสวน 7 เครื่อง เพ่ือสง
มายังสายการประกอบคอมเพรสเซอรเทานั้น โดยใชตวัวัดผล (Performance Measure)  ดังตอไปน้ี 

1) เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time) 
2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) 
3) คาเฉลีย่ของงานสาย (Mean Tardiness) 
4) จํานวนงานที่สาย (Number of Tardy Jobs) 
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1.3.2.ทําการเพิ่มประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลติ โดยจัดทําโปรแกรมสําหรับการใช
งานโดยใชโปรแกรม MS Visual Basic ในการสราง Application  และโปรแกรม MS Access เพ่ือ
การจัดเก็บระบบฐานขอมูลที่เกี่ยวของกบัการจัดลําดับงาน 

 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
1.  ศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบนัของโรงงาน โดยศึกษาถึงขั้นตอนการผลิต 

กรรมวิธีการผลิต รวมถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจัดลําดับการผลติ 
2.  สํารวจงานวิจัยและคนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 
3.  ออกแบบระบบที่ใชในการแกไขปญหา 
4.  ออกแบบการจัดเก็บขอมูล และทําการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับระบบ 
5.  สรางโปรแกรมสําหรับการจัดลําดับงานของการผลติบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร 
6.  นํามาประยุกตใชและปรบัปรุงการแกไข 
7.  วิเคราะหและสรุปผลจากงานวิจัย และเสนอแนะ 
8.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 
 1. ระบบการจดัลําดับงานเพือ่การผลิตทีส่ามารถนําไปใชงานไดสะดวกและรวดเร็ว 
 2. ระบบการจดัลําดับงานสําหรับการผลติชิ้นสวนงานขึ้นรูปโลหะ ในการผลิตคอมเพรสเซอร 
ตรงกับความตองการอยางแทจริง 
 3. สามารถลดเวลาในการผลิต อาทิเชน ลดเวลาการหยุดเครื่องจักรในการจัดเตรียมแมพิมพ
สําหรับการผลิตและการจัดเปลี่ยนแมพิมพเปนไปอยางเหมาะสมที่สดุ 
 4. สามารถผลิตชิ้นสวนงานขึ้นรูปโลหะไดทันกับสายการประกอบชิน้สวนโดยไมตองรอ และ
ลดสภาพการจัดเก็บชิ้นสวนเกินความจําเปน 
 5. สามารถนําระบบงานวิจัยไปพัฒนาเปนตนแบบเพื่อการพัฒนาใชกบัการจัดลําดับการผลิต
ของโรงงานผลิตชิ้นสวนอ่ืนๆไดตามตองการ 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

เน้ือหาในบทนี้ จะกลาวถึงทฤษฎีตาง ๆ ที่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิต และการนํามา 
ประยุกตใชกบังานวิจัยฉบบัน้ี รวมถึงงานวิจัยตางๆ ทีเ่กี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
 
2.1 ความหมายของการจัดตารางการผลิต 
 
มีนักวิจัยหลายทานไดใหคาํนิยามของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ไวดังนี้  
 
Baker (1974): การจัดตาราง เปนการจัดสรรทรัพยากรภายในเวลาทีมี่อยู เพ่ือการดําเนินการตาง ๆ 
Prabhu และ Baker (1986): การจัดตาราง เปนกระบวนการของการกําหนดเวลาเริ่มตนและสิ้นสุด 
ของการทํางานแตละงาน สาํหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง 
 

โดยปกติการจัดตารางนั้นจะแสดงผลในรปูของ Gantt Chart ซึ่งเปนการแสดงความสัมพันธ 
ระหวางการจัดสรรทรัพยากร (เชน เครือ่งจักร  คน) กับเวลา ดังรูปที่ 2.1 

Resource 1 4

Resource 2  2
  

Resource 3

                

1 2 3

4 1 3

Time

3 4 1 2

รูปที่ 2.1 แสดงตัวอยางการแสดงผลในรปูแบบ Gantt Chart 
 

โดยทั่วไปแลว Gantt Chart จะแสดงได 2 แบบ ดังรูป 2.2 (ก) แสดงการทํางานบน 
เครื่องจักรแตละเครื่อง และรูป 2.2 (ข) แสดงการทํางานของงานแตละงาน โดยเครื่องจักรแตละ 
เครื่องไมสามารถทํางานพรอมกันมากกวา 1 การทํางาน และการปฏิบัติงานของแตละงานเปนไป 
ตามลําดับขัน้ตอนอยางไมเหลื่อมล้ํากัน 
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Machine 1 431

Machine 2 212
  

Machine 3
                

(2.2 ก)

Job 1

Job 2 212

Job 3

Job 4 431

(2.2 ข)

221 111 331

412 322 122

313 423 233 133

111 122 133

412 423

221 233

313 322 331

 
รูป 2.2 แสดงตัวอยาง Gantt Chart 
(ก) แสดงการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
(ข) แสดงการทํางานของงานแตละงาน 

 
2.2 ทฤษฎีที่เก่ียวของกับการจัดตารางการผลิต 
 
2.2.1 ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
 

ในการจัดตารางการผลิต มีตัวแปรหรือพารามิเตอรทีเ่กี่ยวของ โดยจะใชอักษรตวัเล็กแทน 
พารามิเตอร ที่เราทราบคณุสมบัติลวงหนา อันไดแก 
1)   เวลาดําเนินงาน (Processing time) หมายถึงเวลาที่ใชในการดาํเนินงาน i นั้น ๆ ที่ทรัพยากร j 
แทนดวยสัญลกัษณ tij 
2)  เวลาพรอมทํางาน (Readiness time) หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน j นั้น ๆ แทนดวย 
สัญลักษณ rj 
3) เวลากําหนดสง (Due date) หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จสิ้นการทํางาน j นั้น ๆ แทนดวย 
สัญลักษณ dj 
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สําหรับพารามิเตอรที่แสดงถึงผลของการจัดตาราง จะใชอักษรตวัใหญ ดังตอไปน้ี 
1)  เวลางานเสร็จสิ้น (Completion time) หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน j นั้น ๆ ถูกแทนดวย 
สัญลักษณ Cj 
2)  เวลาที่งานอยูในระบบ (Flow time) หมายถึงเวลาที่งาน j อยูในระบบ ซึ่งหาจากเวลางานเสร็จสิ้น 
ลบดวยเวลาพรอมทํางาน, Fj = Cj - rj 
3)  เวลางานสาย (Lateness) หมายถึงเวลาที่งาน j เสร็จสิ้น ลบดวยกาํหนดสงงาน, Lj = Cj - dj 

 
2.2.2 เปาหมายหรือวัตถปุระสงคของการจัดตารางการผลิต 

 
เปาหมายหรือวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดตารางการผลิตนั้นๆ 

วามีวตัถุประสงคอยางไร โดยทั่วไปเปาหมายหลักๆ 3 ประการในการจัดตารางการผลิตคือ (1) 
การใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนมากที่สุด (2) การตอบสนองตอความตองการของลูกคาได 
อยางรวดเร็ว และ (3)  ตองสามารถผลิตสินคาไดตามกําหนดเวลา 

 
ในการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนกตามตวัวัดผล (Performance Measure) ได 

ดังตอไปน้ี 
1) เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time) หมายถึงคาเฉลี่ยของงานทีอ่ยูในระบบ 

หาไดจากสมการที่ 2.1 

F = ∑
=

n

j
jF

n 1
*1      (2.1) 

 
โดยที่ Fj = Cj – rj 
Fj หมายถึง เวลาการไหลของงาน j 
Cj หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จ 
rj หมายถึง เวลาที่พรอมจะเริ่มงาน j 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการไหลของงาน 

โดยเฉลี่ยต่ําสดุ 
 
2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) หมายถึงคาเฉลีย่ของเวลาสายของงาน ใน

ระบบ หาไดจากสมการที่ 2.2  
 

L  =  ∑
=

n

j
jL

n 1
*1      (2.2) 
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โดยที่ Lj = Cj – dj 
Lj หมายถึง ระยะเวลาของงานที่เสร็จกอนหรือหลังเวลาที่กําหนด 
Cj หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จ 
dj หมายถึง เวลากําหนดสงงาน j 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลติใหไดเวลาสายของงาน 

โดยเฉลี่ยต่ํา 
 

3) คาเฉลี่ยของงานสาย (Mean Tardiness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลางานสายในระบบ 
หาไดจากสมการ 2.3 

 

    T  = ∑
=

n

j
jT

n 1

*1       (2.3) 

 
โดยที่ Tj = max {0,Lj} 
Lj หมายถึง ระยะเวลาของงานที่เสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลาลาชาของงาน

โดยเฉลี่ยต่ํา 
 
4) จํานวนงานที่สาย (Number of tardy jobs) หมายถึงจํานวนงานที่สายในระบบ 

หาไดจากสมการ 2.4  
 

jN  = ∑
=1

)(
j

jTδ      (2.4) 

 
โดยที่  δ(Tj) = 1  ถา Tj > 0 
 δ(Tj) = 0  ถา Tj มีคาอ่ืน ๆ 
 

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวน 
งานลาชาต่ํา 

 
5) อัตราการใชงานเครื่องจักร หมายถึง สัดสวนระหวางเวลาที่เครื่องจักรทํางาน กับเวลา 

มากที่สุดที่เครื่องจักรสามารถทํางานได หาคาไดจากสมการ 2.5 
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U  = 
A

W      (2.5) 

 
โดยที่  U หมายถึง อัตราการใชงานเครื่องจักร 
 W หมายถึง เวลาทีเ่ครื่องจักรทํางาน 
 A หมายถึง เวลามากที่สุดที่เครื่องจักรสามารถทํางานได 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลิตใหไดคาอัตราการใชงาน 

เครื่องจักรมากที่สุด  
 
2.2.3 การจัดลําดับงานกรณีเครื่องจักร 1 เคร่ือง (Single-Machine) 
 

หลักการจัดลําดับงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 
คุณสมบัติพ้ืนฐานของการจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 
1. มีงาน n งาน โดยแตละงานมี 1 ขั้นตอน (Operation) และทุกงานสามารถเริ่มทําทีเ่วลา t=0 
2. งานแตละงานอาจมีเวลาเตรยีมงาน (Set Up Time) ตางกัน แตเวลาเตรียมงานของแตละ 

งานจะไมเปลีย่น ไมวาจะสลับลําดับการทํางานอยางไร ดังนั้นเวลาเตรียมงาน (Set Up 
Time) จะรวมอยูในเวลาปฏบิัติงาน (Processing Time) 

3. ลักษณะตาง ๆ ของงานเปนสิ่งที่ทราบลวงหนา ไดแกวิธีการทํางาน เวลาในการทํางานหรือ 
กําหนดสงงาน  

4. เครื่องจักรมีการปฏิบัติงานตอเนื่อง โดยถือวาไมมีเวลาเครื่องจักรหยุดวาง (Idle Time) 
5. เม่ือเครื่องจักรปฏิบัติงานใด ๆ อยู จะไมมีการแทรกงาน 

 
การจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง โดยไมคํานึงถึงกําหนดสงงาน 
1. การจัดลําดับงานโดยมีวัตถปุระสงคใหคาเฉลี่ยเวลาผลติรวมมีคานอยที่สุด (Minimize Mean 

Flowtime) 
การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด ตองจัดลําดับ โดยจัดลําดับงานจากงานที่ 
ใชเวลาทํางานนอยไปหามาก (Shortest Processing Time, SPT) 
 

]1[t ≤ ]2[t ≤ ]3[t ≤ ... ≤ ][nt  
 

2. การจัดลําดับงาน โดยใหมีคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก มีคานอยที่สุด (Minimize 
Weighted Mean Flowtime) 
กรณีที่มีความสําคัญแตละงานไมเทากัน จะมีการกําหนดคาปจจัยน้ําหนัก (w) งานที่มีความ 
สําคัญมาก จะใหปจจัยน้ําหนักมาก การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลติรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก 
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(Weighted Mean Flowtime) นอยที่สุด ตองจัดลําดับโดยเลือกงานที่มีคาเวลา หารดวย 
ปจจัยน้ําหนักมีคานอยไปมาก (Weight Shortest Processing Time, WSPT) 

 

]1[]1[ / wt ≤ ]2[]2[ / wt ≤ ]3[]3[ / wt ≤ ... ≤ ][][ / nn wt  
 

การจัดงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เครื่อง โดยคํานึงถึงกําหนดสงงาน 
การจัดลําดับงานซึ่งมีกําหนดสงงาน สิ่งที่พิจารณาคือ เวลาเสร็จของงานกอนหรือหลังกําหนด 
(Lj) ซึ่งคือเวลาเสร็จงานลบดวยเวลาสงงาน Lj = Cj - dj  
 
การพิจารณาเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง ทําได 3 วิธีคอื 
1. คาเฉลี่ยเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Maximize Mean Lateness)  

การจัดลําดับงานเพื่อใหคาเฉลี่ยเวลาเสรจ็งานกอนหรือหลังนอยที่สุด โดยใชหลัก SPT คือ 

]1[t ≤ ]2[t ≤ ]3[t ≤ ... ≤ ][nt  
 

2. คามากที่สุดเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Maximum Job Lateness) มีคานอยที่สุด (Min, 
Lmax) สามารถจัดลําดับงานไดโดยจัดงานที่มีกําหนดสงงานกอนมาทํากอน (Earliest Due 
Date, EDD) คือ 

]1[d ≤ ]2[d ≤ ]3[d ≤ ... ≤ ][nd  
 

3. คานอยที่สุดเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Minimum Job Lateness) มีคามากที่สุด (Max, 
Lmin) สามารถจัดลําดับงานไดโดยหาเวลา slack คือเวลาที่ทํางานเสร็จจนถึงกําหนดสงงาน 
(di-pi) และจัดลําดับงานจาก Slack นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time, MST) คือ 

]1[]1[ pd −  ≤ ]2[]2[ pd − ≤ ]3[]3[ pd − ≤ ... ≤ ][][ nn pd −  
 

2.2.4 วิธีการทั่วไปในการจัดตารางการผลิตสําหรบัเครื่องจักร 1 เคร่ือง 
 
จากวัตถุประสงคในการจัดการผลิตจะเห็นวาการจัดตารางการผลิตแตละแบบมีความเหมาะ 

สมกับวตัถุประสงคในการจดัตารางการผลิต (Performance measure) ที่แตกตางกัน 
ในการจัดตารางการผลิตสําหรับงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่องนั้น จํานวนวิธใีนการ 

จัดลําดับทั้งหมดจะเปน n! แตหากเราสามารถลดงานที่ไมมีความจําเปนในการจัดลําดับออกได 
จะทําใหจํานวนวิธีในการจัดลําดับในการผลิตลดลง เราเรียกคุณสมบตัินี้วา Dominance Properties 

 
สมมุติวาวตัถปุระสงคในการจัดลําดับการผลิตคือ คาเฉลี่ยของเวลางานสายในระบบ (Mean 

Tardiness,T ) แลวมีงาน k ซึ่งกําหนดสงงาน k มีคามากกวาเวลารวมของงานทั้งระบบ 
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    kd  ≥  ∑
=

n

j
jt

1
 

เราจะจัดงาน k ใหเปนงานสุดทายในการจัดลําดับงานซึ่งจะทําใหจํานวนวธิกีารที่เหลือ
ในการจัดลําดับเปน (n-1)! วิธ ี

วิธีการตาง ๆ ในการจัดตารางการผลิตนัน้ มีหลายวิธ ี ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 

1. ADJACENT PAIRWISE INTERCHANGE 
วิธีการนี ้ จะเปนวิธีการสลบัตําแหนงงานแบบเปนคูทีต่ิดกัน ซึ่งสามารถใหคําตอบที่ดีที่สุด 

(Optimum Solution) สําหรับการจัดตารางแบบ WSPT, เพ่ือวัตถุประสงคในการลดคาเฉลีย่ของงาน 
ที่อยูในระบบ wF และการจัดตารางแบบ EDD เพ่ือลดจํานวนงานที่สาย maxT  แตวธิีการนี้จะไมให 
คําตอบที่ดีทีส่ดุ สําหรับวัตถปุระสงคในการลดคาเฉลีย่งานสาย (T ) ดังตัวอยางตอไปนี้ 
 

งานที่ เวลาดําเนินงาน กําหนดสง 
1 1 4 
2 2 2 
3 3 3 

 
จากรูปที่ 2.3 แสดงถึงการจัดลําดับทั้งหมด 6 วิธ ี จะเห็นวา การจัดลําดับที่ใหคา T  

นอยที่สุดคือ 2-1-3 แตหากพิจารณาการจัดลําดับงาน 3-1-2 จะเห็นวาการจัดงานทั้ง 2 แบบ 
ที่อยูติดกันคือ 1-3-2 และ 3-2-1 ใหคา T  ที่มากขึ้น ทั้ง ๆ ที่ 3-1-2 ไมใชคําตอบที่ดีทีสุ่ด (Optimum 
Sequence)  
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รูปที่ 2.3 แสดงการจัดลําดับดวยวิธี  ADJACENT PAIRWISE INTERCHANGE 

1-3-2 3-1-2

3-2-1 1-2-3 

2-1-3 2-3-1
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2. DYNAMIC PROGRAMMING 
     การจัดตารางการผลิตโดยวธิี Dynamic Programming จะทําใหวิธีการในการจัดลําดับ 

การผลิตลดลงจาก n! เหลือเพียง 2n  
  
 การจัดลําดับการผลิตโดยวธิีนี้ จะทําการแบงงานในระบบออกเปน 2 กลุมคือ งานที่อยูใน J 
และงานที่อยูใน j’  และให qj เปนเวลาที่งานใน J ตัวแรกจะเริ่มได ดังรูปที่ 2.4 
 

j' j' … j' J J … J
q j  

 
รูปที่ 2.4 แสดงโครงสรางของการจัดงานดวยวธิี Dynamic programming 
 
โดยทั่วไปวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต (Measure of Performance)จะเปนฟงกฺชัน 

ของเวลางานเสร็จ (Cj) แตเราอาจจะแสดงในรูปฟงกชันของตนทุน คือ 
 

),...,,( 21 nCCCfZ =   
 

ซึ่งบางครั้งเขยีนไดในรูปของสมการ 
 

∑
=

=
n

j
ii CgZ

1

)(  

 
กรณีที่ Z คือผลรวมของงานสายในระบบ จะไดวา 

)()( jjjjj dCwCg −=  ถา jj dC >  
0=    ถา  jj dC ≤   

 
          วัตถุประสงคในการจัดลําดับการผลิต โดยวิธี Dynamic Programming นี้คือ ตองการจัดงาน 
ในกลุมของงาน J ใหเปนแบบ Optimum Solution 
 

G(J) หมายถึง  ตนทุนที่ต่าํที่สุดของการจัดงานในกลุม J โดยที่ q j เปนเวลาที่งานใน J 
ตัวแรกจะเริ่มได 
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ขั้นตอนในการจัดลําดับงานดวยวธิี  Dynamic Programming 
1.  กําหนดงาน J 
2.  หาคา q j ซึ่งมีคาเทากับ  qJ =  ∑  t j 

                                              j∈J′ 
3.  แยกงาน j ออกมาจากงาน J′ 
4.  คํานวณหาคาตนทุนของงาน j (g j ) ซึ่งหาไดจาก g j = w j  (C j – d j) โดยที่  

   C j   =  q j + t j 
5.  หาคาตนทุนที่เกิดจากการจัดงานในกลุมงาน J โดยยังไมรวมงาน j ซึ่งคือคา 

                     G = (J –{j }) 
6.  หาคา G (J) โดยที่ G(J)  =  g j + G(J-{j}) แลวเลือกลําดับงานที่ใหคา G(J) นอยที่สุด 

 
3. วิธี  BRANCH  AND  BOUND 
 วิธี BRANCH AND BOUND เปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการแกปญหาในการจัดลําดับ คือ 
การตัดสวนทีไ่มมีโอกาสที่จะเปนคําตอบออกจากการพิจารณา 
  

วิธีการนี้ประกอบดวย 2 ขั้นตอน  คือ Branching  เปนกระบวนการแบงสวนของปญหาที่มี 
ขนาดใหญออกเปนปญหายอย  มากกวา 2 ปญหายอยขึ้นไป  และ Bounding เปนกระบวนการ 
ของการคํานวณ  Lower Bound ที่ดีที่สดุของปญหายอยน้ัน ประสิทธิผลจะขึ้นอยูกับ Lower Bound 
ที่ดี  ซึ่งจะทําใหผลที่ไดจะดีที่สุด ดังรูป 2.5  

          . 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูป 2.5 วิธี BRANCH AND BOUND  

Level 0 

Level 1 

Level 2 

Level k 

.  .  . 

. . . . . . P 12 
2 P n2 

2

. . .

P 32 
2 

P 2 
1 

P σσ
k 

P 1 
1 

. . . 

P 0 
0 

Pn 
1
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 จากรูปที่ 2.5 ถากําหนดให P° เปนปญหาการจัดลําดับงานสําหรับเครื่องจักรเดียว (Single 
Machine) ซึ่งประกอบดวยงานจํานวน n งาน และ P° สามารถแยกออกเปนปญหายอยได  n 
ปญหา คือ P1

1 , P1
2,…, P1

n ดังนั้น  P1
1 จะเปนปญหาเดียวกันกับ P° 

เพียงแตไดถกูกําหนดไววางานที่ 1  อยูในตําแหนงสุดทาย  P1
2 ก็เชนเดียวกัน งานที่ 2 

จะอยูในตําแหนงสุดทาย จะเห็นไดวาปญหายอยจะเล็กกวา  P° เน่ืองจากพิจารณาเพียงแค (n-1) 
ปญหา 
  

เม่ือพิจารณาในระดับต่ําลงมา ปญหายอยแตละปญหาจะสามารถแบงลงไปไดเปน P2
12,P2

32, 
P2

42,…, P2
n2 ในงาน  P2

12 งานที่ 1 และ 2 จะถูกกําหนดใหอยูใน 2 ตําแหนงสุดทายตามลําดบั และ 
P2

32 คืองานที่ 3 และ 2  จะถูกกําหนดใหอยู 2 ตําแหนงสุดทาย ตามลําดับเชนกัน และระดับที่ K 
ปญหายอยแตละปญหาจะถกูกําหนดตําแหนง K ตําแหนงและปญหายอยน้ันจะเปน (n-K) ปญหา 
ถาปญหาทั้งหมดถูกแบงแยก (branching) อยางสมบูรณจะไดจํานวนปญหายอยทั้งหมด n! 
  

ขั้นตอนการ Bounding เปนขั้นตอนการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอย 
แตละปญหา สมมติวาที่ระดับหนึ่งของปญหายอยไดรับคําตอบที่สมบูรณของตัววดัผลที่กําหนดคือ Z 
และสมมตวิาปญหายอยที่พบในกระบวนการแบงแยกมีคา Lower Bound มากกวา Z เราจะเรียก 
ปญหายอยน้ันวา Fathomed และจะไมทําการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอยน้ันอีก 
คําตอบที่สมบรูณที่จะใชในการเปรียบเทยีบกิ่งซึ่งทําการ Fathomed เรียกวา Trial Solution  
 
 เทคนิคในการแบงยอยปญหา (Branching) คือ เทคนคิในการหาวา ปญหายอยอันไหน ควร
จะทําตอ มี 2 แบบคือ 
 

1) Jumptracking เปนการเลือกปญหายอยที่มีคา Lower Bound ต่ําที่สุด เปนปญหายอย 
ที่จะทําการคํานวณตอไป เทคนิคนี้เปนการเปรียบเทียบโดยการกระโดดขาม จาก Branch หนึ่ง 
ไปยัง Branch อ่ืนๆ  

 
2) Backtracking วิธีนี้จะมีการหาคําตอบของปญหาใน Branch นั้นๆ ถึงระดับ n กอน 

เพ่ือใหได Trial Solution จากนั้นคอยยอนขึ้นไปในระดับสูงกวาของ Branch อ่ืนๆ ที่ใหคา Lower 
Bound ที่ต่ํากวา แลวเลือกมาเพื่อทําการเปรียบเทียบ โดยจะทําการหาคําตอบของ Branch ทีน่ํามา 
ทําการเปรยีบเทียบจนถึงระดับ n เชนกัน โดยคําตอบที่ไดอาจจะได Trial Solution อันใหม 
หรืออาจจะโดน Fathomed 
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4. HEURISTICS  METHOD 
วิธีการทาง Heuristics Method จะเปนการนํากฏตางๆ มาใชในการหาผลลพัธที่นาพอใจ 

ของปญหา ซึ่งวิธีทีท่ําใหผลลัพธเปนที่นาพอใจนั้น ไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธที่ดีทีสุ่ด ซึ่งวิธ ี
การนี้ สามารถหาผลลัพธของปญหาที่มีขนาดใหญโดยไมตองคํานวนมากนัก   

 
กฏตางๆที่เปน ฮิวริสติคส (Heuristics ) ไดแก 

 
4.1 PRIORITY DISPATCHING RULES 
เปนการใชหลกัลําดับความสําคัญเปนเกณฑในการจัดตารางการผลติอันไดแก 
 
1. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สดุกอน (Shortest Processing Time, SPT) คืองานใดที่ใชเวลา 

การทํางานนอยที่สุด จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก และจะจัดงานเรียงลําดับจากงานที่มีเวลา 
การทํางานนอยไปมาก 

2. EDD (Early Due Date) เลือกงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วสุดมาทํากอน 
3. First Arrival at the Shop First Served (FASFS) เปนการถือเอาเวลาในการเขามาของ 

งานใน Shop มาเปนเวลาในการจัดตาราง กรณีที่ Lead Time ของการผลิตนาน จะใชวิธีนี ้
4. รับกอนทํากอน (First Come – First Served,FCFS) หรือ มากอนทํากอน (First In First 

Out, FIFO)  กลาวคือ งานที่เขามาที่หนวยงานหรือเครื่องจักร จะเขาแถวคอยรบับริการตามลําดับ 
กอนหลังของการมาถึงของงาน 

5. MWKR (Most Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที่มีปริมาณงานที่ยังไมเสร็จ 
มากที่สุดกอน 
 6. LWKR (Least Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที่มีปริมาณงานที่ยังไมเสร็จ 
นอยที่สุดกอน 
 7. MOPNR (Most Operations Remaining) การเลือกงาน ที่มีจํานวนขั้นตอนของงาน 
ที่ยังไมเสร็จมากที่สุดกอน 

8. AWINQ (Anticipated Work in Next Queue) เปนการให Priority ของงาน โดยขึ้น 
อยูกับงานใน ขั้นตอนการทาํงานถัดไป 
 9. FOFO (First Off First On) เปนการให Priority กับงานที่กําลังจะเสร็จมากที่สุดกอน 
เครื่องจักรจะรอจนกวางานนั้นจะมาถึงใน Queue 

10. TWORK (Total Work) เปนการนํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดนอยที่สุด มาทํา 
กอน 
 11. MST (Minimum Slack Time) เปนการเลือกงาน ที่มีเวลาเหลอื (เวลาหลังทํางานเสร็จ 
จนถึงกําหนดสงงาน) นอยที่สุดมาทํากอน 

12. RANDOM (Random) เปนการเลือกงานแบบสุม 
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 จากกฏการจัดจัดลําดับงานขางตนอาจแบงไดเปน 2 ประเภท คือ 
 
(1) กฏการจัดลําดับงานโดยขึ้นอยูขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของเครื่องจักรนั้นๆ หรือ 

ขึ้นอยูกับขอมูลทั้งระบบ  
 Local Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของ 
เครื่องจักรนั้น ๆ เทานั้น อันไดแก SPT, LWKR, MWKR 
 Global Priority  เปนการกาํหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานจากเครื่องจักรตัวอ่ืน ๆ 
เพ่ิมเติมจากขอมูลของงานใน Queue นั้นๆ อันไดแก AWINQ ,FOFO 
 

(2) กฏการจัดลําดับงานสัมพันธกับการเปลี่ยนแปลงตามเวลา 
 Static Priority การกําหนดลําดับงานไมเปลี่ยนแปลงตามเวลา อันไดแก FASFS, 
TWORK, EDD  
 Dynamic Priority การกําหนดลําดับงานจะเปลี่ยนแปลงตามเวลา อันไดแก FCFS ,MST 

 
4.2 SAMPLING PROCEDURES วธิีการนี้จะทําการแกปญหาในการสราง Schedule อยาง

สุม  จํานวนตัวอยางจากการสุมที่มากกวา  จะไดคําตอบที่เขาใกลความเหมาะสม    มากกวาจํานวน 
ตัวอยางนอยกวา 

4.3 PROBABILILTIES DISPATCHING PROCEDURES เปนการนําความนาจะเปนมาใช 
ในการหาผลลพัธที่ดีที่สุด 

 
2.2.5 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลติ (Constrain) 

 
ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต คือ เง่ือนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิต  

อันประกอบดวย 
 1. ขอจํากัดของทรัพยากร (Capacity Constrain)  
 ทรัพยากรสามารถทํางานไดถึงคาจํากัดคาหน ึ่งเทานั้น โดยทั่วไปในการผลิต จะมีทรัพยากร 
บางอยางที่สามารถทดแทนกันได       ดังนั้นในการจัดตารางการผลติหากมีทรัพยากรบางตวัไมวาง
สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนที่วางอยูและมีคุณสมบตัิสามารถทดแทนกันไดมาทํางานแทน จะทาํให 
การจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

2. ลําดับการดําเนินการ (Precedence Constrain) 
 งานแตละงานนั้น มีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต 
การทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไมสามารถจัดขามขั้นตอนได 
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2.2.6 ประเภทของการผลติ 
 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้น เราสามารถจําแนกประเภทของการผลิตไดเปน 2 ประเภท 
ใหญๆ ดังตอไปน้ี 
 
 1. ประเภทการไหลตามสายงาน (Flow Shop)  
 ลักษณะการผลิตแบบ Flow Shop มีกระบวนการผลติทีต่อเนื่องกันไปตลอด ขัน้ตอนการ 
ผลิตคอนขางแนนอน ผลิตภัณฑที่ใชลกัษณะการผลติแบบนี้มักจะมีความเปนมาตรฐานสูง มีการ 
เปลี่ยนแปลงการผลิตคอนขางนอย และมักเปนการผลิตแบบเก็บสต็อกมากกวาการผลิตตามคําสั่ง 
ลูกคา การไหลของงานแบบ Flow Shop จะเปนไปในทิศทางเดียวกันตั้งแตเริม่ตนจนเสร็จสิ้นงาน 
จากรูปที่ 2.6 (ก) งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานเพียงอยางเดียวบนเครือ่งจักร 1 เครื่อง 
สวนรูปที่ 2.6 (ข) งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานมากที่สุด m การทํางาน ซึ่งงานนั้นอาจจะ 
ไมตองผานเครื่องจักรทุกเครื่อง เพียงแตตองเรียงตามลําดับของเครื่องจักร โดยที่จุดเริ่มตนและ 
สิ้นสุดไมจําเปนตองเปนเครือ่งจักรเครื่องที่ 1 และ m เสมอไป  
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รูปที่ 2.6  การไหลของงานแบบ Flow Shop 
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            2.ประเภทผลิตตามสั่ง (Job Shop) 
 การผลิตแบบ Job Shop ลักษณะการผลิตแบบนี้จะมีการจัดผังการผลิตแบบแบงตามหนาที่ 
โดยมีการจัดกลุมของเครื่องจักร หรือหนวยปฏบิัติงานประเภทเดียวกันไวดวยกัน รูปแบบการไหล 
ของงานแบบ Job Shop จะไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน ซึ่งงานแตละงานจะประกอบไปดวยหลาย 
การทํางาน (Operation) เรียงลําดับกันไป รูปแบบสวนใหญของงาน จะมีจํานวน m การทํางาน 
แตละการทํางานจะใชเครื่องจักร 1 เครื่อง และบางครั้งอาจจะมีการทํางานซ้ําบนเครื่องจักร 
เครื่องเดิมมากวา 1 ครั้ง การจัดตารางการผลิตแบบน้ีจะมีความซับซอนมากกวา เน่ืองจากโดยปกติ
แลวจะมีการผลิตตามใบสั่งลกูคา ลักษณะการผลิตแบบนี้จะตองมีการแสดงโครงขาย (Routing) 
ของหนวยปฏบิัติงาน (Work Center) การผลิตแบบน้ีขั้นตอนการผลิตจะมีความยืดหยุน คือแตละ 
หนวยปฏิบตัิงาน จะมีความสามารถที่จะรบังานหรือใบสั่งงานที่มีความแตกตางกันได ดังรูปที่ 2.7  
 
 

งานใหมที่เขามา 
(New Jobs) 

 
 
งานระหวางทาํ        งานระหวางทาํ  
(In – Process Jobs)                 (In – Process Jobs) 
   
 

งานที่เสร็จเรียบรอยแลว 
(Completed Jobs) 

 
รูปที่ 2.7  การไหลของงานแบบ  Job Shop 

 
ขอแตกตางระหวางระบบการผลิตแบบ Flow Shop และ Job Shop นั้นมีความแตกตางกัน 

ในหลายดาน เชน ความแตกตางกนัในเรื่องทิศทางการไหลของงาน จํานวนและประเภทของ 
ผลิตภัณฑ วตัถุดิบคงคลัง สินคาระหวางผลิต สินคาคงคลัง ความชํานาญของคนงาน เครื่องจักร 
และอุปกรณทีใ่ช และความยืดหยุนของกระบวนการอาจกลาวไดวา ระบบการผลติแบบ Job Shop 
มีความยืดหยุนและสามารถเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเกิดความเหมาะสมกับระบบการผลิตตามที่ตองการ  

เครื่องจักร K 
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ตารางที่ 2.1  ตารางเปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบไหลตามสายงานและแบบตามสั่ง 
 

การผลิตแบบการไหลตามสายงาน 
 (Flow Shop) 

การผลิตแบบตามสั่ง  
(Job Shop) 

1.ผลิตภัณฑเปนแบบมาตรฐานมักเปนการผลิต 
เพ่ือเก็บเขาสต็อกมากกวาการผลิตตามคําสั่งลูกคา 

1.ผลิตภัณฑมีความหลากหลาย มักเปนการผลิต 
ตามสั่ง  บางครั้งลูกคาเปนผูออกแบบ 

2.ขั้นตอนการผลิตจะถูกวางตอเนื่องกันไปในทิศ 
ทางเดียวกัน 

2.ขั้นตอนการผลิตจะแตกตางกันตามใบสัง่งาน 

3.มีการปรับสายการผลิตเพ่ือใหภาระงานสมดุลกัน 
ทุกหนวยการผลิต 

3.ภาระงานในแตละขั้นตอนการผลิตโดยทั่วๆไป 
ไมสมดุลกัน 

4.คนงานจะมีความชํานาญเฉพาะอยาง 4.คนงานจะมีความชํานาญที่หลากหลาย เครื่อง 
จักรสามารถปรับใหทําการผลิตไดหลากหลาย 
ดังนั้นขั้นตอนการผลิตจะมีความยึดหยุน 

5.การขัดของของเครื่องจักรอุปกรณหรือการลาชา
ของชิ้นสวน ณ ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งมีผลตอการ
หยุดชะงักของขั้นตอนการปฏิบตัิงานในลําดับ
ตอๆไป 

5.เม่ือเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือมีปญหาขาด 
แคลนชิ้นสวนการผลิต ในขัน้ตอนตอๆไปจะไมเกิด 
ผลกระทบในทันท ี

6.การควบคุมการผลิตอาจไมซับซอน  6.เน่ืองจากระบบการผลติทีซ่ับซอนจะตองมีการ 
วางแผนมีการติดตามความกาวหนาของใบสั่งงาน 

7.วัตถุดบิตางๆที่ถูกปอนเขาสูสายการผลติจะไหล 
อยางตอเนื่องจนถึงขึ้นตอนสุดทาย 

7.ของคงคลังของงานระหวางผลิตจะเกิดขึ้นใน 
ระหวางขั้นตอนของการผลิต 

8.มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑนอย 8.มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑมาก 
9.เอกสารในการควบคุมและติดตามการปฏิบัติงาน 
นอย 

9.ใชเอกสารในการควบคุมและติดตามความ 
กาวหนาของงานที่แตละหนวยการผลติ 
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2.2.7  รูปแบบและชนิดของตารางการผลิต 
 
 รูปแบบของการจัดตารางการผลิต ภายใตกําลังการผลิตที่มีจํากัดนัน้ อาจพิจารณากําหนด 
งานโดยใชการจัดตารางการผลิตแบบไปขางหนา หรือแบบยอนกลบั (Forward or Backward 
Scheduling) 
 

1. การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา (Forward Scheduling) 
การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา เปนการกําหนดเวลาเริ่มตนและเวลาสิ้นสุดงาน 

โดยกําหนดใหงานเหลานั้น เริ่มตนไดในชวงเวลาที่เร็วที่สุดที่สามารถจะเริ่มได บนหนวยผลิตนั้น 
ดังนั้นงานสวนใหญ จะเสร็จกอนที่จะถูกสงไปยงัหนวยผลติถัดไป ดังนั้นวิธีนีจ้ะมีงานระหวางผลิต 
(Work in process) สะสมขึน้ตลอดทุกขั้นตอนการผลิต 
 

2. การกําหนดตารางการผลิตแบบยอนกลบั (Backward Scheduling) 
จะทําการกําหนดใหงานในลาํดับตอไปทําในชวงเวลาทีช่าที่สุดที่งานสามารถแลวเสร็จในวัน

กําหนดสงแตไมกอนวันกําหนดสง  โดยที่เวลาเริ่มของงานจะถูกกําหนดโดยการจัดยอนกลับจากวัน 
กําหนดเสร็จ วิธีนี้จะทําใหสนิคาคงคลังระหวางผลิตมีคานอยที่สุด 

 
 

 โดยทั่วไปแลว การจัดตารางการผลิตสามารถแบงลักษณะของตารางการผลิตออกเปน 4 
แบบ ดังแสดงในรูปที่ 2.8 (ก) – (ง) ซึ่งเปนตารางการผลิตที่ไดจากการจัดโดยใชขอมูลตาม ตารางที ่
2.2 และ 2.3 ตามลําดับ โดยมีรายละเอียดของตารางการผลิตแตละแบบ ดังตอไปนี้ 
 
 1.  ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semiactive Schedules) 
 ตารางการผลติแบบเซมิแอคทีฟ เปนตารางการผลติที่ภายหลังการจัดตารางการผลิตแลว 
ไมสามารถทําการเลื่อนการทํางานใหเร็วขึ้นไดอีก  โดยที่ไมมีเครื่องจักรวาง  (Idle Time)  และไมทํา 
ใหลําดับการทํางานบนเครือ่งจักรเปลี่ยนแปลงไป จากรูปที ่ 2.8(ก) แสดงใหเห็นถึงลักษณะของ 
ตารางการผลติแบบเซมิแอคทีฟ จะเห็นไดวา ไมมีงานใดๆแลว ที่สามารถทํางานไดเร็วขึ้นอีก โดยที่ 
ไมทําใหลําดบัการทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป 
 
 2.  ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedules) 
 ตารางการผลติแบบแอคทฟี เปนตารางการผลิตทีภ่ายหลังจากการจัดตารางการผลิตแลว 
ไมสามารถจัดงานบางงานใหเร็วขึ้นได โดยไมทําใหงานอ่ืนๆตองชาลง จากรูปที่ 2.8 (ข) และ 2.8 
(ค) จะเห็นไดวา ไมมีการทํางานใดที่สามารถเลื่อนใหเรว็ขึ้นโดยไมทาํใหงานอ่ืนตองชาลง 
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 3.  ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay Schedules) 
 จํานวนวิธขีองการจัดตารางแบบแอคทีฟจะเปนไปไดหลายวิธี แตเราสามารถที่จะทําการจัด 
ตารางการจํากัดเฉพาะการจัดตารางแบบนอนดีเลย คือจะไมยอมใหเครื่องจักรใดวางอยูเลย หาก
สามารถจัดการทํางานใหเครื่องจักรทํางานได จากรูปที่ 2.8 (ข) จะเห็นไดวา บนเครื่องจักรที่ 1 
งานที่ 3 สามารถเลื่อนมาทาํงานใหเร็วขึน้ได โดยเลื่อนงานที่ 3 ใหมาทํางานกอนงานที่ 4  และเลื่อน 
งานที่ 4 ไปเปนงานสุดทาย เม่ือเลื่อนแลวก็จะกลายเปนรูปที่ 2.8 (ง) ซ่ึงเปนตารางการผลติแบบ 
นอนดีเลย 
 
 4.  ตารางการผลิตแบบออฟติมอลล (Optimal Schedules) 
 ตารางการผลติแบบออพตมิอลล เปนตารางการผลติที่ดีที่สุดสําหรับวตัถุประสงคในการจัด 
นั้นๆ ไมมีตารางการผลิตใดที่ดีไปกวานีอี้ก 
 

ตารางที่ 2.2  ตารางแสดงเวลาทีใ่ชในการผลิตในแตละขั้นตอนของงาน 
 

เวลา (Processing Time) งานที ่
 1 2 3 
1 4 3 2 
2 1 4 4 
3 3 2 3 
4 3 3 1 

 
 

ตารางที่ 2.3  ตารางแสดงเสนทางผลิตในแตละขั้นตอนของงาน 
 

ข้ันตอนการผลิต (Routing) งานที ่
 1 2 3 
1 1 2 3 
2 2 1 3 
3 3 2 1 
4 2 3 1 
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รูปที่ 2.8  ประเภทของตาราง (ก) Semiactive (ข) Active (ค) Active (ง) Nondelay 
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(ก) 

 
     (ข) 

 
หมายเหตุ  S-A หมายถึง  ตารางการผลติแบบเซมิแอคทีฟ 

      A     หมายถึง  ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 
      ND   หมายถึง  ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
      **     หมายถึง  ตารางการผลิตแบบออพติมอลล 
 รูปที่ 2.9  แผนภาพเวนนแสดงความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ 

(ก) ตารางการผลิตแบบออพติมอลลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
(ข) ตารางการผลิตแบบออพติมอลลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 

 
 ความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 2.9 ซึ่งเปนแผนภาพ 
เวนนแสดงความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ จากรูปที่ 2.9 (ก) แสดงใหเห็นวา ตารางการ 
ผลิตแบบนอนดีเลยเปนสบัเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ ตารางการผลติแบบแอคทฟีเปน 
สับเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทฟีตามลําดับ  ตารางการผลติแบบออพตมิอลลอยูในสบัเซ็ต 
ของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย จากรูปที ่2.9 (ข) แสดงใหเห็นวาตารางการผลติแบบออพตมิอลล 
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อยูในสับเซต็ของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ แตไมเปนสับเซ็ตของตารางการผลติแบบนอนดีเลย   
 
 โดยสรุปคือ ตารางการผลิตแบบแอคทีฟเปนตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และใหคา 
คําตอบที่ดีทีส่ดุ (Optimum Solution) สําหรับการจัดตารางการผลติแบบ Job shop สวนตารางการ 
ผลิตแบบนอนดิเลย ซึ่งถอืเปนตารางการผลิตแบบแอคทีฟ จะสามารถหาคําตอบไดรวดเรว็กวา 
แตคําตอบที่ไดอาจไมใชคําตอบที่ดีที่สุด (Optimum Solution) 
 
2.5 งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
 ปยมาภรณ ชมสุวรรณ (2540), การจัดตาราง/การเปลีย่นตารางการผลิตสําหรบัระบบ การ 
ผลิตแบบยืดหยุนในกรณีของเครื่องจักรเสีย 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาถึงผลกระทบของความไมแนนอน ในดานเครื่องจักรเสีย 
ที่มีผลตอการผลิตโดยทําการประเมินจากเกณฑฮิวริสติกสตางๆ เชน EDD โดยเลือกงานที่มีกําหนด
สั่งงานเร็วที่สดุ, SPT เลือกงานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นทีสุ่ด, LPT เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบตัิงาน 
มากที่สุด, SDT เลือกการทํางานทีมี่อัตราสวนนอยที่สุดจากการนําเวลาปฏบิัติงานหารดวยเวลา 
ปฏิบตัิงานรวมทั้งหมด, LDT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากทีสุ่ดจากการนําเวลาปฏิบตัิงานหาร
ดวยเวลาปฏบิัติงานรวมทัง้หมด, SMT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยทีสุ่ด จากการนําเวลา 
ปฏิบตัิงานคณูดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, LMT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุดจาก 
การนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏบิัติงานรวมทัง้หมด, SLACK เลือกงานที่มีเวลาเหลอืกอนถึง 
กําหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบตัิงานนอยที่สุด, SLACK/TP เลือกงานที่มีเวลาเหลือกอนถึงกําหนด 
สงงานหักดวยเวลาปฏบิัติงาน จากนั้นหารดวยเวลาปฏิบตัิงานรวมทั้งหมดของงานนั้นที่นอยที่สุด, 
RANDOM เลอืกงานแบสุม เลือกงานใดไปทํากอนก็ได และทําการเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดวาเกณฑ 
ใดเหมาะสมทีสุ่ด ซึ่งพบวาเกณฑ SMT ใหประสิทธภิาพการจัดตารางเหมาะสมที่สุด รองลงมาคือ 
EDD, SPT, SDT, และ SLACK ตามลําดับ 
 โดยงานวิจัยดังกลาวมีลักษณะที่คลายกับวิทยานิพนธฉบับนี้คือ การนํากฏเกณฑฮิวริสติกส
มาใชในการจดัตารางในขณะที่มีลักษณะแตกตางกันคืองานวิจัยดังกลาว เปนการสรางโปรแกรมการ
จัดตารางการผลิตสําหรบัการผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) ในขณะที่งานวิจัยที่นําเสนอเปนการนํา
ฮิวริสติกสมาประยุกตใชกบัการจัดงานใหกับเครื่องจักรเดียว (Single Machine) และสรางระบบการ
จัดตารางใหเหมาะสมสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 
 
 สมโภชน แซนา (2542), การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบภายใตเง่ือนไขการผลติที่มีความ
ไมแนนอน 
 งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในการจัดตารางการผลิต 
ไดแกความไมแนนอน 8 ประเภทคือ การเพิ่มงาน การยกเลิกงาน การเพิ่มจํานวนการผลติ 
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การลดจํานวนการผลิต การขาดแคลนวตัถุดิบ พนักงานหยุดงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้น 
และการเลื่อนการสงมอบใหชาลง โดยตัววัดผลทีใ่ชในการประเมินประสิทธิภาพของงาน 5 ตัว คือ 
เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จํานวนงาน 
ลาชา และอัตราการใชงานเครื่องจักร 
 งานวิจัยดังกลาว เปนการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลติแบบตามสั่ง 
(Job Shop)  โดยมีการนําหลักการทางสถิติมาใชในการทดสอบผลกระทบของความไมแนนอนที่มี
ตอการจัดตาราง ในขณะที่งานวิจัยที่นําเสนอเปนการนําฮิวริสติกสมาประยุกตใชกบัการจัดงานใหกับ
เครื่องจักรเดียว (Single Machine) และสรางระบบการจัดตารางใหเหมาะสมสําหรับโรงงาน
กรณีศึกษา 

 
วสันต ฐติิภูมิ (2539) ,การจัดลําดับการผลิตสําหรบัการผลิตพีวีซีคอมพาวด 
งานวิจัยมีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อจัดลําดับการผลิตพีวีซีคอมพาวด ซึ่งปญหาของการ 

จัดลําดับใชคนในการจัดลําดับการผลิต โดยไมสามารถจําขอกําหนดตางๆ ไดทัง้หมด และเสียเวลา 
มากในการจัดลําดับการผลติ งานวิจัยน้ีมีสวนชวยในการจัดลําดับโดยใชวิธีการฮิวริสติกสเขามาใน
การจัดลําดับ และทําการสรางซอฟแวรเพ่ือสนับสนนุการจัดลําดับการผลติ และทําการทดสอบ 
เปรียบเทียบผลการจัดลําดับในงานวิจัยกบัขอมูลจริงที่เกิดขึ้นในชวงที่ผานมา ผลงานวิจัยที่ได ดีกวา 
การจัดลําดับแบบเดิม โดยงานวิจัยมีการทดสอบความถกูตองของแบบจําลองโดยใชวธิีพิสูจนยืนยัน 
(Verification) โดยความเห็นจากผูเชี่ยวชาญ 

งานวิจัยมีสวนที่คลายกันคอื ระบบงานเดิมที่ขาดการจัดเก็บขอมูลที่ใชในการวางแผนอยาง
เปนระบบ ดังนั้นงานวิจัยดังกลาวชวยเปนแนวทางในการสรางระบบการจัดการฐานขอมูลในการจัด
ตาราง  

สําหรับขอแตกตางของงานวิจัยคือ งานวจัิยดังกลาวมีกระบวนการจัดงานใหกับสายการผลติ 
(Loading) และการจัดลําดับงาน (Sequencing) ในขณะที่งานวิจัยทีน่ําเสนอเปนการนําฮิวริสติกสมา
ประยุกตใชกบัการจัดลําดับงาน (Sequencing) ใหกับเครื่องจักรเดียว (Single Machine) 

 
กิจจา ตั้งกิติวงศพร (2535) , การจัดลําดับงานการผลิตสาํหรับการขึ้นรปูโลหะแผน 
งานวิจัยมีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อจัดลําดับการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน 

โดยพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตและจัดทําซอฟแวรเขามาชวย ซึ่งผลทีไ่ดจากแผนที่พัฒนาขึ้น 
เม่ือเปรียบเทยีบกับแผนการผลิตเดิมพบวา สามารถเพิ่มผลผลิต ลดจํานวนงานที่เสร็จไมทันกําหนด 
ลงไดดีกวาแผนการผลิตแบบเดิม งานวิจัยนี้สามารถสรางหลักเกณฑการกําหนดงานใหสอดคลอง 
กับความตองการในแตละสถานการณไดดีโดยอาศัยหลักการฮิวริสตกิส 

โดยงานวิจัยดังกลาวเปนการจัดลําดับการผลิตสําหรบังานสั่งทํา (Job Shop)  โดยมีลักษณะ
ผังโรงงานแบบกระบวนการผลิต (Process Layout)  และใชหลกัเกณฑการกาํหนดคาความสําคัญ
ของชิ้นงานในการจัดลําดับ โดยคานี้กําหนดโดยผูที่มีประสบการณของแตละจุดผลิต ในขณะที่
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งานวิจัยที่นําเสนอเปนการนําฮิวริสติกสมาประยุกตใชกับการจัดลําดับงาน (Sequencing) ใหกับ
เครื่องจักรเดียว (Single Machine) โดยใชฮิวริสติกสทัง้หมด 7 วิธ ี

 
 สุรสิทธ โสภณชัย (2543), การจัดตารางการผลิตชิน้สวนแมพิมพแบบใชคอมพิวเตอรชวย 
สําหรับอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
 งานวิจัยมีวตัถุประสงคเพ่ือหาวิธีในการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและสอดคลองกับ 
วัตถุประสงคการจัดตารางการผลิตคือ ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสดุ โดยการนําทฤษฎี
การจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยุกตใชดวยการสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลย รวมกับ 
วิธีการเชิงฮิวริสติกส พบวาฮิวริสติกสแบบ EDD ดวยวธิีการสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
เปนวธิีการจัดตารางที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด  
 งานวิจัยดังกลาวเปนแนวทางในการสรางระบบฐานขอมูลสําหรับการจดัตารางการผลิต แตมี
ขอแตกตางในดานระบบการผลิต โดยงานวิจัยดังกลาวเปนกรณศีกึษาของกระบวนการผลติแบบ
ตามสั่ง (Job Shop) ในขณะที่งานวิจัยที่นําเสนอ เปนการนําฮิวริสติกสมาประยกุตใชกบัการจัดงาน
ใหกับเครื่องจักรเดียว (Single Machine)  
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บทที่ 3 
 

การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 เน้ือหาในบทนี้จะกลาวถึง ขอมูลทัว่ไป ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
ขั้นตอนการวางแผนการผลติ การรายงานผลการผลติประจําวัน  และสภาพปญหาที่เกิดขึ้น 
 
3.1 โรงงานกรณีศกึษา 

 
3.1.1 ประวัติความเปนมาของบริษัทโดยสังเขปมีดังนี้ 
 

พ.ศ.  2502   วันท่ี 22 ธันวาคม เปนวันกอตั้ง บริษัท ผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ ตูแชแบบนอน      
                 และตูนํ้าเย็น สําหรับใชในบาน 
พ.ศ.  2506   บริษัทฯ ผลิตตูเย็น สําหรับใชในบาน ซึ่งนับวาเปนบริษัทฯแรกในประเทศไทย 
พ.ศ.  2512   เขารวมกิจการกับบริษัทแมในประเทศญี่ปุน 
พ.ศ.  2513   บริษัท ฯ ไดยายโรงงานและสํานักงานมาอยูรวมกันที่ซอยอุดมสุข  
พ.ศ.  2531   บริษัท ฯ ผลิตพัดลมครบ 1 ลานเคร่ือง 
พ.ศ.  2532   บริษัท ฯ ไดจดทะเบียนในตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทย 
พ.ศ.  2533   บริษัท ฯ มีพนักงานและชางฝมือ และผูชํานาญการดานตางๆ จาก 250 คน เปน  7000 
        คน และในปนี้ บริษัทไดเปนบริษัทมหาชน 
พ.ศ.  2537   บริษัทผลิตคอมเพรสเซอรได 5  ลานลูก 
พ.ศ.  2538   บริษัทผลิตตูเย็นได 5  ลานตู 
พ.ศ.  2539   บริษัทไดขยายการผลิตรวมท้ังขยายพื้นท่ีจากซอยอุดมสุข ไปอยูอําเภอกบินทรบุรี ในเขต 
                 อุตสาหกรรมกบินทรบุรี 
 

3.1.2 ลักษณะโครงสรางขององคกร 
 
จากผังแสดงโครงสรางขององคกรในรูปที่ 3.1 บริษัทที่ทําการวิจัยน้ีแบงออกเปน 2 สวนหลัก ๆ  
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1.สวนสํานักงานใหญตั้งอยูในเขตกรุงเทพมหานคร ซึ่งรับผิดชอบการบริหารการตลาด การขาย 
บัญชีการเงิน  จัดซ้ือ รวมถึงฝายบุคคล  
2.โรงงานผลิต  
          2.1 โรงงานตั้งอยูในเขตฉะเชิงเทรา ผลิต เครื่องเย็น เครื่องซักผา  เครื่องใชไฟฟาใน
บาน และงานอิเล็กทรอนิกส 
          2.2 โรงงานตั้งอยูในเขตกบินทรบุรี ทําการผลิต ตูเย็น ชิ้นสวนพลาสติกและโลหะ และ
ผลิตคอมเพรสเซอร สงใหกับโรงงานเครื่องเย็นในเขตฉะเชิงเทรา  หนวยงานตูเย็น  และสงออก
ไปยังลูกคาตางประเทศ 

 
รูปท่ี 3.1 ผังแสดงโครงสรางองคกร 

(เขตกบินทรบุรี) (เขตฉะเชิงเทรา)

   - ฝายโรงงานประกอบตูเย็น - ฝายธุรการ    - ฝายโรงงานเครื่องเย็นและเตาแกส
   - ฝายวิศวกรรม - ฝายบัญชีและการเงิน    - ฝายโรงงานเครื่องซักผา
   - ฝายบริหารทั่วไป - ฝายการพนักงาน    - ฝายวิศวกรรม
   - ฝายโรงงานชิ้นสวนพลาสติกและโลหะ - ฝายการตลาด    - ฝายโรงงานเครื่องใชไฟฟาในบาน
   - ฝายโรงงานคอมเพรสเซอร - ฝายจัดซื้อ    - ฝายโรงงานอิเล็คทรอนิกส

   - ฝายบริหารทั่วไป

   - กลุมบริษัทในเครือ

สํานักกรรมการผูจัดการใหญ กรรมการผูจัดการใหญ เลขานุการกรรมการผูจัดการใหญ

รองกรรมการผูจัดการใหญอาวุโสรองกรรมการผูจัดการใหญอาวุโส

รองกรรมการผูจัดการใหญ สํานักงานกฏหมายเพื่อคุมครองสิทธิบัตรและลิขสิทธ

ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ
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3.2 ผลติภณัฑและกระบวนการผลิต 
 
โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตคอมเพรสเซอร ซ่ึงปจจุบันมีกําลังการผลิต 6500 เคร่ือง/วัน 

โดยมี การผลิตทั้งหมด 88 รุน และในแตละเดือนจะมีการผลิตจริงประมาณ 30 รุนตามใบสั่งซื้อของ
ลูกคา ซ่ึงปจจุบันมีการผลิตเพื่อสงใหลูกคาหลักๆ 3 แหลงคือ โรงงานผลิตตูเย็น โรงงานผลิตเครื่องเย็น 
และลูกคาตางประเทศ 

โดยปจจุบันแบงการผลิตออกเปน 3 กะการทํางาน มีการปฏิบัติงานตลอด 24 ชั่วโมงตอวัน 
 
กระบวนการผลิตในสวนของงานปมขึ้นรูปโลหะ ของโรงงานกรณีศึกษาประกอบไปดวย 
 
1.การตรวจรบัวตัถุดิบ 
วัตถุดิบที่นําเขามาจะมขีอกําหนดมาตรฐานเฉพาะสําหรับแตละชิ้นงาน การตรวจรับวัตถุดิบซึ่ง

คือเหล็กมวน (Steel Coil) หลังจากการตรวจสอบคุณภาพและคุณสมบัติของสินคาตามมาตรฐานแลวจะ
ทําการเก็บในคลังวตัถุดบิเพือ่รอการนําไปผลติงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Parts) ตอไป 

 
 2.การขึ้นรูปชิน้งาน 

การขึ้นรูปชิ้นงาน จะนําวตัถุดิบคือ เหล็กมวน (Steel Coil) มาทําการขึ้นรูปโดยการปมดวย
เครื่องปมที่มีขนาดและแรงกดที่เหมาะสมกับชิ้นงานพรอมดวยแมพมิพเฉพาะของแตละชิ้นงาน  ขั้นตอน
นี้มีขอจํากัดคอื ตองทําการขึ้นรูปชิ้นงานจนหมดมวนเหล็กกอน จึงจะเปลีย่นเปนชิ้นงานอื่นตอไป 
เนื่องจากขอจาํกัดดานความปลอดภัย และลักษณะการปฏิบตัิงาน 

 
 3.การเตรียมชิ้นงานเพื่อการนําไปประกอบ คอมเพรสเซอร 

หลังจากทําการปมขึ้นรูปแลวจะนําชิ้นสวนที่ได เขาไปสูขบวนการ ตกแตงผิว (Grinding ) การ
ตกแตงขอบ (Trimming)  การชุบกันสนมิ (Ironing ) หรือการนําชิน้สวนบางชิ้นสวนมาทําการประกอบ
เขาดวยกันกอนทีจ่ะนําไปประกอบคอมเพรสเซอร 

 
4.การตรวจสอบคุณภาพ 
การตรวจสอบคุณภาพ จะทาํการสุมชิ้นงานที่ทําการผลิตเสรจ็แลวมาทําการตรวจสอบคุณภาพ

ตามมาตรฐานที่กําหนดไวของผลิตภัณฑเชน ขนาด ลักษณะของรอยเชื่อม สภาพภายนอกทั่วไป  ถา
ผานการตรวจสอบกจ็ะสงไปยังคลังวัตถุดิบเพือ่นําไปประกอบเปนคอมเพรสเซอร ตอไป 

ดังตัวอยางกระบวนการผลติงานปมขึ้นรปูโลหะ (Press Parts) ในรปู 3.2 
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3.3 เคร่ืองจกัรทีใ่ชในการขึ้นรูปชิ้นสวน Press Part 
 
 ลักษณะการผลิตชิ้นสวนโลหะขึ้นรูปจะมกีารผลิตแบบ การจัดงาน  n ชนิด ใหเคร่ืองจักร 1 
เครื่อง (Single Machine) โดยมีเครื่องจกัรทั้งหมด 7 เคร่ือง ซึ่งปจจุบันจะกําหนดชนิดของงานที่ผลติ ณ 
เครื่องจักรแตละเครือ่งคอนขางตายตัว และจะพิจารณาผลิตที่เครื่องจักรอืน่ๆก็ตอเม่ือกําลังการผลติไม
พอ  มีรายละเอียดของเครือ่งจักรทั้ง  7 เครื่องดังตอไปน้ี 

1. เครื่องจักร AIDA ขนาด 250 ตัน ใชในการผลิตชิ้นสวน Base Comp 505, Support Shaft 
512, Support Shaft 502, Fence 506 และ Muffer A 

2. เครื่องจักร AIDA ขนาด 200 ตัน ใชในการผลิตชิ้นสวน Head Disch Muffer B 
3. เครื่องจักร AIDA ขนาด 300 ตัน ใชในการผลิตชิ้นสวน Base Comp 504, Base Comp 

520, Plate Support, Bracket Spring และ Stoper 
4. เครื่องจักร AIDA ขนาด  35 ตันใชในการผลิตช้ินสวน Paddle 
5. เครื่องจักร AIDA ขนาด 500 ตัน ใชในการผลิตชิ้นสวน Shell ท้ังหมด 10 Model 
สวนเคร่ืองจักร AIDA ขนาด 160 ตัน และ AIDA  350 ตันอยูระหวางการติดตั้งดังรูปที่ 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Blank (8 Model)  

AIDA 
250 TON 

AIDA 
160 TON 

AIDA 
300 TON 

AIDA 
35 TON 

AIDA 
500 TON 

AIDA 
350 TON 

AIDA 
200 TON 

 Base Comp 504,520 
 Plate support 
 Bracket spring,stopper 

 Shell 10 Model 

 Head Disch Muff  B 

อยูระหวางการตดิตั้ง 

 Paddle 

 Base Comp 505 
 Support shaft 512,502 
 Fence 506,Muffer A 

รูปที ่3.3 ผังแสดงเครื่องจักรในแผนกผลติชิ้นสวน Press Part 

อยูระหวางการตดิตั้ง 
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3.4 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 
3.4.1 ขั้นตอนการวางแผนการผลติประจาํเดือน 
 
1) ขั้นตอนการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา ฝายการตลาดจะทาํการรับใบสั่งซื้อจากลูกคาโดยจะมาจาก

ความตองการของโรงงานเครื่องเย็น โรงงานตูเย็น และลูกคาตางประเทศ จากน้ันจะทําแผนกาํหนดสง
สินคา (Delivery Plan) สงใหกับแผนกวางแผนการผลติเพือ่จัดทําแผนประกอบคอมเพรสเซอร รายวัน 

2) การวางแผนการผลิตคอมเพรสเซอร  โดยฝายวางแผนจะรบัแผนกําหนดสงสินคา (Delivery 
Plan) มาจากฝายการตลาดจากนั้นจะทําการปรับขอมูลกับขอมูลสินคาคงคลังต้ังตน หรอืที่เรยีกวา 
Stock Balance Sheet ใหเปนปจจบุันแลวคํานวณปริมาณที่ตองผลติจริงในแตละวัน จากนั้นทําการ
กําหนดลําดับความสําคัญ (Sequence) ของแตละรุน โดยใหลําดับความสําคัญตามปรมิาณสินคา
คงเหลอืของรุนน้ันๆ  โดยจะใหความสําคัญกบัรุนที่มีคาสินคาคงเหลอืนอยกอน เพือ่ใหฝายผลิต
พจิารณาถึงลําดับความสําคัญในการผลติสินคา จากน้ันจะสงแผนการประกอบรายวันใหกบัฝายตางๆท่ี
เกี่ยวของ 

3) การวางแผนการผลติงานขึ้นรูปโลหะ (Press Part) ปจจบัุนฝายผลติ Press Part ทําการ
ประมาณแผนการผลิตงานขึน้รูปโลหะ (Press Part) อยางหยาบๆ โดยอาศยัประสบการณ โดยผู
วางแผนจะจดจําขอกําหนดของชิ้นสวน และปริมาณชิ้นสวนที่ใชในแตละรุน และจะทําการเปดตาราง
ขอกําหนดในกรณีท่ีไมสามารถจดจําได โดยขาดการจัดลําดับงานใหแกเคร่ืองจักรดังตวัอยางราง
แผนการผลติในตารางที ่ 3.1 จากนั้นหนวยงานผลิตจะทําการวางแผนรายสัปดาหอีกคร้ังโดยการนําคา
ชิ้นสวนคงคลงัตนสัปดาหมาคิด 

 จากแผนการผลิตในตารางที่ 3.1 พอจะสรุปลักษณะการวางแผนการผลิตในปจจุบันไดวา 
 บางชิ้นสวนไมไดนําเอาคาของปริมาณผลิต (Lot Size) มาคิด เชน Support Shaft 512  
 ไมไดมีการเอาคาเวลาเตรียมงาน (Set-Up Time) และคาเวลาในการเปลี่ยนมวนเหล็ก 

(Set-Up Coil) มาคิด ทําใหยอดผลติท่ีไดไมตรงตามแผนการผลิต 
 บางชิ้นสวนทีไ่มไดใชในการผลิตคอมเพรสเซอรทุกรุน ผูวางแผนจะใชวธิีจดจํา
ขอยกเวนเฉพาะสําหรับบางรุนท่ีไมไดใช หรือใชวิธเีปดตารางขอกําหนดซึ่งทําใหเกิด
ความผิดพลาดได 

 จากการศึกษาขอมูลของขอกําหนดในการคํานวณแผนการผลิตเชน คาจํานวนรอบการ
ปมตอนาท ี (Stroke Per Minute) ของเครื่องจักร พบวามีเอกสารที่ใชหลายตัว และ
ขอกําหนดตางๆไมไดมีการปรับใหถูกตองตรงกัน 
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3.4.2 ขั้นตอนการรายงานผลการผลติประจาํวนั 
 
การทํารายงานผลผลติประจําวัน เปนการใชในการควบคุมและตดิตามการผลติ โดยทั้งฝาย

โรงงานผลิตคอมเพรสเซอร และหนวยงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part) จะทําการรายงานผลผลติและสง
ใหฝายวางแผนทราบผลการผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตท่ีวางไวหรือไม เพือ่ทําการปรบัเปลีย่น
แผนการผลติใหเหมาะสม 

รูปท่ี  3.4 แสดงความสัมพนัธของการวางแผนการผลติและหนวยงานตางๆท่ีเกีย่วของ 
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ตารางที ่3.2 เปนตวัอยางแผนการผลติคอมเพรสเซอรรายวันซ่ึงประกอบดวยคอมเพรสเซอร 
รุนตางๆทีผ่ลติอยูทั้งหมดประมาณ 80 รุน โดยในเดือนน้ันๆอาจมีการผลิตจริงเพียงบางรุน โดยที่
ยอดรวมของการผลิตในแตละวันโดยเฉลี่ยมีคาเทากนัและไมเกินกาํลังการผลติทีก่ําหนด 
 
3.5 ขอมูลเงื่อนไขในการวางแผนการผลิต 

 
3.5.1 ขนาดมาตรฐานของ Lot Size 
 
เน่ืองจากขอจาํกัดทางดานลักษณะการทาํงานและความปลอดภัย ทําใหตองผลติชิ้นงานจน

หมดมวนของเหล็ก  (Steel Coil) ทําใหขนาดของมวนเหล็ก (Steel Coil) เปนตวักําหนดคา
มาตรฐานของปริมาณการผลิตชิ้นสวน Press Part ในแตละ Lot  และกาํหนดใหมีคาเผื่อ 5 
เปอรเซ็นต ดงันั้น ขนาดของ Lot Size จะหาไดจาก 

 
ขนาดของ Lot Size = (น้ําหนักของ Steel Coil / น้ําหนักมาตรฐานของชิ้นงาน ) x 95  %  
 
ตัวอยางเชน ชิ้นสวน Base Comp 504 มีน้ําหนักมาตรฐานเทากบั 0.2898 kg ใชมวนเหลก็ 

(Steel Coil)  ซึ่งมีน้ําหนักมาตรฐานเทากบั 1000 kg จะไดวาขนาดของ Lot Size เทากับ 
ขนาดของ Lot Size = (1000 / 0.2898 ) x 95 % 
       = 3278 ชิน้ 
 
3.5.2  เวลามาตรฐานในการผลิต 
 
เวลาในการเตรียมเครื่องจักร  
 ปจจุบันกําหนดใหเวลาในการเตรียมเครื่องจักรและการเปลี่ยนแมพิมพ (Set-Up Time) 

เทากับ 45 นาที เทากันทุกๆการเริ่มการผลิตสําหรับแตละชิ้นสวนและเวลาในการติดตั้งเคร่ืองจักร
เปนอิสระจากการจัดลําดับงาน (Independence Set-Up Time) กลาวคอื ไมวาจะสลบัลําดบัการ
ทํางานอยางไรเวลาเตรียมงาน (Set-Up Time) จะไมเปลี่ยน 

 
เวลาทํางานของเครือ่งจักร  การหาเวลามาตรฐานในการผลิต จะคิดจากคามาตรฐานของ

จํานวนรอบของเครือ่งจักรตอนาท ี (Stroke Per Minute) และปรมิาณชิ้นสวนนั้นๆที่ผลิตไดตอรอบ 
(Piece Per Stroke) ดังนี้ 

เวลาการผลติตอ Lot Size = ขนาดของ Lot Size / ((ปริมาณชิ้นตอ Stroke)x(Stroke /Min)) 
/ประสิทธิภาพในการผลติ,Utilization 
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ตัวอยาง เชน เครือ่งจักร AIDA ขนาด 300 ตัน มีคามาตรฐานในการผลิต 28 Stroke ตอ
นาที สําหรับการผลิตชิ้นสวน Base Comp 504  ไดจํานวน 2 ชิ้น ตอ Stroke และกําหนดให
ประสิทธิภาพในการผลติชิน้สวนของเครือ่งจักร (Utilization) เทากับ 85 % ดังนั้นหาคาเวลา
มาตรฐานในการผลิต Base Comp 504 โดยคิดเปนเวลาในการผลติตอ 1 Lot Size เทากับ 

 
เวลาการผลติตอ Lot Size = (3278 ชิ้น ) / ((2 ชิ้น) x (28 Stroke )/(85%) 
      = 69  นาท ี
 

 
3.6  สรุปปญหาของระบบการวางแผนการผลิต 

 
จากการศึกษาขั้นตอนการวางแผนการผลิตชิ้นสวนในปจจุบัน พอจะสรุปปญหาไดดังนี้ 

 1) ขาดการวางแผนการผลติชิ้นสวน Press Part ที่เหมาะสม คาทีใ่ชในการวางแผนการผลิต
เปนเพียงคาประมาณการ ทําใหเกิดปญหาปริมาณชิ้นสวนมีปริมาณมากและนอยเกินไปทําใหเกิด
คาใชจายในการจัดเก็บ เกิดการเสียเวลารอคอยในกรณีขาดแคลนชิ้นสวน และช้ินสวนที่มีปริมาณ
มากเกินไปเกดิการแปรสภาพ 
 2) พนักงานฝายวางแผนการผลิต ไมไดวางแผนการผลติชิ้นสวน Press Part เพือ่สงใหฝาย
ผลิต ทําใหฝายผลติตองเสียเวลาในการวางแผนการขึ้นรูปชิ้นงานเองโดยอาศยัประสบการณเพียง
อยางเดียว ดังนั้นเม่ือพนักงานลาออกไปหรือมีการหยุดงาน เม่ือพนักงานคนใหมที่มีประสบการณ
นอยกวาทําการวางแผนการผลิต ทําใหตองเสียเวลาในการจัดทําแผนการผลตินาน และอาจสงผลให
เกิดความผิดพลาดในการวางแผนการผลติ 
 3) ขาดการจดัเก็บฐานขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตอยางเปนระบบ เชน ขอมูลเง่ือนไข
การผลิตของเครื่องจักรแตละเครือ่ง น้ําหนักมาตรฐานของมวนเหลก็ (Steel Coil)  น้ําหนักมาตรฐาน
ของชิ้นสวน ซึ่งเปนตวักําหนดขนาดของ Lot Size และคาเวลามาตรฐานในการผลิตเปนตน อีกทั้ง
ทําใหเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงแกไขขอกําหนดทําใหยากตอการสื่อสารใหตรงกัน 
 4) ในกรณีทีมี่การเปลี่ยนแผนการผลติคอมเพรสเซอรอยางกะทันหัน เชน การเปลี่ยนคําสั่ง
ซื้อของลูกคาหรือ กรณีเครื่องจักรเสีย ทําใหตองปรบัแผนการผลติอยางรวดเรว็ ดังนั้นการปรับแผน
อาจไมทันตามที่ตองการ 

ดังนั้นการจัดการระบบฐานขอมูลทีจ่ําเปนสําหรับการคํานวณปริมาณการผลิตที่ถกูตอง ตรง
กับความตองการอยางแทจริง และการจดัลําดับการผลิตที่เหมาะสมโดยการใชโปรแกรมคอมพวิเตอร
มาชวยจะทําใหการจัดตารางการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
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บทท่ี 4 
 

โครงสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

 จากการศึกษาระบบการทํางานปจจุบันและปญหาทีเ่กดิขึ้นในระบบการวางแผนและควบคุมการ
ผลิต จึงทําการกําหนดแนวทางในการแกปญหา และปรับปรุงการทํางานปจจุบันดังนี้ 

1.การสรางระบบฐานขอมูลท่ีมีระเบียบ สามารถแกไขเพิ่มเติม เรียกใชไดสะดวกรวดเร็ว เพือ่ใช
เปนขอมูลสนับสนุนการวางแผนการผลติ 

2.การสรางโปรแกรมคอมพวิเตอรเพื่อใชในการจัดตารางการผลิต  โดยใชฮิวริสตคิส(Heuristics) 
ในการจัดตาราง โดยสามารถวัดประสทิธิภาพของการจัดตารางไดเปนเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย 
(Mean Flow Time) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) เวลาลาชาของงานโดยเฉลีย่ (Mean 
Tardiness)  และอัตราการใชงานเครือ่งจกัร (Machine Utilization)  อีกทั้งโปรแกรมคอมพิวเตอรยังลด
ความผิดพลาดและความลาชาในการคํานวณ   

 
4.1 ขอมูลทีใ่ชในการจดัตารางการผลติ 
 

ในการจัดตารางการผลิตหรอืการเปลี่ยนตารางการผลิต กอนอื่นจะตองมีการเก็บขอมูลโดยระบบ
ฐานขอมูล (Database) ซ่ึงจะลดความซ้ําซอนของขอมูลใหต่ําที่สดุ โดยจะใชโปรแกรม Microsoft 
Access เปนระบบฐานขอมูล เนือ่งเปนโปรแกรมที่งายและสะดวกตอการใชงาน โดยขอมูลหลักๆทีใ่ชใน
การจัดตารางการผลิตสามารถแบงออกไดเปนสวนตางๆดังนี้ 

 
4.1.1 ขอมูลพืน้ฐานที่ใชในการวางแผนการผลติ  
 
เปนขอมูลหลกัที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลติ ไดแก 

 ขอมูลผลติภัณฑ ซ่ึงในที่น้ีคือ คอมเพรสเซอร จะประกอบดวยชือ่รุนและรหัสผลิตภัณฑ 
ชิ้นสวน (Press Part) ทีใ่ชผลิต จํานวนชิ้นสวน (Press Part) ที่ตองใชในแตละรุน หรอื
ท่ีเรียกวาสูตรการผลิต (BOM) โดยในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอนีจ้ะ
เรียกวา Component File 



 41

 ขอมูลชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part) ซ่ึงจะประกอบไปดวยรหัสชิ้นสวน ชือ่
ชิ้นสวน  เคร่ืองจักรที่ใชผลติ  ขนาดและชนิดของมวนเหล็กมาตรฐานที่ใชผลติ เปนตน 

 ขอมูลเวลามาตรฐานในการผลิต ซ่ึงในทีน้ี่จะไดมาจาก จํานวนรอบตอนาท ี (Stroke Per 
Minute) ของเคร่ืองปมซ่ึงจะเปนคาเฉพาะสําหรับแตละชิ้นงาน และปริมาณชิ้นงานที่ได
ตอรอบ (Piece Per Stroke) 

 ขอมูลเครือ่งจกัรที่ใชผลติ 
 ขอมูลขนาดปริมาณผลิต (Lot Size) ที่ใชในการผลติ โดยโปรแกรมจะคํานวณจาก
น้ําหนักของมวนเหล็กที่ใชหารดวย น้าํหนักของชิ้นสวนงานปมขึน้รูปโลหะ (Press 
Part) โดยพิจารณาถึงคาเปอรเซ็นตของเสียคาหนึ่ง (Scrap) 

 ขอมูลชิ้นสวนสํารอง (Safety Stock) โดยแผนกวางแผนการผลติจะเปนผูกําหนดยอด
จํานวนชิ้นสวนที่ตองการใหมีสํารองไวของแตละชิน้สวน 

 ปฏิทินวันหยดุ (Holiday) รวมถึง แผนการซอมบํารุง วนัหยุดพเิศษ และตารางเวลา
ปฏิบตัิงานของโรงงาน (Factory Working Time)  

 
4.1.2 ขอมูลเปลี่ยนแปลง 
 
เปนขอมูลทีเ่ก็บรวบรวมมาจากการทํางานแตละขั้นตอน และเปนขอมูลที่ใชในการดําเนินงาน 

ประกอบดวย 
 ชิ้นสวนคงคลงัตนงวด (Beginning Stock) แผนกสินคาคงคลังจะรายงานสินคาคงเหลือ 
ณ. สิ้นเดือนของแตละชิน้สวน หรือรายงานสินคาคงเหลือในแตละชวงเวลา 

 แผนการผลติคอมเพรสเซอร ซ่ึงออกโดยแผนกวางแผนการผลติ หลังจากทีไ่ดรับความ
ตองการผลติจากฝายการตลาด โดยจะทําการนําเขาขอมูลแผนการผลิตจาก Excel File 
สูโปรแกรมจัดตารางการผลติ 

 แผนความตองการชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part Requirement Plan) เปน
แผนความตองการผลิตชิ้นสวน Press Part โดยจะพจิารณาถึงขนาดของปริมาณผลิต 
(Lot size) จํานวนชิ้นสวนคงคลังสํารอง (Safety Stock) และ จํานวนชิ้นสวนคงคลังตน
งวด (Beginning Stock) 

 กําหนดสงงาน (Due Date) โดยกําหนดใหวันท่ีมีความตองการชิน้สวน (Requirement 
Date) ในแผนความตองการชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ (Press Part Requirement Plan) เปน
วันกําหนดสงงาน 

 แผนการผลติชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ (Press Part) แสดงปริมาณชิ้นสวนที่ตองผลติและคา
ชิ้นสวนคงเหลือในแตละวัน 
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 ขอมูลผลการผลิตรายวัน เปนการบนัทึกขอมูลผลการปฏิบติังานจริงตามแผนที่ออกไป
เพือ่บอกความคืบหนาในการทํางาน เพือ่เปนขอมูลในการปรับเปลีย่นแผนการผลิต 

 
4.2 กระบวนการจัดตารางการผลิต 
 
 กระบวนการในการจัดตารางของโปรแกรมที่นําเสนอนัน้ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.1 
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จากรูปที ่ 4.1 แสดงถึงกระบวนการจัดตารางการผลิตโดยจะเริ่มจากการรับขอมูลเบือ้งตนในการ
คํานวณแผนความตองการผลิตชิ้นสวนขึน้รูปโลหะ (Press Parts) โดยประกอบไปดวยขอมูล ปฏิทิน
วันหยุด ปริมาณชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock)  ปริมาณชิ้นสวนคงคลัง ณ วันใดๆ (Beginning 
Stock) และปริมาณสั่งผลิต (Lot Size)  จากนั้นจะทําการนําเขาขอมูลแผนการผลิต คอมเพรสเซอร  โดย
ผูวางแผนจะตองกําหนดเวลานําในการผลติ (Requirement Lead Time) ของชิ้นสวนขึ้นรปูโลหะวา
ตองการจะมชีิน้สวนขึ้นรูปโลหะพรอมสําหรับผลติคอมเพรสเซอร กอนความตองการใชกี่วนั  จากนั้นทํา
การคํานวณแผนความตองการผลิตชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ (Press Part Requirement Plan) โดยในขั้นตอน
นี้จะยังไมคํานงึถึงกําลังการผลิตในแตละวัน  หลังจากไดแผนความตองการแลวจะทําการจัดตารางการ
ผลิตชิ้นสวนขึน้รูปโลหะ โดยมีขอมูลพื้นฐานสําคัญอันไดแก ขอมูลวนัหยุด ขอมูลเวลาในการปฏิบัติงาน 
ขอมูลการทํางานลวงเวลา เวลามาตรฐานในการผลติ เครื่องจักรทีใ่ชผลิต และกฏการจัดตารางการผลิตที่
เลือก จากนัน้ผูวางแผนจะทําการพิจารณาผลการจัดตารางการผลติวา สามารถผลติไดตามแผนความ
ตองการหรอืไม โดยดูจากรายงานชิ้นสวนที่ไมสามารถผลติได (Exception Report) หากไมได ตองทํา
การปรับแผนการผลิตคอมเพรสเซอรใหม แตหากไดตามแผนความตองการ กจ็ะนําแผนการผลิตนั้นไป
ใชโดยโปรแกรมมีสวนของการรับขอมูลผลการผลติจรงิในแตละวัน เพือ่ใชในการติดตามและพจิารณา
ปรับแผนการผลิต 
 กระบวนการในการจัดตารางการผลิตอาจแบงเปน  3 สวนหลักๆ คือ 
 

4.2.1 การคาํนวณแผนความตองการชิ้นสวนขึน้รูปโลหะ (Press Parts Requirement 
Plan) 
 

วันที่ตองผลิต หลังจากนําเขาขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอร โปรแกรมจะกําหนดใหผูวางแผนทํา
การระบุเวลานําในการผลิต ซ่ึงหมายถึงจํานวนวันที่ตองการใหมีชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะพรอมกอนการผลิต
คอมเพรสเซอร แลวประมวลผลวันที่จะตองผลิต โดยจะทําการผลิตเมื่อมีความตองการใชเทาน้ัน 
 ปริมาณที่ตองผลิต มีขอมูลที่ตองพิจารณาในการหาปรมิาณที่ตองผลติคอื 

 ปริมาณชิ้นสวนที่ตองการใชจริง (Estimate Usage) โดยพจิารณาจากขอมูล
Component File ซึ่งเปนการแสดงความสัมพันธของ ปริมาณชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะตอ
หนึ่งหนวยผลติคอมเพรสเซอร  

 ปริมาณชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock) 
 ปริมาณชิ้นสวนคงคลังตนงวด (Beginning Stock) โดยหากความตองการใชจรงิรวมกับ
ปริมาณชิ้นสวนสํารอง (Safety Stock)    มีคานอยกวาหรือเทากบัชิน้สวนคงคลังก็จะไม
ทําการผลติ 

 ขนาดของปรมิาณการผลิต (Lot Size)   หากปริมาณที่ตองการใชจริงรวมกับปริมาณชิ้น 
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สวนสํารองคลงั (Safety Stock) มีคานอยกวาปริมาณชิ้นสวนคงคลงัตนงวด จะทําการ
ผลิตเปนจํานวนทวีคูณของปริมาณผลิต (Lot Size) 
 

4.2.2 การจัดตารางการผลิต 
 
 ลักษณะของการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเปนการจัดงาน  n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง 
(Single Machine) และเนือ่งดวยนโยบายของบริษทัในการที่จะผลติชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 
ใหทันพอดีกบัการประกอบคอมเพรสเซอร โดยปกตจิะกําหนดใหมีความตองการชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป 
(Press Part) ลวงหนากอนแผนประกอบคอมเพรสเซอรหนึ่งถึงสองวัน ดังนั้นเมือ่พิจารณาสําหรับแตละ
เครื่องจักรจะพบวาสิ่งท่ีตองทําการจัดลําดับ (Sequencing) คืองานที่เขามาในแตละวัน โดยนําฮิวรสิตคิส 
(Heuristics) มาชวยในการจัดตารางเน่ืองจากเปนกฏเกณฑที่ใหผลลพัธทีน่าพอใจของปญหาและใชเวลา
ในการคํานวณไมมากนักซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

1.SPT (Shortest Processing Time)  
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นทีสุ่ด  โดยงานใดที่มีเวลาปฏบิัติงานนอยสดุจะถูก
เลือกมาทํากอน จากตาราง 4.1 ผลการเรยีงลําดับจะเปนดังนี้  4 – 5 – 3 – 6 – 1 - 2 
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงขอมูลตัวอยางงานในการจัดตารางการผลิต 
 

Job Processing Time Due Date Weight 
J1 20 40 2 
J2 27 40 2 
J3 16 30 1 
J4 6 10 1 
J5 15 20 3 
J6 20 25 3 

 
2.LPT (Longest Processing Time)  
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานมากที่สุด  โดยงานใดที่มีเวลาปฏิบัติงานมากที่สุดจะ
ถูกเลอืกมาทํากอน จากตาราง 4.1 ผลการเรียงลําดับจะเปนดังน้ี  2 – 1 – 6 – 3  – 5 – 4  
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3.WSPT (Weighted Shortest Processing Time)  
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานหารดวยปจจัยนํ้าหนัก เรียงจากคานอยไปหามากจะ
ไดวา 
 งาน 1   =  20/2   =10 
 งาน 2   =  27/2   =13.5 
 งาน 3   =  16/1   =1 
 งาน 4   =  6/1    = 6 
 งาน 5   =  15/3  = 5 
 งาน 6   =  20/3  = 6.67 
 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับจะเปนดังน้ี  3 – 5 – 4 – 6 – 1 – 2  
 
4.SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time)  
 เลือกการทํางานที่มีอตัราสวนนอยที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 + 16 + 6 + 15 + 20 =104 หนวยเวลา 
 อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน / เวลาปฏิบัติงานรวม 
 งาน 1  =  20/104 = 0.192 
 งาน 2  =  27/104 = 0.259 
 งาน 3  =  16/104 = 0.153 
 งาน 4  =   6/104  = 0.057 
 งาน 5  =  15/104 = 0.144 
 งาน 6  =  20/104 = 0.192 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้ 4 – 5 – 3 – 1 – 6 – 2  
 
5.LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอตัราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 + 16 + 6 + 15 + 20 =104 หนวยเวลา 
 อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน / เวลาปฏิบัติงานรวม 
 งาน 1  =  20/104 = 0.192 
 งาน 2  =  27/104 = 0.259 
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 งาน 3  =  16/104 = 0.153 
 งาน 4  =   6/104  = 0.057 
 งาน 5  =  15/104 = 0.144 
 งาน 6  =  20/104 = 0.192 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้  2 – 6 – 1 – 3 – 5 – 4  
 
6.SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 เลือกเวลาทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จากการนําเวลาปฏบิัติงานคูณดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 + 16 + 6 + 15 + 20 =104 หนวยเวลา 
 อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน * เวลาปฏิบตัิงานรวม 
 งาน 1  =  20 * 104 = 2080 
 งาน 2  =  27 * 104 = 2808 
 งาน 3  =  16 * 104 = 1664 
 งาน 4  =   6 * 104  = 624 
 งาน 5  =  15 * 104 = 1560 
 งาน 6  =  20 * 104 = 2080 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้  4 – 5 – 3 – 6 – 1 - 2 
 
7.LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอตัราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 

เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 + 16 + 6 + 15 + 20 =104 หนวยเวลา 
 อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน * เวลาปฏิบตัิงานรวม 
  งาน 1  =  20 * 104 = 2080 

งาน 2  =  27 * 104 = 2808 
 งาน 3  =  16 * 104 = 1664 
 งาน 4  =   6 * 104  = 624 

  งาน 5  =  15 * 104 = 1560 
 งาน 6  =  20 * 104 = 2080 

ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้  2 – 1 – 6 – 3 – 5 - 4 
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4.2.3  ผลการจัดตาราง 
 
การแสดงผลการจัดตาราง โดยจะมีการแสดงผลในรปูของ แผนการผลิตรายเดือน และมีการ

แสดงผลในรูปของ Gantt Chart โดยแสดงเปน แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักรและแผนภูมิของการ
ทํางานแตละงาน และคาตัววัดประสทิธิภาพของการจัดตารางการผลติ 

 
4.3 รายละเอียดของขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลติ 
 

รายละเอียดของขอมูลทีส่ําคัญท่ีใชในการวางแผนการผลิต และการทํางานของโปรแกรมวาง
แผนการผลติมีดังนี้ 
 

4.3.1.รายละเอียดของคอมเพรสเซอร 
 
 แสดงรายละเอียดของคอมเพรสเซอร และ ชิน้สวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) ท่ีใชสําหรับ 

คอมเพรสเซอรแตละรุน หรอื ในที่น้ีจะเรียกวา Component File  
 
4.3.2.รายละเอียดชิน้สวนงานขึน้รูปโลหะ (Press Part) 
 
 รายละเอียดชิ้นสวนงานขึน้รูปโลหะ (Press Part)  เปนการเก็บฐานขอมูลของชิ้นสวนงานขึ้นรปู

โลหะ โดยจะประกอบดวย 3 สวนคอื 
1) สวนขอมูลนําเขา (Input Data) จะประกอบไปดวย 

 หมายเลขชิน้สวน  (Press Part No.) 
 ชื่อชิ้นสวน (Description) 
 มวนเหล็กมาตรฐานที่ใชผลติ (Standard Material ,Coil) 
 นํ้าหนักชิ้นสวน (Weight of Press Parts) 
 นํ้าหนักของมวนเหล็กมาตรฐาน (Weight of Coil) 
 เคร่ืองจักรทีใ่ชผลติ (Machine) 
 จํานวนรอบของเครือ่งปมทีใ่ชผลติตอนาที (Stroke per Minute) 
 จํานวนชิ้นงานที่ผลติไดตอรอบ (Pieces per Stroke) 
 คาปริมาณสํารองคลัง (Safety Stock) 
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 เวลาในการเปลี่ยนมวนเหลก็ (Set-Up Coil ) ซึ่งจะนํามาพจิารณาในกรณีท่ีมีการขึ้น
ชิ้นงานครั้งละมากกวา หนึ่ง Coil 

2) สวนที่เปนขอกําหนดของผูวางแผน ประกอบดวย 
 คาเผื่อความสญูเสียของการใชวตัถุดบิ (% Scrap) ในทีน้ี่คือมวนเหลก็มาตรฐาน  
 คาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร (% Utilization ) 

3) สวนขอมูลพื้นฐานที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรม 
 คาจํานวนชิ้นสวนที่ผลติไดตอหนึ่งมวนเหล็กมาตรฐาน (Pieces  per Coil)    ซึ่ง
เปนตวักําหนด Lot Size คํานวณไดจาก 

 

Pcs/Coil  =  
 Parts Press of Weight

 Coil of Weight  x 
100

Scrap) - (100  

 
 คาเวลามาตรฐาน (Standard Time) คือจํานวนช้ินงานที่ผลติไดในหนึ่งนาที หาได
จาก 

 
      timeStandard      =   /Stroke)(Pcs  xMinute) / (Stroke  
 

 คาเวลาในการผลิตของมวนเหล็กมาตรฐานหาไดจาก  
 

                /CoilTime    =   
 Min) / (Pcs
 Coil) / (Pcs  x  

nUtilizatio
) (100  

 
4.3.3. ขอมูลเครื่องจักรทีใ่ชในการผลติ 
เปนขอมูลรายละเอียดของเคร่ืองจักร ดังตารางที ่4.2  

 

ตารางท่ี 4.2 แสดงรายละเอียดของเคร่ืองจักร 
 

รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร เวลาตั้งเคร่ือง Utilization 
200T-A1 Press 200 ton 45 85 
250T-A1 Press 250 ton 45 85 
300T-A1 Press 300 ton 45 85 
35T-A1 Press 35 ton 45 85 
500T-A1 Press 500 ton 45 85 
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4.3.4. ขอมูลตารางเวลาการปฏบิตัิงาน 
 
เวลาปฏิบตัิงานของโรงงาน แบงเปน 2 แบบ คอื  

 แบบ  3  กะการทํางาน จะทํางาน 24 ชัว่โมงตอวัน 
 แบบเวลาทํางานปกต ิ จะทํางาน  8 ชั่วโมงตอวัน 

 
ตารางที ่4.3   แสดงเวลาการทํางานแบบ 3 กะการทํางาน 

 
กะการทํางาน เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสุด เวลาพักคร้ังท่ี เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสุด 
1 5 : 30 14:00 1 07:30 08:00 
   2 11:30 12:00 
2 14:00 22:30 1 17:00 17:30 
   2 20:00 20:30 
3 22:30 5:30 1 01:00 02:00 

 
ตารางที ่4.4   แสดงเวลาการทํางานแบบ เวลาทํางานปกต ิ

 
กะการทํางาน เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสุด เวลาพักคร้ังท่ี เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสุด 
1 08 : 00 17:00 1 12:00 12:40 
   2 14:40 15:00 

 
 
4.3.5. ขอมูลช้ินสวนคงคลังตนงวด 
 
ผูวางแผนตองทําการปรับทันกาล (Update) ชิน้สวนคงคลังตนงวดกอนการวางแผนการผลติ 
 
4.3.6. แผนการประกอบคอมเพรสเซอรรายวนั 
 
แผนการผลติคอมเพรสเซอร จะเปนตวักาํหนดแผนการผลิตงานขึ้นรูปโลหะ (Press Part)  ซ่ึง

โปรแกรมจะทาํการ นําเขา (Import) มาจาก Excel File โดยกอนท่ีจะทําการนําเขาขอมูล  จะตองทําการ
แปลงขอมูลแผนการผลติใหอยูในรปูไฟลที่มีนามสกุล .CSV (Comma delimited) 
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4.4 การคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลติ 
 

         4.4.1 เงื่อนไขในการจัดลาํดบัการข้ึนรูปชิน้งาน 
 

 กรณีมีการขึ้นชิ้นงานใหมจะตองมีเวลาเตรียมงาน (Set-Up Time) โดยหากในวัน
ทํางานถัดไปยังมีการขึ้นชิน้งานเดิม ไมตองมีเวลาเตรียมงานอีก 

 กรณีท่ีมีการผลิตชิ้นงานใดๆมากกวา ปรมิาณผลิตของมวนเหล็กมาตรฐาน น่ันคือ
จะตองมีการนาํเวลาในการเปลี่ยนมวนเหล็กมาตรฐาน (Set-Up Coil) มาคิด  

          
4.4.2 การคํานวณเวลามาตรฐาน 
 

จากเงือ่นไขในการจัดลําดบังานในขอ 4.4.1 แบงสตูรการคํานวณ เวลามาตรฐานในการ
ผลิตได  4 กรณีคือ 

 
 กรณีท่ีมีเวลาในการเตรียมงาน (Set-Up Time) และ ผลิตชิ้นงานเพยีง 1 Coil 

 

Time Processing    =   Time Up -Set  + 
 Min) / (Pcs
 Coil) / (Pcs  x  

nUtilizatio
) (100  

 
 กรณีท่ีมีเวลาในการเตรียมงาน (Set-Up Time) และ ผลิตชิ้นงานมากกวา 1 Coil 

 

Time Processing  = Time Up Set +Coil x ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ + Coil Up -Set

  /100)tion X(UtilizaMin) / (Pcs
 Coil) / (Pcs   

 
 กรณีท่ีไมมีเวลาในการเตรยีมงาน (Set-Up Time) และ ผลติชิ้นงานเพียง 1 Coil 

 

Time Processing    =   
 Min) / (Pcs
 Coil) / (Pcs  x  

nUtilizatio
) (100  

 
 กรณีท่ีไมมีเวลาในการเตรยีมงาน (Set-Up Time) และ ผลติชิ้นงานมากกวา 1 Coil 

 



 52

Time Processing    =  Coil x  ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ + Coil Up Set

  /100)tion X(UtilizaMin) / (Pcs
 Coil) / (Pcs  

 
4.4.3 การแปลงเวลามาตรฐานในการผลิตแตละกะเปนปรมิาณผลิตแตละกะ 
 

 กรณีท่ีมีเวลาในการเตรียมงาน (Set-Up Time) และ ผลิตชิ้นงานเพยีง 1 Coil 
 
Pcs   =   (  timeUp Set - Time Processing )  x (Pcs / Min) x (Utilization /100) 

 
 กรณีท่ีมีเวลาในการเตรียมงาน (Set Up Time) และ ผลิตชิ้นงานมากกวา 1 Coil 

 

Pcs    =   
⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ +

Coil / Pcs
Coil Up Set

on/100)(Utilizati  x(Pcs/Min)
1

Time Up Set- Time Processing  

 
 กรณีท่ีไมมีเวลาในการเตรยีมงาน (Set Up Time) และ ผลติชิ้นงานเพียง 1 Coil 

 
Pcs   =   (  Time Processing )  x (Pcs / Min) x (Utilization /100) 
 
 กรณีท่ีไมมีเวลาในการเตรยีมงาน (Set Up Time) และ ผลติชิ้นงานมากกวา 1 Coil 

 

Pcs    =   
⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ +

Coil / Pcs
Coil Up Set

on/100)(Utilizati  x(Pcs/Min)
1

 Time Processing  
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4.5 โครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลติ 
 
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตท่ีไดจัดทาํขึ้นเพื่อชวยในการวางแผนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษาประกอบดวยโมดูลยอยตางๆดังตอไปนี ้
 

4.5.1 สวนการนาํเขาขอมลูพืน้ฐาน  
 
1. Press Part 
 

เปนสวนที่รับขอมูลพืน้ฐานที่จําเปนในการจัดตารางการผลิตชิ้นสวน Press Part ซ่ึง
ประกอบดวย ขอมูลชิ้นสวน รหัสชิน้สวน Press Part ขอมูลพื้นฐานที่ใชในการคํานวณเวลา
มาตรฐาน และ Lot Size ดงัรายละเอียดในรูปที่ 4.2 

 

 
รูปท่ี 4.2 การนําเขาขอมูลรายละเอียดชิ้นสวน 
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หลังจากทําการนําเขาขอมูลพื้นฐานแลวโปรแกรมจะทาํการคํานวณหาเวลามาตรฐานของชิ้นงาน
และขนาดของปริมาณผลิต (Lot Size) ตามสูตรท่ีกลาวมาขางตน 

 
2. คอมเพรสเซอร และ Component File  
 
    แสดงรายละเอียดของจาํนวน Press Part ที่ใชตอหน่ึงหนวยคอมเพรสเซอร ดังรูปที่ 4.3 
 

 
รูปที ่4.3 การนําเขาขอมูลชิน้สวน Press Part ตอหนวยของ คอมเพรสเซอร 

 
3. Machine  
 
สวนนี้ทําหนาที่ปอนขอมูลรายละเอียดของเครื่องจักรทีใ่ชในงานขึ้นรปู เชน รหัสเครื่องจักร เวลา

มาตรฐานในการติดตั้งเครื่อง ชิ้นงานที่ผลิต คาประสทิธิภาพในการผลิต (Utilization) ดังแสดงในรูปที ่
4.4 
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รูปท่ี 4.4  การนําเขาขอมูลรายละเอียดของเครือ่งจักร 

 
3. ขอมูลรายละเอียดของเวลาทาํงาน (Calendar)  
 
ขอมูลรายละเอียดของเวลาทํางานแบงออกเปน 2 สวนคือ  

 3.1 Factory Calendar Maintenance  
 ปอนขอมูลเกีย่วกับเวลาการทํางานของวนัในสัปดาห และ กําหนดวันหยุด โดยจะแบงเปน
วันหยุดประจาํสัปดาห (Holiday Calendar) และวันหยุดนักขัตฤกษ (Public Holidays) กับวนัหยุดของ
โรงงาน (Factory Calendar) ดังรูปที่ 4.5 
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รูปที ่4.5  การนําเขาขอมูลวันหยุด 

 
3.2 Factory Working Time Maintenance 
ปอนขอมูลเกีย่วกับเวลาทํางานโดยระบุเวลาเริ่มการทาํงานและเวลาสิ้นสุดในแตละกะ ชวงเวลา

พัก โดยระบุเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการพกั ดังแสดงในรูปที่ 4.6 
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รูปท่ี 4.6  ขอมูลเวลาการทาํงาน 

 
 
4. ขอมูลยอดชิ้นสวนคงคลังตนงวด (Beginning  Stock) 
 
   เปนขอมูลชิน้สวนคงคลัง  ใชเปนคาเร่ิมตนในการวางแผนการผลติ  โดยผูวางแผนจะทําการ

ปอนขอมูลวันท่ีของสตอ็กตัง้ตน และปริมาณชิ้นสวน  ดังแสดงในรูปท่ี 4.7 
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รูปที ่4.7  หนาจอสําหรับบันทึกขอมูลช้ินสวนคงคลังตั้งตนกอนการวางแผนการผลติ 

 
5. แผนการผลิตคอมเพรสเซอร 
 
ในสวนของแผนการผลติคอมเพรสเซอร โปรแกรมจะมีฟงกชันในการนําเขาขอมูลแผนการผลติ

จากแฟมขอมูลแผนการผลติมาตรฐานซึง่ไดมาจาการแปลงไฟลของโปรแกรม Excel มาเปนไฟล
นามสกุล .CSV ดังรูปที ่4.8  
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รูปที ่4.8 การนําเขาขอมูลแผนการผลติคอมเพรสเซอร  

 
4.5.2 สวนประมวลผลการวางแผนการผลิต  
 
เปนสวนที่ใชในการจัดตารางการผลิตจากขอมูลที่รับมา โดยสวนนีจ้ะแบงการคํานวณออกเปน 3 

สวนหลักๆคอื 1) การคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement Plan )  2) สวนของ
การจัดตารางการผลิตงานปมขึ้นรูป (Press Part Scheduling) โดยในขั้นตอนที่ 2 น้ีจะคํานึงถงึกําลังการ
ผลิตของเคร่ืองจักร และ นํากฏเกณฑทางฮิวริสติกส (Heuristics) มาใชในการจัดตารางการผลติ โดยใน
สวนของตารางการผลิตสามารถทําการรับคาผลการผลติจริงในแตละวันเพือ่เปนการบันทึกผลการทํางาน
และพจิารณาปรับแผนการผลิต 3) สวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 

 
1. การคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Calculate Press Part Requirement) 
 

 ขั้นตอนนี้ทําการคํานวณความตองการชิน้สวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) โดยผูใชสามารถ
กําหนดเวลานาํในการผลติ เปน 1 วันหรือ 2 วนัลวงหนากอนการผลติคอมเพรสเซอร ดังรูปท่ี 4.9 
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รูปท่ี 4.9  แสดงแผนความตองการชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 

 
2. การคํานวณแผนการผลติชิน้สวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 
 

ขั้นตอนน้ีจะทาํการจัดตารางการผลิตตามความตองการของผูจัดตาราง โดยประมวลเอา
ขอมูลจากสวนขอมูลพื้นฐาน และแผนความตองการชิน้สวน โดยสามารถระบุกะการทํางานของ
โรงงาน การทํางานลวงเวลา และกฏฮวิริสติกสที่ใชในการจัดตาราง โดยมีกฏเกณฑดังนี้ SPT 
(Shortest Processing Time), LPT (Longest Processing Time), WSPT (Weighted Shortest 
Processing Time), SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time), LDT 
(Longest Ratio by Dividing Total Processing Time), SMT (Smallest Ratio by Multiplying 
Total Processing Time), LMT(Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) ดังรูป
ที่ 4.10 แสดงแผนภูมิการจดัตารางตามกฏที่ถูกเลือก 
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รูปที ่4.10 แสดงการจัดตารางการผลิตตามกฏที่ถูกเลอืก 

 
ผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตจะแสดงออกมาในรูปของ แผนการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป 

(Press Part)  แผนภูมิการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part)   และแผนภูมิการทํางานของ
เครื่องจักร     
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รูปที ่4.11 แสดงแผนการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 

 
จากรูปที ่4.11 แสดงแผนการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part)  โดยหนาจอนีจ้ะแบงเปน  

2 สวนคือ 1) สวนท่ีแสดงแผนการผลติและสินคาคงคลังในแตละวัน 2) คือสวนลางของหนาจอเปนสวนที่
แสดงรายละเอียดชิ้นงานทีผ่ลิตตอกะ โดยในสวนที ่ 2 นี้จะทําการรับคาผลผลิตจริงในแตละกะจาก
ผูใชงาน โดยหากมีการบันทึกคาผลผลติจริง โปรแกรมจะทําการคํานวณคาช้ินสวนคงคลังในแตละวันให
ใหม โดยใชคาจริงท่ีผลิตไดในการคํานวณ  

สําหรับรายงานแผนการผลติท่ีไดจะเปนการแสดงรายละเอียดของการทํางาน โดยแบงเปนแตละ
กะการทํางานดังแสดงในภาคผนวก ข-รายงานของระบบการจัดตารางการผลิต 
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รูปที ่4.12 แสดงแผนภูมิการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 

 
รูปท่ี 4.12 แสดงแผนภูมิการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) ที่แตละเครื่องจักร โดย

สามารถออกเปนรายงานไดดังภาคผนวก ข-รายงานของระบบการจัดตารางการผลติ 
รูปท่ี 4.13 แสดงแผนภูมิการทํางานของเครื่องจกัร โดยสามารถออกรายงานไดดังแสดงใน

ภาคผนวก ข-รายงานของระบบการจัดตารางการผลิต 
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รูปท่ี 4.13 แสดงแผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร 

 
 โดยหลังจากไดแผนการผลติตามกฏที่ถูกเลือกแลวสามารถดูประสิทธิภาพการจัดตารางการผลติ
ได และเลอืกเอากฏการจัดตารางการผลติท่ีใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางที่ดทีี่สุด รูปท่ี 4.14 แสดง
ประสิทธิภาพของการจัดตารางซึ่งแสดงถึงเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flowtime) การสาย
ของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) และงานลาชาโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) โดยใชเปนขอมูลใน
การตัดสินใจของผูจัดตาราง 
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รูปท่ี 4.14 แสดงคาตัววัดประสิทธิภาพตารางการผลิต 

 
3. การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 
     ผูจัดตารางการผลิตสามารถทําการเคลื่อนยายงานที่ตองการไปยังตําแหนงทีต่องการได 
ตัวอยางของขอไดเปรียบประการหน่ึงของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ คอื กรณีที่หลังจาก
โปรแกรมทําการจัดลําดับงานแลว มีงานชนิดเดียวกันทําการขึ้นรูปมากกวาหน่ึงคร้ังในวัน
เดียวกัน ดังน้ันเพือ่ลดขั้นตอนการปรบัเปลี่ยนแมพิมพ ผูวางแผนสามารถยายงานมาทําการผลติ
ตอเนื่องกัน เปนตน ดังรูปที่ 4.15 แสดงการยายชิ้นสวนหมายเลข 4436021046 จากวันที่ 11 
พฤศจิกายน ไปผลิตในวนัที่ 8 พฤศจิกายน โดยหลังจากการยายงานในหนาจอ Chart of 
Scheduling แลวทําการบนัทึก (Save Time Table) โปรแกรมจะทําการ Update ไปยัง
แฟมขอมูลตางๆที่เกี่ยวของ 
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รูปที ่4.15  แสดงการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 

 
4. การบันทึกผลการผลิต  

หลังจากไดแผนการผลติตามที่ตองการและสงใหกับฝายตางๆที่เกีย่วของแลว ทางฝายวาง
แผนการผลติจะทําการบันทึกผลการผลติลงในโปรแกรมดังรูปที่ 4.16 เพื่อเปนขอมูลการติดตาม
ผลการผลติและพจิารณาปรับแผนการผลิตตอไป 
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รูปท่ี 4.16  แสดงการบันทกึผลการผลติ 

 
4.5.3 สวนรายงาน (Report) 
 
สวนของรายงานจะเปนสวนแสดงผลลพัธในการจัดตารางการผลิต โดยผูใชสามารถพิมพผลจาก

การจัดตารางการผลิตและสงใหหนวยงานตางๆท่ีเกี่ยวของอันไดแกฝายผลติ ฝายคลังสินคา ฝายจัดซื้อ
เปนตน โดยรายงานที่ไดจะประกอบไปดวย แผนความตองการชิน้สวน (Press Part Requirement 
Plan) ตารางการผลิตชิ้นสวน (Press Part Scheduling) แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร (Machine 
Scheduling) แผนภูมิแสดงการผลิตชิ้นสวน (Press Part Scheduling)  และรายงานประสิทธภิาพการจัด
ตารางการผลติ (Job Performance Report)  รวมถึงรายงานสูตรการผลิตชิ้นสวน (Component File) ดัง
แสดงในภาคผนวก ข-รายงานของระบบการจัดตารางการผลิต 
 
 จากโครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่กลาวมาแลวขางตนสามารถสรุปเปน
โครงสรางของโปรแกรมไดดังรูปท่ี 4.17 
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4.6 สรุปวิธีการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอ 
 
4.6.1 การจัดตารางการผลติ 
 
1.ทําการนําเขาขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอรจากแฟมขอมูลมาตราฐานดังรูปท่ี 4.8 
2.ทําการ Update คา ชิ้นสวนคงคลังตั้งตน (Beginning  Stock) ณ.วันท่ีระบุในหนาจอ Stock 

Adjustment 
3.ทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement Plan) โดยกําหนด เวลา

นํา (Lead Time) ในการผลิตเปน 1 หรอื 2 วันลวงหนา 
4.ทําการคํานวณแผนการผลิตช้ินสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part)  สําหรับแตละเคร่ืองจักร

และฮิวรสิติกสท่ีเลอืก ระบุกะการทํางาน และการทาํงานลวงเวลา โดยโปรแกรมจะเริ่มทําการวางแผน
จากวันท่ีทําการปรับคาทันกาล (Update) คา Beginning Stock  

 กรณีกําลังการผลิตไมพอ ก็จะมีรายงานแสดง ชิ้นสวน จํานวน เวลาที่ตองการ ที่ไมสามารถจดั
ตารางการผลติได ที่เรียกวา Exception Report   

5.กรณีท่ีกําลังการผลิตไมพอ ใหพจิารณาการทํางานลวงเวลา โดยหากตองการทํางานลวงเวลา
ในวันเสารหรอือาทิตยใหไปแกไข ตารางเวลาการทาํงานใหม (Holiday Calendar) หรอือาจเลือกเพิ่ม
การทํางานลวงเวลา ณ.วันที่ตองการในโมดูลการจัดตาราง (Chart of Scheduling) 

 
4.6.2 การเปลี่ยนตารางการผลิต 
 

 1.กรณีท่ีแผนการผลิตคอมเพรสเซอรไมเปลี่ยน 
 
 ผายวางแผนตองทําการบนัทึกผลการผลิตจริงลงในแผนการผลติท่ีได โดยโปรแกรมจะทําการ
ปรับคาสินคาคงคลัง (Beginning  Stock) ให และหากคาสินคาคงคลัง (Beginning Stock)  ต่ํามากไม
พอกับปริมาณการผลิตคอมเพรสเซอร  ตองทําการวางแผนการผลติใหมดังน้ี 
 
 1.ทําการปรับขอมูลสตอ็กตัง้ตน ในหนาจอ Base Stock Adjustment โดยระบุวันท่ีและจํานวน 
 2.คํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement Plan) โดยโปรแกรมจะเริ่มทํา
การคํานวณนบัจากวันถัดจากวันที่ท่ีระบใุนขอ 1 โดยหากมีความตองการในวันท่ีผานมาแลวโปรแกรมจะ
นํามารวมในความตองการของวันแรกที่เร่ิมทําการวางแผนใหม 
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3.คํานวณแผนการผลิตชิ้นสวน (Press Part Scheduling) โปรแกรมจะเริ่มคํานวณนับจากวันถัด
จากวันท่ีระบุในขอ 1 เชนกัน หากมีงานที่ตองทําในวันที่ผานมาแลว หรือมีกําลังการผลติไมพอ กจ็ะมี
รายงานแสดง ชิ้นสวน จํานวน ที่ไมสามารถจัดตารางการผลิตได ทีเ่รียกวา Exception Report  

4.กรณีท่ีกําลังการผลิตไมพอ ใหพจิารณาการทํางานลวงเวลา โดยหากตองการทํางานลวงเวลา
ในวันเสารหรอือาทิตยใหไปแกไข ตารางเวลาการทาํงานใหม (Holiday Calendar) หรอือาจเลือกเพิ่ม
การทํางานลวงเวลา ณ.วันที่ตองการในโมดูลการจัดตาราง (Chart of Scheduling) 

 
2.กรณีท่ีมีการเปลี่ยนแผนการผลิตคอมเพรสเซอร  
 
หากมีการเปลีย่นแผนการผลิตคอมเพรสเซอร  จะตองทําการนําเขาแผนการผลติคอมเพรสเซอร 

จากแฟมขอมูลมาตรฐาน ใหมจากนั้นทําการวางแผนการผลิตใหมตามกรณีที่ 1 
 

4.7 คุณสมบัติโดยสรปุของโปรแกรม 
 
1.สามารถปรบัแผนการผลติใหมไดตามตองการ (Rescheduling) โดยการปรับคาทันกาลตาม

ปริมาณชิ้นสวนคงคลัง  (Beginning Stock) ณ.วันใดๆ 
2.มีความยึดหยุนในการกําหนดเวลาการปฏิบัติงาน กลาวคอืสามารถปรับเปล่ียนจํานวนกะการ

ทํางาน  หรือเวลาพัก รวมถงึการกําหนดการทํางานลวงเวลา 
3.มีรายงานชิ้นสวนที่ไมสามารถผลติไดตามแผนการผลิตเน่ืองจากกําลังการผลติไมพอ 

(Exception  Report) 
4.สามารถจัดตารางการผลติแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 
5.สามารถบันทึกผลการทํางาน โดยหลงัจากทําการบนัทึกผลการปฏิบัติงานจริงในแตละกะการ

ทํางาน โปรแกรมจะทําการปรับคาทันกาลชิ้นสวนคงคลัง เพือ่เปนขอพิจารณาในการปรับแผนการผลิต 
6.สามารถออกรายงาน ทีเ่กี่ยวของได เชน รายงานสตูรการผลติ แผนการผลติ รายงาน

ประสิทธิภาพของแผนการผลิต และ แผนภูมิการทํางาน (Gantt Chart) 
7.สามารถวัดประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตตามกฏการจัดตารางการผลิตแบบตางๆได 
8.มีฟงกชันในการนําเขาขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอร  จากแฟมขอมูลมาตรฐานได 
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บทท่ี 5 
 

การทดสอบและวิเคราะหผล 
 

เน้ือหาในบทนี้ จะเปนการทดสอบผลลพัธของการทํางานของโปรแกรมการจดัตารางการผลิตที่
นําเสนอ ประกอบดวยขั้นตอนตางๆคือ การทดสอบความผิดพลาดของโปรแกรมและทดสอบวาระบบที่
ออกแบบมานัน้สามารถนําไปใชในการทํางานจริงไดหรือไม จากนัน้ทําการเปรียบเทียบประสทิธิภาพของ
ตารางการผลติระหวางโปรแกรมจัดตารางการผลิต และบันทึกการทํางานจริงซึง่มาจากการวางแผนการ
ผลิตดวยวิธีการปจจุบัน โดยใชตวัวัดผล (Measure of Performance) คือ คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ 
(Mean Flow Time) คาเฉลีย่เวลางานสาย (Mean  Lateness) และ คาเฉลี่ยงานสาย (Mean Tardiness) 
และจํานวนงานที่สาย (Number of Tardy Job) 
 
5.1 วัตถุประสงค 
 
 เพือ่ทําการทดสอบความถกูตองของระบบการทํางานของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตและทํา
การวิเคราะหเปรียบเทียบ ประสิทธิภาพระหวางเกณฑการจัดตารางการผลิตทีน่ําเสนอเปรียบเทียบกับ
บันทึกการทํางานซึ่งไดจากวิธีการจัดลําดบังานแบบเดิมของโรงงานตัวอยาง  
 
5.2 ระบบการจัดการฐานขอมลู 
 

ทําการทดสอบการนําเขาขอมูลพื้นฐานทีใ่ชในการวางแผนการผลติ โดยโปรแกรมจะทําการเกบ็
รวบรวมขอมูลพื้นฐาน (Internal Data) และขอมูลเปล่ียนแปลง (Transaction Data) ไวในฐานขอมูล
แหลงเดียวคอื ฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ A01.mdb  ดังนั้นหากมีการปรับปรุงแกไขขอมูล ขอมูล
จะถูกปรับทันกาล (Update) ไปยังแฟมขอมูลทีส่ัมพันธกัน 

 การทดสอบระบบการจัดการฐานขอมูล จะแบงเปน 2 สวนคอื 
 ทดสอบการนาํเขาของขอมูลพื้นฐาน 
 ทดสอบความถูกตองของขอมูล อันไดแก ขอมูลท่ีไดจากการคาํนวณ คอืคาเวลา
มาตรฐาน และขนาดปริมาณผลิต (Lot Size) 

ซึ่งการเปรียบเทียบผลการทํางานของระบบสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.1 
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ตารางที ่5.1 เปรียบเทียบการทํางานของระบบการจัดการฐานขอมูลใหมกับระบบเดิม 
 
ระบบการจัดการฐานขอมลู (A01.mdb) ระบบฐานขอมูลเดมิ 

1.มีการเก็บไวในรูปแฟมขอมูลมาตรฐาน 1.บันทึกและรวบรวมในแฟมเอกสาร 
2.การคํานวณคา Standard Time และ Lot 
Size โดยเครือ่งคอมพวิเตอรซึ่งมีความถูกตอง  

2.การคํานวณตางๆโดยผูวางแผนอาจเกิด
ความผิดพลาดได 

3.เปนศูนยรวมขอมูลท้ังหมด และจัดเกบ็ไวใน
แฟมขอมูลเดียว 

3.ขอมูลไมครบถวน มีเอกสารหลายชุดและไม
ตรงกัน 

4.สามารถออกรายงานเพือ่การทบทวน 
ตรวจสอบได 

4.การทบทวนตรวจสอบตองคนหาจากแฟม
เอกสาร 

 
 

5.3 ระบบการจัดตารางการผลิต 
 
จากขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูล  นาํมาทําการวางแผนการผลิต

ตามกฏการจดัตารางการผลิตที่นําเสนอ โดยมีการทดสอบในสวนของการคํานวณเปรยีบเทียบการ
ทํางานของโปรแกรมและการคํานวณดวยมือ โดยใชขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอร ในเดอืน ตลุาคม 
และเดอืน พฤศจิกายน 2545 

การทดสอบระบบการจัดตารางการผลิต ประกอบดวย 
 ทําการนําเขาแผนการผลติคอมเพรสเซอร จากแฟมขอมูลมาตรฐาน 
 ทําการปรับทันกาล (Update) คาสต็อกตั้งตนในการวางแผนการผลติของแตละ
ชิ้นสวนกอนทาํการวางแผนความตองการชิ้นสวน  

 Run แผนความตองการชิน้สวน (Press Part Requirement Plan) สําหรับแต
ละเครือ่งจักร  ซึ่งในขั้นตอนนี้ โปรแกรมจะยังไมคํานึงถงึกําลังการผลติ 

 ทดสอบผลการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement 
Plan)  

 คํานวณแผนการผลิตงานปมขึ้นรูป (Press Part) ตามกฏการจัดตารางการผลิต
แตละแบบรวมทั้งทําการปรับเวลาปฏบัิติงาน (Factory Working Time) ให
เหมาะสม 

 ทดสอบความถูกตองของการจัดตารางการผลิต และการวัดประสทิธิภาพการ
ผลิตแตละแบบ 
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 ทดสอบการบนัทึกคาผลผลติรายวัน ซึง่ไดจากการผลิตจริงลงในแผนการผลติ
ชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) โปรแกรมจะปรบัทันกาล คา Base Stock 
ใหใหม 

 เปรียบเทียบประสิทธิภาพ การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจัดตาราง 
กับผลการบันทึกการทํางานจริงซ่ึงมาจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 

 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักรจากแผนการผลิตเดิมกับการจัด
ตารางการผลติแบบใหม 

  
5.4 ขอมูลทีใ่ชในการทดลอง 
 
 ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูลจะนํามาทาํการวางแผนการผลิตตาม
กฏเกณฑที่นาํเสนอ โดยไดนําขอมูลในอดีตของโรงงานกรณีศึกษา  ประกอบดวย 

1) ขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอร ในเดอืน ตลุาคม และเดอืน พฤศจิกายน 2545 
2) ขอมูล Component File ของคอมเพรสเซอร ซึ่งเปน BOM แบบ 2 Level คือ Level 0 

คือ คอมเพรสเซอร และ Level 1 คือ ชิ้นสวนงานปมขึน้รูป (Press Part) 
3) ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 
4) ขอมูลชิ้นสวนคงคลังกอนเริม่แผนการผลติ (Beginning Stock) 
5) ชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock)  ซึ่งนโยบายของโรงงานกรณีศึกษากําหนดใหคา 

ชิ้นสวนสํารองคลัง เทากับ 10 เปอรเซนตของปริมาณชิ้นสวนท่ีตองการใชในหนึ่งเดือน 
6) ขอมูลเวลาปฏิบัติงาน 

นําขอมูลเหลานี้มาทําการวางแผนโดยจะเปรียบเทียบกบัขอมูลบันทกึการปฏิบติังานจริงเดือน
ตุลาคมและเดอืน พฤศจิกายน พ.ศ. 2545 ดังแสดงในภาคผนวก ง  

 
5.5 ผลการทดลอง 
 
 จากขอมูลบันทึกการทํางานจริงดังแสดงในภาคผนวก ง ในชวงเดือน ตลุาคมและ พฤศจิกายน  
2545 วัดประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักร และคาเฉล่ียของงานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time) 
พบวาคาเฉลีย่ของงานทีอ่ยูในระบบ (Mean Flow Time) และคาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร
มีคาดังตาราง 
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ตารางท่ี 5.2 แสดงผลการวัดประสิทธิภาพการผลิตจากบันทึกการทาํงานจริง 
 

Mean Flow Time* Machine Utilization* เคร่ืองจักร 
ตุลาคม พฤศจิกายน ตุลาคม พฤศจิกายน 

200 T 482 601 70.01 87.12 
250 T 533 551 74.26 81.77 
300 T 355 357 77.77 81.99 
35 T 814 448 90.07 71.14 
500 T 610 542 84.56 72.22 

 
*  สูตรการคํานวณในบทที ่2 สมการที่ 2.1 และ สมการที่ 2.5 

 
 เม่ือนําขอมูลแผนการผลติมาทําการทดลอง โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตท่ีนําเสนอ 
และใชกฏการจัดตารางการผลิตท้ัง 7 วิธี พบวาไดลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร ดังแสดงใน
ภาคผนวก ข-6 List of Scheduling และจากการวัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมที่
นําเสนอไดผลของการจัดตารางดวยฮวิริสติคสแบบตางๆดังรูปที่  5.1 และรูปท่ี 5.2  

 
รูปท่ี 5.1 แสดงประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลติแบบตางๆในเดือน ตลุาคม 2545 
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รูปท่ี 5.2 แสดงประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลติแบบตางๆในเดือน พฤศจกิายน 2545 

 
 และจากการวดัประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่
นําเสนอใหคาประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักรสูงกวาวิธีการเดิมในทุกกรณี รูปท่ี 5.3 และรูปที่ 5.4 
แสดงประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องจักร 500 ตัน ในเดือน ตุลาคม และเดือนพฤศจิกายน 2545  
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รูปที ่5.3 แสดงประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักร 500 ตันในเดอืน ตุลาคม 2545 

 
รูปท่ี 5.4 แสดงประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักร 500 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 
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ตารางที ่5.3 แสดงประสิทธิภาพการจัดตารางของวธิกีารฮิวริสติกแตละแบบเดือน ตุลาคม  2545 
  

กฏเกนฑฮิวริ
สติกส 

คาเฉลีย่งานใน
ระบบ * 

คาเฉลี่ยเวลา
งานสาย(วัน) * 

คาเฉลีย่งาน
สาย(วัน) * 

จํานวนงาน
สาย * 

ประสิทธิภาพ
การใชงาน
เคร่ืองจักร * 

วิธีการเดิม 558.80 -0.46 0.33 20 79.33 
SPT 526.57 -0.32 0 0 97.05 
LPT 497.85 -0.17 0 0 97.21 
WSPT 520.82 -0.32 0 0 97.18 
SDT 514.57 -0.32 0 0 97.05 
LDT 499.9 -0.28 0 0 97.21 
SMT 526.57 -0.32 0 0 97.05 
LMT 499.9 -0.28 0 0 97.21 
  
 
ตารางท่ี 5.4 แสดงประสิทธิภาพการจัดตารางของวธิกีารฮิวริสติกแตละแบบเดือน พฤศจิกายน  2545
  

กฏเกนฑฮิวริ
สติกส 

คาเฉลีย่งานใน
ระบบ * 

คาเฉลี่ยเวลา
งานสาย(วัน) * 

คาเฉลีย่งาน
สาย(วัน) * 

จํานวนงาน
สาย * 

ประสิทธิภาพ
การใชงาน
เคร่ืองจักร * 

วิธีการเดิม 499.81 -0.49 0.64 23 78.82 
SPT 455.22 -0.32 0 0 97.37 
LPT 441.22 -0.25 0 0 97.32 
WSPT 448.78 -0.32 0 0 97.25 
SDT 455.22 -0.32 0 0 97.37 
LDT 441.22 -0.25 0 0 97.32 
SMT 455.22 -0.32 0 0 97.37 
LMT 441.22 -0.25 0 0 97.32 
 
 

* สูตรการคํานวณในบทที ่2 สมการที่ 2.1 ถึงสมการที ่2.5 
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5.6 การวิเคราะหผลการทดลอง 
 
 จากผลการทดลองที่ไดในหัวขอ 5.5 นํามาเปรียบเทียบประสทิธิภาพการจัดตารางการผลิตแตละ
แบบกับบันทกึการทํางานจากแผนการผลิตแบบเดิมโดยการวิเคราะหตามตวัวัดคาประสิทธิภาพทั้ง 4 
แบบดังตอไปนี้ 
 
5.6.1 การวเิคราะหคาเฉลี่ยของงานในระบบ (Mean Flow Time) 
 

จากตารางที่  5.3 และ 5.4  จะเห็นวาการจัดตารางการผลิตแตละแบบดวยโปรแกรมชวยในการ
จัดตารางที่นําเสนอ ใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางดีกวาจากบันทึกการทํางานซึ่งไดจากการจัดตาราง
การผลิตแบบเดิม และจะเห็นวาการจัดตารางการผลิตโดยใชฮวิริสติคสแบบ  LPT     ใหคาประสิทธิภาพ
การจัดตารางการผลิตดีทีส่ดุ โดยมีเปอรเซนตการปรบัปรุง  12  เปอรเซ็นตในเดือนพฤศจิกายน และ 11  
เปอรเซนตในเดือนตลุาคม  และกฏตางๆที่ใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางรองลงมาคือ WSPT และ
SPTตามลําดบั 

 
ตารางที ่5.5  แสดงคาเปอรเซนตการปรปัรุงของฮวิริสติคสแตละวธิ ี

 
 ตุลาคม พฤศจิกายน 
 คาเฉลีย่งานใน

ระบบ * 
เปอรเซนต
ปรับปรุง 

คาเฉลีย่งานใน
ระบบ * 

เปอรเซนต
ปรับปรุง 

วิธีการเดิม 558.80  499.81  
SPT 526.57 5.77 455.22 8.92 
LPT 497.85 10.91 441.22 11.72 
WSPT 520.82 6.80 448.78 10.21 
SDT 514.57 7.92 455.22 8.92 
LDT 499.9 10.54 441.22 11.72 
SMT 526.57 5.77 455.22 8.92 
LMT 499.9 10.54 441.22 11.72 

 
* สูตรการคํานวณในบทที ่2 สมการที่ 2.1 
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คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ
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รูปท่ี  5.5  กราฟแสดงคาเฉลี่ยงานทีอ่ยูในระบบ เปรียบเทียบบันทกึการทํางานและกฏฮวิริสตกิสแบบ

ตางๆ 
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5.6.2 การวเิคราะหคาเฉลี่ยเวลางานสายในระบบ (Mean Lateness) 
 
 จากตารางที่ 5.3 และ 5.4 จะเห็นวาฮวิริสติคสแบบตางๆใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางดีกวา
บันทึกการทํางานซึ่งไดจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม และเนื่องจากการวางแผนการผลิตแบบ
ยอนกลบั (Backward Scheduling) ทําใหไดคาเฉลี่ยงานสายเปนลบเน่ืองจากจะไมยอมใหมีงานสายเลย 
โปรแกรมจะมรีายงานชิ้นสวนที่ไมสามารถผลติไดทัน (Exception Report) เพือ่ใหผูวางแผนทบทวน
กําลังการผลติ 
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รูปที ่ 5.6  กราฟแสดงคาเฉลี่ยเวลางานสาย ดวย กฏฮวิริสติกสแบบตางๆ 

 
5.6.3 การวเิคราะหคาเฉล่ียงานสายในระบบ (Mean Tardiness) และคาจํานวนงานท่ีสาย 
(Number of Tardy Job) 
 
 เน่ืองจากการจัดตารางการผลิตของโปรแกรมที่นําเสนอเปนการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลบั 
(Backward Scheduling) ดังนั้นจึงไมมีงานสายในระบบ โปรแกรมจะแสดงในรูปของรายงาน  Exception 
Report ในกรณีที่กําลังการผลิตไมพอ เพือ่ใหผูจัดตารางทบทวนกาํลังการผลติใหม ดังน้ันจะไมมีงานที่
สายเกิดขึ้นในระบบ  
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5.6.4 การวเิคราะหปริมาณชิน้สวนที่ไมสามารถผลิตไดตามแผนความตองการ 
 
 จากการที่ระบบการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอ เปนการจัดตารางการผลิตแบบ 
ยอนกลบั (Backward Scheduling) ดังนั้น กรณีทีป่ริมาณการผลิตมีมากกวากําลังการผลติทําใหไม
สามารถผลติไดทันโปรแกรมจะมีสวนรายงานที่เรียกวา Exception Report เพือ่รายงานปริมาณชิ้นสวน
ท่ีไมสามารถผลิตไดทันตามแผนการผลติ โดยจากการทดลองดวยแผนการผลติจริงในเดือน ตุลาคมและ
เดือนพฤศจิกายน 2545 พบวา มีบางชิ้นสวนไมสามารถผลติไดตามแผนความตองการ (Requirement 
Plan) ดังตารางที่ 5.5  
 
 

ตารางที ่5.6  แสดงปริมาณชิ้นสวนที่ไมสามารถผลติไดตามแผนความตองการ 
 

กฎการจัดตาราง ตุลาคม พฤศจิกายน 
SPT 166573 298865 
LPT 159700 288996 

WSPT 166573 199775 
SMT  166573 298865 
LMT 159700 288996 
SDT 166573 298865 
LDT 159700 288996 

 
ผูจัดตารางการผลิตจะตองพจิารณาปรับแผนการผลติหากมีผลกระทบตอ ปริมาณความตองการ

จริง (Net Requirement) โดยอาจกําหนด การทํางานลวงเวลาหรือปรับแผนการผลิตคอมเพรสเซอร แต
จากการวเิคราะหพบวาปรมิาณชิ้นสวนท่ีไมสามารถผลิตไดตามแผนความตองการนี้ มีคานอยกวาคา 
ชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock) ที่กําหนดไวในตอนแรก ดังน้ันจึงไมมีผลกระทบตอ ความตองการ
จริง (Net Requirement)  
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5.6.4 การวเิคราะหประสทิธิภาพการใชงานเคร่ืองจักร 
 
 ทําการวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานเครื่องจักร จากวธิกีารจัดตารางดวยวธิฮีิวริสติคสที่
นําเสนอใหคาประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักรดีกวาแผนการผลติเดมิ โดยกฏ LPT ใหคาประสทิธิภาพ
การใชงานเครือ่งจักรดทีี่สุดคือ มีคาเปอรเซนตปรบัปรงุเทากับ 23 เปอรเซนตดังตารางที่ 5.7 สําหรับใน
รูปที่ 5.7 เปนกราฟแสดงการเปรียบเทียบคาประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรของวิธีการเดิมกับวิธกีาร
ใหมที่นําเสนอ 
 

ตารางท่ี 5.7  ประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักรและคาเปอรเซนตการปรับปรุง 
 

 ประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักร *  คาเฉลีย่ เปอรเซนตปรบั 
 ตุลาคม พฤศจิกายน  ปรุง 
วิธีการเดิม 79.33 78.82 79.08  
SPT 97.05 97.37 97.21 22.93 
LPT 97.21 97.32 97.27 23.00 
WSPT 97.18 97.25 97.22 22.94 
SDT 97.05 97.37 97.21 22.93 
LDT 97.21 97.32 97.27 23.00 
SMT 97.05 97.37 97.21 22.93 
LMT 97.21 97.32 97.27 23.00 
 
 * สูตรการคํานวณในบทที ่2 สมการที่ 2.5 
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ประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักร
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รูปท่ี  5.7 กราฟแสดงคาประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักร 
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ตารางที ่5.6 เปรียบเทียบผลการทํางานของโปรแกรมทีนํ่าเสนอกบัวธิีการวางแผนการผลิตแบบเดิม 
 

หัวขอ การจัดตารางดวยโปรแกรมที่
นาํเสนอ 

การจัดตารางดวยระบบเดิม 

1.ประสิทธิภาพแผนการผลติ 
    1.1 คาเฉลีย่ของงานใน ระบบ 
(Mean Flow Time) 
 

จากผลการทดสอบ 
Mean Flow Time มีคาเทากับ  
469    นาท ี** 

จากผลการทดสอบ 
Mean Flow Time มีคาเทากับ 
529    นาท ี*** 

    1.2 คาประสิทธิภาพการใช
งานเครื่องจักร (Machine 
Utilization) 

จากผลการทดสอบ 
Machine Utilization มีคาเทากับ  
97 % ** 

จากผลการทดสอบ 
Machine Utilization มีคาเทากับ  
79 % *** 

2.เวลาในการวางแผนการผลิต 
 

เฉลี่ย 30 นาที เฉลี่ย 2-3 ชั่วโมง 

3.การออกรายงาน สามารถเรียกพิมพรายงานได
ทันที และสามารถพิมพรายงาน
แผนการผลติใหหนวยงานที่
เก่ียวของ 

จัดทําเปน Excel หรือทําดวยมือ 

4.การปรับแผนการผลิต ปรับแผนการผลิตไดทันที
เน่ืองจากโปรแกรมมีสวนของ
การคํานวณปรับคาสต็อกรายวัน
อยูแลว หรอืทําการปรับเปลีย่น
คา สตอ็กใหม 

ตองทําการสรปุรายงานชิ้นสวน
มาใชในการคาํนวณ 

 
**  ประสิทธิภาพของวิธฮีวิรสิติคสแบบ LPT เฉลี่ยในเดือน ตลุาคม และพฤศจิกายน 2545 
*** คาเฉลี่ยของวธิีการเดิมในเดือน ตุลาคม และพฤศจิกายน 2545 
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5.7 ขอจํากดัของโปรแกรม 
 

1) โปรแกรมที่สรางขึน้สามารถกําหนดเวลานําในการผลิตไดจํากัดคือ สามารถ
กําหนดเวลานาํของการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) กอนความตองการใช 1 หรือ 2 
วันเทานั้น 

2) ประสิทธิภาพดานความเร็วของการทํางานของโปรแกรมจะขึน้อยูกับปริมาณขอมูลใน
ระบบฐานขอมูลดังนั้นควรมีการเก็บไฟลสํารอง (Back Up File) ของแผนการผลติในแตละเดือน 
เพือ่ลดปริมาณการจัดเก็บขอมูลในระบบ  

3) การปอนคาชิ้นสวนคงคลังตั้งตน (Beginning Stock) โปรแกรมไมไดมีสวนของการ
ปองกันการปอนคาจํานวนสต็อกผิดพลาด 

4) ในทางปฏบัิต ิเม่ือมีการจัดตารางการผลิตแลวมีเครือ่งจักรเครือ่งใดเคร่ืองหน่ึงมีกําลัง
การผลิตไมเพยีงพอ หรือกรณีท่ีมีเครือ่งจักรเสีย ควรจะตองมีการพจิารณาหาเครื่องจกัรที่
สามารถแทนกันได ซึ่งโปรแกรมที่จัดทําขึ้นไมไดรองรบัในสวนน้ี 

 
5.8 สรุป 
  
 จากการเปรยีบกฏเกณฑการจัดตารางการผลิตโดยวิธฮีิวรสิติกสที่นําเสนอพบว าใหคา
ประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดีกวาวธิีการจัดตารางแบบเดิมในทุกกรณี โดยผลของการ
วิเคราะหการจัดตาราง พบวา 

กฏเกณฑ LPT ใหคาประสทิธิภาพของการจัดตารางดท่ีีสุดทั้ง สําหรับวตัถปุระสงคคาเฉลี่ยเวลา
งานที่อยูในระบบ  และ  วัตถุประสงคคาเฉลี่ยเวลางานสาย 

และเน่ืองจากเกณฑการจัดตารางการผลติที่นําเสนอนีเ้ปนการจัดงานแบบยอนกลบั (Backward 
Scheduling)  ดังนั้นคาเฉลีย่งานที่สาย (Mean tardiness) และคาจํานวนงานที่สาย (Number of Tardy 
Job) จะมีคา เปน 0 ดังนั้นจงึไมมีการเปรียบเทียบ สําหรับวตัถปุระสงคนี้ 

การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอจะชวยใหการผลิตชิ้นสวนงานปมขึน้รูป (Press 
Part) ตรงตามแผนความตองการอยางแทจริง เนือ่งจากตัวโปรแกรมมีการคํานวณอยางละเอยีด ในขณะ
ท่ีแผนการผลติแบบเดิมเปนการคํานวณอยางคราวๆเทาน้ัน อกีทั้งความถูกตองของการคาํนวณจาก
โปรแกรมที่นําเสนอ ยังชวยใหโรงงานสามารถควบคมุปริมาณชิ้นสวนคงคลังใหเปนไปตามความตองการ
อยางแทจริง ดังนั้นอาจใชในการปรับลดคาชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock) ลงได 

จากการเปรยีบเทียบคาประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักร (Machine Utilization) โปรแกรมการ
จัดตารางที่นําเสนอใหคา ประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักรสูงขึ้น   23  % 
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บทที่ 6 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

วิทยานพินธฉบับนี้เปนการวิจยัเพือ่หารูปแบบการวางแผนการผลติสาํหรับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึง
เปนโรงงานผลิตชิ้นสวนโลหะขึ้นรูป  ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทําการสรางโปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตใหสอดคลองกบัระบบการทํางานจริง และนํากฏเกณฑทางฮิวริสตคิสมาชวยในการหารูปแบบการ
จัดตารางการผลิตที่เหมาะสม สําหรบัตวัวัดผลแตละแบบ คอื คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ (Mean Flow 
Time) คาเฉลีย่เวลางานสาย (Mean Lateness)  คาเฉลี่ยงานที่สาย (Mean Tardiness) และจาํนวนงานที่
สาย (Number of Tardy Job) โดยงานวิจยัฉบับน้ีสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้

 
6.1 สรุปผลงานวิจัย 
 
6.1.1  งานวิจยัฉบับนี้มุงเนนการจดัหารูปแบบทีเ่หมาะสมในการจัดตารางการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษาซึ่งเปนโรงงานผลิตช้ินสวนปมขึ้นรูปโลหะ เพือ่สงไปยังสายการประกอบ
คอมเพรสเซอร ซ่ึงปจจุบันมีการผลิตคอมเพรสเซอรทัง้หมด 88 รุน และมีชิ้นสวนงานขึ้น
รูปท้ังหมด 28 ชิ้นสวน รูปแบบของโรงงานผลิตชิน้สวนงานปมขึน้รูปโลหะน้ีเปนแบบ
เคร่ืองจักรเดยีว (Single Machine) โดยปจจุบนัยังขาดระบบการวางแผนการผลิต
ชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ  การจัดลําดับงานอาศัยประสบการณของพนักงานฝายผลติ 
ซึ่งปจจุบันพบวามีปริมาณชิน้สวนบางชิ้นสวนมากเกินความตองการ ในขณะทีช่ิ้นสวน
บางชิ้นสวนไมทันกับความตองการ  โดยขาดการจดัเก็บระบบฐานขอมูลท่ีใชในการวาง
แผนการผลติอยางเปนระบบ อีกทั้งยงัมีการจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสมสงผลใหมีการ
จัดเตรียมแมพิมพท่ีไมเหมาะสมตอการผลิต 

 
6.1.2  งานวิจัยที่นําเสนอไดจัดทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตโดยการสรางระบบการจัดเกบ็

ฐานขอมูลอยางเปนระเบียบ อันไดแกขอมูลสตูรการผลิต (Component File) ซึ่งเปน 
BOM แบบ 2 Level ขอมูลรายละเอยีดของชิ้นสวนเชน เครือ่งจกัรที่ใชผลติ ชิ้นงานที่
ผลิตไดตอรอบของการปม  จํานวนคร้ังตอนาทีของการปม เปนตน ซึ่งเปนขอมูลในการ
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กําหนดคาเวลามาตรฐานการผลิต (Standard Time)  โดยในการจัดตารางการผลิต
สามารถปฏิบัติตามขั้นตอนโดยสังเขปคอื 

   
  1.  การนําเขาแผนการผลติคอมเพรสเซอร จาก Excel File  (Import File) 

2. การปรับคาทนักาลของปรมิาณชิ้นสวนคงคลัง ณ.วันที่จะเร่ิมทําการวางแผนการผลิต 
3. การคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนโดยยังไมคํานึงถึงกําลังการผลิต 
4. การจัดลําดับการผลิตโดยคํานึงถึงกําลังการผลิตโดยทําการเลอืกกฏเกณฑฮวิริสติคส

ท่ีสอดคลองกบัวตัถุประสงคในการจัดตารางการผลิต ไดแก SPT, LPT, WSPT, 
SDT, LDT, SMT และ LMT โดยโปรแกรมสามารถเปลีย่นแปลงจํานวนกะการ
ทํางานและเวลาพัก  และการทํางานลวงเวลาของแตละเครือ่งจักรได 

5. ทําการวางแผนการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) เพือ่ความเหมาะสม
ของแผนการผลิต 

6. นําแผนการผลิตไปใชงานและทําการบันทึกผลผลิตจรงิเพือ่เปนขอมูลติดตามการ
ผลิต และ ประกอบการปรบัเปลีย่นแผนการผลิต 

 
         6.1.3  ทําการเปรียบเทียบประสทิธิภาพการจดัตารางการผลิตที่นําเสนอ   กบัขอมูลบันทึกการ

ทํางานซึ่งมาจากการวางแผนการผลิตแบบเดิมพบวา ประสิทธภิาพการจัดตารางดวย
วิธีการที่นําเสนอใหคาประสทิธิภาพดีกวา ในทุกๆฮิวริสติคสท่ีใช  ดังน้ี 
1) กฏเกณฑที่ใหคาเวลาเฉลี่ยของงานทีอ่ยูในระบบ ดีท่ีสดุคือกฏ LPT, SPT และ 

WSPT ตามลาํดับ 
2) กฏเกณฑที่ใหคาเฉลีย่เวลางานสายในระบบ ดีที่สุดคอืกฏ LPT, SPT และ WSPT 

ตามลําดับ 
3) คาเฉลีย่งานสายในที่นี้มีคาเปนศูนยเนือ่งจาก การจัดตารางเปนแบบยอนกลบั 

(Backward Scheduling)  
4) จํานวนงานสายในที่นี้มีคาเปนศูนยเนือ่งจาก การจัดตารางเปนแบบยอนกลบั 

(Backward Scheduling)  
 

6.1.4 ทําการเปรียบเทียบคาประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักร (Machine Utilization) พบวา    
        เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานเครือ่งจักรได  23  เปอรเซ็นต 
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6.2 ขอเสนอแนะ 
 

6.2.1    ในการนําไปใชงานจริงควรมีการทบทวนคามาตรฐานตางๆที่เปนขอกําหนดในการวาง
แผนการผลติในระบบฐานขอมูลทุกๆ 3 เดือน  

   6.2.2    สามารถพฒันาโปรแกรมเพิ่มเตมิเพือ่รองรับความไมแนนอนของการผลติในกรณี
เครื่องจักรเสียเปนตน โดยอาจมีฟงกชันของการใชเครือ่งจักรทดแทน (Alternative 
Machine) หรือการจัดตารางโดยหักเวลาของเครื่องจักรเสียเปนตน 

         6.2.3    โปรแกรมควรมีสวนแนะนําการใชงาน (Help) เพือ่ความสะดวกในการทําความเขาใจใน
การใชงานโปรแกรม 

  6.2.4    สามารถนําระบบงานวิจยัไปพฒันาเปนตนแบบของการวางแผนการผลติชิ้นสวนอื่นๆ 
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1. การติดตัง้โปรแกรม 
   
  กอนที่จะติดตัง้โปรแกรมนั้นจะตองเตรยีมเครื่องคอมพิวเตอรสวนที่เปนฮารดแวรใหเพียงพอ
กับความตองการขั้นต่ําของโปรแกรม  เชน ขนาดของหนวยความจําของเครื่อง เน้ือที่วางในฮารดดิสก 
รวมทั้งชนิดของระบบปฏบิตัิการ (OS) เปนตน 

  ความตองการของโปรแกรม 
รายการ คุณสมบัติของเครื่อง 
ชนิดของเครื่องคอมพิวเตอร Intel หรือ Compatible (Pentium 166 MHz หรือ สูงกวา) 
ขนาดหนวยความจํา (RAM) ไมนอยกวา 32 MB 
ซีดีรอมไดรว มีซีดีรอมไดรว หรือถาไมมีใหเรียกโปรแกรมจากเครื่องอ่ืนที่มี

ซีดีรอมไดรวโดยวิธีการ map network drive 
เน้ือที่วางของฮารดดิสก 10 MB 
ระบบปฏิบตัิการ (OS) • Microsoft Windows 95 

• Microsoft Windows 98 
• Microsoft Windows XP 
• Microsoft Windows 2000  

  
  

  ข้ันตอนการติดตัง้โปรแกรม 
 เพ่ือลดความยุงยากซับซอนในการติดตั้ง โปรแกรมไดเตรียมสวนโปรแกรมชวยในการติดตั้ง
ซึ่งจะถูกใสมาในแผนซีดีรอมสําหรับติดตัง้มาแลว ซึ่งผูติดตั้งสามารถเรียกไดโดยตรงจากซีดีรอม 
 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: กอนการติดตัง้ใหตรวจสอบความพรอมของฮารดแวรใหตรงตามกับความตองการของ
โปรแกรม 

ข้ันที่ 2: เปด Windows Explore แลวเรียกโปรแกรมติดตั้งจากซีดีรอมไดรว 
 ‘<CD>: \Package\setup.exe’ 

Setup Path: <CD-Rom Drive>:\Package\setup.exe 
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 ข้ันที่ 3:  เม่ือโปรแกรมติดตั้งแสดงหนาตางรับ กดปุม  เพ่ือเขาสูขั้นตอนการติดตั้ง
โปรแกรมลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือ

ยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4:  กดปุม  เพ่ือติดตั้งโปรแกรมลงไปที่ Directo 
ry ‘C:\Program File\Project1’  

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือ 
 เปลื่ยนที่ตําแหนงที่ตั้งของ
 โปรแกรม 
• กดปุม  เพ่ือ

ยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 
   

 ข้ันที่ 5:  กดปุม  เพ่ือสรางกลุมโปรแกรม ‘Production Scheduling’ ที่ Program เมนู 
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 ขอแนะนํา 

• สามารถเปลื่อนชื่อกลุมของ
โปรแกรมไดโดยแกที่ 
‘Program Group :’ หรือเลอืก
จากกลุมที่มีอยูแลว 

• กดปุม  เพ่ือ
ยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 6:  เม่ือใสขอมูลที่ตองการครบแลว เม่ือโปรแกรมติดตั้งจะดําเนินการติดตั้งโปรแรม ‘Production 
Scheduling’ ลงสูเครื่องคอมพิวเตอร  

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือ

ยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 
 

 
 

   

 ข้ันที่ 7: เม่ือการติดตั้งโปรแกรมเสร็จสมบูรณ กดปุม  เพ่ือยืนยันและออกจากโปรแกรม 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 8: หลังจากเสร็จสิ้นการติดตั้งแลว ใหทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรกอนการเรียกโปรแกรม
ขึ้นมาใชงาน 

  
2. การเรียกโปรแกรมและการเขาใชงาน 

   
  หลังจากที่ทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลว จากหนาจอของวินโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานโดยเรียกจาก เมนู ‘Start -> Program’ ของวินโดวส  

  
 
 
 
 

Menu Path: Start->Program->Production Scheduling->The Case Study of PressPart 
Scheduling 
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 ข้ันที่ 1: จากเมนู ‘Start -> Program’ ของวินโดวส  เลือกกลุมโปรแกรม ‘Production Scheduling’ 

แลวคลิ๊กที่ ’The Case Study of PressPart Scheduling’ เพ่ือเรียกโปรแกรมขึ้นมาทํางาน 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: โปรแกรมนี้ไดมีการสรางระบบรกัษาความปลอดภัยของขอมูลดังนั้นขั้นตอนแรกกอนการใช
งาน ผูใชงานจะตองทําการลอคอินเขาสูระบบ โดยการปอนชื่อผูใชงานและรหัสผาน เพ่ือเปน
การปองกันการใชงานโดยผูที่ไมไดรับอนุญาต ิ

 

 

ขอแนะนํา 
• User Name เปนชื่อผูเขาใช

งานโปรแกรม 
• Password เปนรหัสผานของผู

เขาใชงานโปรแกรม 
 

User Name Password 
Admin xxxxxx (admin) 
User xxxxxx (user)  

   

 ข้ันที่ 3: เม่ือผูตองการใชงานโปรแกรมสามารถปอนขอมูลชื่อผูเขาใชงานและรหัสผานไดถูกตองแลว 
โปรแกรมจะแสดงหนาแรกเพื่อตนเริ่มการใชงาน 
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  แนะนําการใชโปรแกรม 
 เน่ืองจากโปรแกรมไดสรางขึ้นบนระบบปฏิบัติการวินโดวส หากผูใชงานมีประสบการณและ
ความสามารถในการใชระบบปฏิบตัิการวนิโดวสอยูแลวก็จะสามารถใชงานโปรแกรมไดทันท ี

 

 
  

  การเปดโปรแกรมขึ้นมาใชงานสามารถเปดไดหลายๆหนาจอขึ้นมาพรอมกันไดเพ่ือความ
สะดวกในการใชงาน 

  

   

เมนูของ
โปรแกรม 

ปุมเครื่องมีอ 

แถบแสดง
สถานะ 

พ้ืนที่ทํางาน 

ชื่อโปรแกรม 
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3. การใชโปรแกรม Compressors Maintenance 

   
  ในการเริ่มใชงานครั้งแรกจะตองทําการเตรียมขอมูลหลกัที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการ
ผลิต ขอมูลหลักที่สําคัญเปนอันดับแรกคือ ขอมูลผลิตภัณฑ ซึ่งในที่นี้คือ Compressor Model จะ
ประกอบดวยชื่อรุนผลติภัณฑ,รหัสผลิตภัณฑ และรายละเอืยดของผลิตภัณฑ  

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Compressors Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก ซึ่ง
ผูใชงานสามารถเลือกดูรายการรายละเอยีดของ Compressors ที่มีอยูในระบบไดโดยการกด
ปุมเลื่อนรายการ 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 

 
 

   

 ข้ันที่ 2: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูล Compressors สามารถทําไดโดยการกดปุม  
เพ่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

  
 

 

Menu Path: Master Data->Compressors Maintenence 
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4. การใชโปรแกรม PressParts Maintenance 

   
  ขอมูลหลักที่สาํคัญเปนอันดับถัดมาคือ ขอมูลชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Past) ซึ่ง จะ
ประกอบไปดวยรหัสชิ้นสวน ,ชื่อชิ้นสวน ,เครื่องจักรที่ใชผลติ ,ขนาดและชนิดของมวนเหล็กมาตรฐาน
ที่ใชผลิต ขอมูลขนาดของ Lot Size ที่ใชในการผลติ โดยโปรแกรมจะคํานวณจากน้ําหนักของมวน
เหล็กที่ใชหารดวย น้ําหนักของชิ้นสวน Press Part โดยพิจารณาถึงคาเปอรเซนตของเสียคาหนึ่ง 
(Scrap) ขอมูลชิ้นสวนสํารอง (Safety Stock) โดยแผนกวางแผนการผลิตจะเปนผูกําหนดยอดจํานวน
ชิ้นสวนที่ตองการใหมีสํารองไวของแตละชิ้นสวน 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Press Parts Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก ซึ่ง
ผูใชงานสามารถเลือกดูรายการรายละเอยีดของ Press Parts ที่มีอยูในระบบไดโดยการกด
ปุมเลื่อนรายการ 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 

 
 

   

 ข้ันที่ 2: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูล Press Patrs สามารถทําไดโดยการกดปุม  
เพ่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

   

Menu Path: Master Data ->PressParts Maintenence 
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 ข้ันที่ 3: เม่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไขแลว กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการใหมเขาสูระบบ 

โปรแกรมจะทาํการเตรียมใหผูใชทําการปอนขอมูล 
 

 

ขอแนะนํา 
• กดผูก Press Parts กับ ขอมูล

เครื่องจักร สามารถทําไดโดย
การเลือกรายการเครื่องจักร 
จาก Machine List box 

  
   

 ข้ันที่ 4: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการใหมเขาสูฐานขอมูล 
 ข้ันที่ 5: หากตองการทําการแกไขขอมูล Press Patrs สามารถทําไดโดยเริ่มจากโหมดแสดงผล (หาก

โปรแกรม ยังไมไดอยูในโหมดแสดงผล ดู ขอแนะนํา: ) แลวเลือก Press Part ที่ตองการทํา
การแกไข โดยการเลือกจาก Press Parts List box โปรแกรมจะทําการดึงขอมูลของ Press 
Part นั้นขึ้นมาแสดง หลังจากนั้นกดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการแกไข 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แสดงผลอยางเดียว 
• เลือกรายการ Press Part จาก  

Press Part List box 

 
   
 ข้ันที่ 6: เม่ือแกไขขอมูลเสรจ็เรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกการแกไขรายการทีมี่อยูแลวเขาสู

ฐานขอมูล 
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5. การใชโปรแกรม Machines Maintenance 

   
  ขอมูลหลักที่สาํคัญเปนอันดับถัดมาคือ ขอมูลเครื่องจักรที่ใชผลติ ซึ่งจะประกอบไปดวยรหัส
เครื่องจักร, คําอธิบายรายละเอียดของเครื่องจักร, เวลาทีใ่ชในการเตรียมเครื่องจักร และคา
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร  ทางสวนลางของหนาจอของโปรแกรมจะเลือกการแสดง
รายการไดสองแบบคือแสดงรายการของ Press Parts ที่เครื่องจักรนี้สามารถผลติได หรือแสดง
รายละเอียดของเครื่องจักรที่มีอยูในระบบทั้งหมด การเพิ่มหรือลบขอมูลเครื่องจักรในระบบสามารถทํา
ไดดังนี้ 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Machines Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก ซึ่ง
ผูใชงานสามารถเลือกดูรายการรายละเอยีดของ Machines ที่มีอยูในระบบไดโดยการกดปุม
เลื่อนรายการเชนเดิม 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 

 
 

   

 ข้ันที่ 2: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูล Machine สามารถทําไดโดยการกดปุม  เพ่ือ
เขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

   

Menu Path: Master Data ->Machines Maintenence 
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 ข้ันที่ 3: เม่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไขแลว กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการใหมเขาสูระบบ 

โปรแกรมจะทาํการเตรียมใหผูใชทําการปอนขอมูล 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการใหมเขาสูฐานขอมูล 
 ข้ันที่ 5: หากตองการทําการแกไขขอมูลเครื่องจักร สามารถทําไดโดยเริ่มจากโหมดแสดงผล (หาก

โปรแกรมยังไมไดอยูในโหมดแสดงผล ดู ขอแนะนํา:) แลวเลือกเครื่องจักร ที่ตองการทําการ
แกไขโดยการกดปุมเลื่อนรายการ หลังจากนั้นกดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการแกไข 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แสดงผลอยางเดียว 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
   
   

 ข้ันที่ 6: เม่ือแกไขขอมูลเสรจ็เรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกการแกไขรายการทีมี่อยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

 ข้ันที่ 7: การสลับการแสดงผลทางสวนลางของหนาจอของโปรแกรม จะเลือกการแสดงรายการไดสอง
แบบซึ่งสามารถทําไดโดยเลือกชนิดของขอมูลทีต่องการแสดงจาก ‘List Data of:’ 

 
 
 
 



 102
 แสดงรายละเอียดของเครื่องจักรที่มีอยูในระบบทั้งหมด

 
 

ขอแนะนํา 
• เลือก Machine Detail 

  
 แสดงรายการของ Press Parts ที่เครื่องจักรนี้สามารถผลิต
ได

 
 

• เลือก PressPart Detail 

 

   
6. การใชโปรแกรม Factory Calendar Maintenance 

   
  ขอมูลหลักที่สาํคัญเปนอันดับถัดมาคือ ปฏิทินวันหยุด (Holiday) รวมถึง แผนการซอมบํารุง 
วันหยุดพิเศษ และตารางเวลาปฏิบตัิงานของโรงงาน(Factory Working Time) การเพิ่มหรือลบขอมูล
ปฏิทินวันหยดุ ในระบบสามารถทําไดดังนี้ 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1:  เม่ือเขามาสูหัวขอ Factory Calenda Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับ
แรก ภายใตกรอบ  ไดทําการแบงเปนสองสวนหลัก คือดานซายของ
หนาจอจะแสดงปฏิทินของปซึ่งจะแสดงทีละเดือน  

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือแสดงปฏิทิน

เดือนกอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือแสดงปฏิทิน

เดือนกอนถัดไป 
•   แสดงวันนี้ 

 
 

   
 
 

Menu Path: Master Data ->Calendar Maintenance ->Factory Calendar Maintenence 
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 ข้ันที่ 2: สวนดานขวาของหนาจอจะแสดงวันหยุดประจําป (Piblic Holidays), วันหยุดพิเศษ (Holidays 

Calendar) และวันหยุดของโรงงาน (Factory Calendar) ซึ่งผูใชงานสามารถเลือกดูรายการ
รายละเอียดของปฏิทินวันหยุด ที่มีอยูในระบบไดโดยการกดปุมเลื่อนรายการ 

 
 

 
  

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แสดงผลอยางเดียว 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

เพ่ิมและแกไข 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 ข้ันที่ 3: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูลวันหยุดแตละประเภท สามารถทําไดโดยการกด

ปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 
 ข้ันที่ 4: การแกไขวันหยุดประจําปสามารถทําไดโดยการเลือก  แทนวันหยุด

วันหยุดประจาํป (Piblic Holidays) 
 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

   

 ข้ันที่ 5: เม่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไขแลว กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการใหมของวันหยุดแต
ละประเภทเขาสูระบบ โปรแกรมจะทําการเตรียมใหผูใชทําการปอนขอมูล 

 ข้ันที่ 6: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการใหมของวนัหยุดแตละ
ประเภทเขาสูฐานขอมูล 

 ข้ันที่ 7: โปรแกรมจะแสดงปฏิทินวันหยดุประจําป (Piblic Holidays) ที่บันทึกแลว เพ่ือใชงานใน
สวนลางของหนาจอ 
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 ข้ันที่ 8: การแกไขวันหยุดสุดสัปดาห สามารถทําไดโดยการเลือก  แทนวันหยุด
พิเศษ (Holidays Calendar) ซึ่งวันหยุดสุดสัปดาหปกติจะเปนวันเสารและวันอาทติย ผูใชงาน
สามารถเปลีย่นวันหยุดสุดสปัดาหเปนวันอ่ืนๆได โดยเลือกวันจาก Check box  

  

 
ขอแนะนํา 

• การแกไขวันหยุดสุดสัปดาหจะ
มีผลกระทบการจัดตารางการ
ผลิตทุกโปรแกรม 

  

 ข้ันที่ 9: ทําการแกไขวันหยุดสุดสัปดาห แลวกดปุม  เพ่ือบันทึกวันหยุดสุดสัปดาหใหมเขาสู
ฐานขอมูล 

 ข้ันที่ 10: กรณีที่ตองเพ่ิมการทํางานในวนัหยุดสุดสัปดาห ในวันใดวนัหน่ึง สามารถทําไดโดยการเพิ่ม
รายการในชองยกเลิกวันหยุด วันที่ที่เพ่ิมเขาไปถาตรงกับวันหยุดสดุสัปดาห วันน้ันจะ
กลายเปนวันทํางาน 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 11: การแกไขวันหยุดของโรงงาน (Factory Calendar) สามารถทําไดโดยการเลือก 
 แทนวันหยุดของโรงงาน (Factory Calendar) ซึ่งวิธีการเพิ่ม, ลบ 

หรือแกไข สามารถทําไดเชนเดียวกันกบัการแกไขวันหยุดประเภทอื่นๆ 
 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

กดปุม  เพ่ือลบรายการที่แสดงอยู
ปจจุบัน 
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7. การใชโปรแกรม Factory Working Time Maintenance 
   
  กอนที่จะเร่ิมทําการวางแผนการผลิต ผูวางแผนจะตองปอนขอมูลเกี่ยวกบัเวลาทํางานของ
เครื่องจักรแตละเครื่อง ซึ่งเวลาในการทาํงานจะถูกกําหนดเปนกะ โดยจะตองระบุเวลาเริ่มการทํางาน
ในแตละกะ กําหนดชวงเวลาพักโดยระบุเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการพัก และระบุเวลาสิ้นสุดกะ ซึ่ง
สามารถทําไดดังตอน้ี 

  
 
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Factory Working Time Maintenance การทํางานสวนนี้จะเปนการ
วางแผนและเตรียมเวลาการเริ่มงาน ชวงเวลาพัก และเวลาเลิกทํางาน ของเครื่องจักรแตละตวั 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการจะวางแผนเวลาการผลิตจาก Machine List 
 

 

 

   
 

Menu Path: Master Data ->Calendar Maintenance->Factory Working Time 
Maintenence 
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 ข้ันที่ 3: เม่ือทําการเลือกเครื่องจักรแลว โปรแกรมจะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก บนแทป

 โปรแกรมจะแสดงการกําหนดเวลาทํางานของเครื่องจักรที่เลือก โดยจะแบง
เวลาออกเปน 3 กะ แตละกะจะมีเวลาเริ่มงานและเวลาเลิกงาน 

 ขอแนะนํา 
• หลักแสดงผล  แสดง

วากะนั้นกําลังถูกใชงาน ซึ่งจะ
ถูกเซ็ตโดย  
Check box 

• Check box  
เปนตวัเซ็ตวาเครื่องจักรนี้มี
การทํางานเพียงกะเดียว 

   
   
 ข้ันที่ 4: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูลกะ สามารถทาํไดโดยการกดปุม  เพ่ือเขาสู

โหมดการเพิ่มและแกไข ซึ่งโปรแกรมสามารถยอมใหมีการกําหนดกะการผลติไดสามกะตอ
วัน ตอเครื่องจักร 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

  

 ข้ันที่ 5: บนแถบ  จะเปนการเซ็ตชวงเวลาพักของแตละกะ ของเครื่องจักรที่ทํา
การเลือก 
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8. การใชโปรแกรม PressParts Stock Adjustment 
   
  เพ่ือความถูกตองในการวางแผนการผลติ การ Update คาชิ้นสวนคงคลังของ Press Parts จึง
มีความสําคัญเปนเพื่อใหแผนการผลิตของเครื่องจักรแตละตวัมีประสิทธิภาพมากที่สุด การปรับคา
จํานวนคงคลังของ Press Part สามารถทาํไดดังนี้ 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ PressParts Stock Adjustment โปรแกรมจะทําการดึงขอมูลสตอกปจจุบัน
ของ Press Part ขึ้นมาแสดงบนหนาจอ 

  
 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: การไขขอมูลสตอกสามารถทําไดทันทีโดยการเลือกคลิ๊กเมาสที่ตําแหนงจํานวนสตอกของ 
Press Part ที่ตองการแกไข 

 
 
 
 
 
 
 
 

Menu Path: Master Data ->PressParts Stock Adjustment 
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 ข้ันที่ 3: ใสจํานวนสตอกของ Press Part ใหม และวันที่ แลวกด Enter key โปรแกรมจะนําจํานวนส
ตอกใหมไปบนัทึกลงฐานขอมูลใหทันท ี

 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: การปรับวันที่และเดือนที่ตองการเริ่มทําการการวางแผนการผลิต สามารถทําไดโดยใส วันที่

และเดือนที่  แลวกด Enter key 
 

 

ขอแนะนํา 
• โปรแกรมจะดึงวันที่และเดือน

ปจจุบันขึ้นมาใหอัตโนมัติ เม่ือ
เขาสูโปรแกรมครั้งแรก
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9. การใชโปรแกรม Component File Maintenance (BOM) 

   
  ในการวางแผนการผลิตผลติภัณฑ Compressor โปรแกรมจะตองมีการกําหนดขอมูลของ
ผลิตภัณฑทั้งหมด ซึ่งในที่นี้คือ Compressor Model จะประกอบดวยชื่อรุนและรหัสผลิตภัณฑ ชิ้นสวน 
(Press Part)ที่ใชผลิต จํานวนชิ้นสวน (Press Part) ที่ตองใชในแตละรุน หรือที่เรียกวาสูตรการผลติ 
(BOM) โดยในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอนี้จะเรียกวา Component File 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Component File Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก 
ภายใตกรอบ  จะแสดงขอมูล Comressor Model และคาํอธิบานรายละเอียด
ของ Compressor และภายใตกรอบ  จะแสดงขอมูล Press Parts ที่ผลิดโดย 
Compressor ที่ไดเลือกไวแลวบนหนาจอดานบน 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 

 
 

   
 ข้ันที่ 2: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูล BOM สามารถทําไดโดยการกดปุม  เพ่ือเขา

สูโหมดการเพิ่มและแกไข 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แสดงผลอยางเดียว 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แกไข 
 

 

 

 

   

Menu Path: Component File-> Component File Maintenence 
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 ข้ันที่ 3: เม่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไขแลว กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการ Press Part ใหม

ใหกับเครื่องจักร โปรแกรมจะทําการเตรยีมใหผูใชทําการปอนขอมูล ผูใชสามารถเพิ่มรายการ 
Press  Part ใหกับ Compressor โดยเลือกจาก Press Part list 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

   

 ข้ันที่ 4: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการใหมเขาสูฐานขอมูล ใน
สวนลางของหนาจอจะแสดง Press Parts ที่ไดผูกกับ Compressor เรียบรอยแลว 

   
10. การใชโปรแกรม Create Order 

   
  กอนที่จะทําการวางแผนการผลิตของแตละเดือน ผูวางการผลิตจะตองทําการปอนขอมูล
จํานวนความตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor ในเดือนนั้น การปอนขอมูลสามารถทาํไดสอง
วิธีคือ การปอนขอมูลโดยการคียขอมูลเขา และ การนําเขาขอมูลจากไฟล ซึ่งมีวิธทีาํดังนี้ 

  
 
 
 
 

   การปอนขอมูลโดยการคยีขอมูลเขา 
ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Create Order ตาม Menu Path 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Menu Path: Requirement Plan-> Compressor Production Schedule-> Production 
Order->Create Order 
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 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Create Order แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะทําการปอนขอมูล
จํานวนความตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการ Create Order ของเดือน โปรแกรมจะทาํการเตรียมใหผูใชงานทําการ
ปอนขอมูล 
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 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการใหมเขา โปรแกรมจะเพิ่มบรรทัดใหมเขามา จากนั้นให

ผูใชเลือกCompressor Model ที่ตองการผลิตจาก Com.Model List แลวทําการปอนจํานวนที่
ตองการผลติในแตละวัน 

 

 

 

   
 ข้ันที่ 5: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการทั้งหมดเขาสูฐานขอมูล 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 6: กดปุม  เพ่ือยืนยันการบันทึกรายการ และเสรจ็สิ้นการ Create Order 
   การปอนขอมูลโดยการนาํเขาขอมูลจากไฟล 
ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Create Order ตาม Menu Path 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Create Order แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะทําการปอนขอมูล
จํานวนความตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 
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 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการ Create Order ของเดือน โปรแกรมจะทาํการเตรียมใหผูใชงานทําการ
ปอนขอมูล 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือตองการนําเขาขอมูลจากไฟล โปรแกรมจะใหผูใชทําการเลือกไฟล
ที่ตองการนําเขาขอมูล แลวกดปุม  

 ขอแนะนํา 
• ไฟลที่สามารถนําเขาไดจะตอง

มีนามสกุลเปน .csv ซึ่ง
สามารถสรางไดโดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 5: โปรแกรมจะไปดึงขอมูลความตองการผลิต Compressors จากไฟลขึ้นมาแลวใสลงในตาราง
บนหนาจอ Create Order 
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 ข้ันที่ 6: เม่ือเสร็จสิ้นการนําขอมูลเขาเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการทั้งหมดเขาสู
ฐานขอมูล 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 7: กดปุม  เพ่ือยืนยันการบันทึกรายการ และเสรจ็สิ้นการ Create Order 
  

11. การใชโปรแกรม Change Order 
   
  หลังจากที่ไดทําการ Create Order เรียบรอยแลว หากผูใชงานมีความตองการที่จะแกไข
ขอมูล ก็สามารถทําไดโดยการ Change Order ซึ่งมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 

  
 
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Change Order ตาม Menu Path 
 

Menu Path: Requirement Plan-> Compressor Production Schedule-> Production 
Order->Change Order 
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 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Change Order แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะทําการแกไข
ขอมูลจํานวนความตองการที่จะผลติผลิตภัณฑ Compressor 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการเลือก Order ของเดือน โปรแกรมจะทําการดึงขอมูล Order ขึ้นมาแสดง
เพ่ือใหผูใชงานทําการแกไขขอมูล 
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 ข้ันที่ 4: ทําการแกไขขอมูลในวันที่ 5 ของ Compressor Medel : 4439611051 จากจํานวนทีต่องการ

ผลิต 100 เปน 200 
 

 

 

   
 ข้ันที่ 5: กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการการแกไขทั้งหมดเขาสูฐานขอมูล 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 6: กดปุม  เพ่ือยืนยันการบันทึกรายการ และเสรจ็สิ้นการ Create Order 
ข้ันที่ 7: หากผูใชตองการลบรายการ สามรถทําไดโดยการ กดปุม  เพ่ือลบรายการที่แสดงอยู

ปจจุบัน 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 8: กดปุม  เพ่ือยืนยันการลบรายการ 
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 ข้ันที่ 9: โปรแกรมจะทําการลบรายการบนหนาจอและในฐานขอมูลใหอัตโนมัต ิ
 

 

 

   
  12. การใชโปรแกรม Display Order & Calculate PressPart 

   
  หลังจากเตรียมขอมูลจํานวนความตองการที่จะผลติผลิตภัณฑ Compressor เสร็จเรียบรอย
แลว ขั้นตอนถัดมาคือการคํานวนหาจํานวน Press Part ตามความตองการที่จะผลติผลติภัณฑ ซึ่ง
สามารถทําไดดังตอไปน้ี 

  
 
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Display Order ตาม Menu Path 

 

 

 

   
 
 
 
 
 
 
 
 

Menu Path: Requirement Plan-> Compressor Production Schedule-> Production 
Order->Display Order 
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 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Display Order แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะทําการแสดงและ

คํานวนหาจํานวน Press Part ตามความตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการ Display Order ของเดือน โปรแกรมจะแสดงขอมูลจํานวนความ
ตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือทําการคํานวนจํานวน Press Part ที่ตองผลติตามจํานวนความ
ตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 5: กดปุม  เพ่ือยืนยันการคํานวนจํานวน Press Part  
ข้ันที่ 6: กดปุม   อีกครั้ง เพ่ือเสร็จสิ้นคํานวน 
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13. การใชโปรแกรม PressPart Requirement Plan 

   
  คํานวนหาจํานวน Press Part ตามความตองการที่จะผลติผลิตภัณฑ Compressor เสรจ็
เรียบรอยแลว ขั้นตอนถัดมาคือการ คํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement 
Plan) โดยโปรแกรมจะกําหนดใหผูวางแผนทําการระบุเวลานําในการผลิต ซึ่งหมายถึงจํานวนวันที่
ตองการใหมีชิน้สวนขึ้นรูปโลหะพรอมกอนการผลิต Compressor แลวประมวลผลวันที่จะตองผลิต
โปรแกรมจะเริ่มทําการคํานวณนับจากวันถัดจากวันที่มีการปรับสต็อก 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Press Part Requirement Plan ตาม Menu Path 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Press Part Requirement Plan แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะ
ทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน ตามความตองการที่จะผลติผลติภัณฑ Compressor 

Menu Path: Requirement Plan->Press Part Requirement Plan 
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 ข้ันที่ 3: เลือกเครี่องจักรที่จะทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนจาก Machine List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: ผูใชสามารถกําหนดเวลานําในการผลิต เปน 1 วันหรือ 2 วันลวงหนากอนการผลิต 
Compressor โดยเลือกวัน Requirement Lead Time  

 ข้ันที่ 5: กดปุม  เพ่ือทําการการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน โปรแกรมจะทําการคํานวณการ
ผลิต Press Part ในแตละวนัออกมาบนหนาจอ 
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 ข้ันที่ 6: กดปุม  เพ่ือบันทึกการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนลงในฐานขอมูล 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 7: กดปุม  เพ่ือยืนยันการบันทึก  
   

14. การใชโปรแกรม Chart of Scheduling 
   
  หลังจากที่ไดแผนความตองการชิ้นสวน ขั้นตอนตอไปคือการจัดแผนการผลิต ขัน้ตอนนี้จะทํา
การจัดตารางการผลิตตามความตองการของผูจัดตาราง โดยประมวลเอาขอมูลจากสวนขอมูลพ้ืนฐาน 
และแผนการผลิต Compressor โดยสามารถระบุกะการทํางานของโรงงานและกฏฮิวริสติกสที่ใชใน
การจัดตาราง โดยมีกฏเกณฑดังนี้  

• SPT (Shortest Processing Time)  
• LPT (Longest Processing Time)  
• WSPT (Weighted Shortest Processing Time) 
• SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time)  
• LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
• SMT (Smallest Rattio by Multiplying Total Processing Time) 
• LMT(Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Chart of Scheduling ตาม Menu Path 

 

 

 

   

Menu Path: Production Planing ->Chart of Scheduling 
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 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Chart of Scheduling แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปทีต่องการวาง

แผนการผลติชิ้นสวน Press Part  
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: เลือกเครี่องจักรที่จะทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนจาก Machine List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการเตรียมการแผนการผลิต โดยโปรแกรมจะเตรียมตารางวันและเวลาการ
ทํางานของเครี่องจักรที่ไดมีการกําหนดไวแลวกอนหนานี้ จากนั้นโปรแกรมจะทําการคํานวณ
เวลาการผลติของ Press Part ในแตละวนั แลวแสดงผลในตารางในสวนลางของหนาจอ 
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 ข้ันที่ 4: การจัดตารางการผลิต Press Part ในการวางแผนการผลติ สามารถทําไดทัง้หมด 7 วิธีโดย

การเลือกปุมชนิดของการจัดตาราง 
 
ข้ันที่ 5: จากนั้นกดปุม  เพ่ือเริ่มทําการจัดเรียงลําดับในการผลิต Press Part โปรแกรมจะ

ทําการจัดลําดับเม่ือเสร็จแลวก็จะแสดงผลทางหนาจอ 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 6: กรณีที่ตองการเพิ่มเวลาทํางาน (Over Time) สามารถทําไดโดยการกดปุม  
 แลวทําการเพิ่มเวลาทํางาน โดยใชเมาสเลือกวันและเวลาทีต่องการใน

ชองตารางการผลิต 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 7: กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่มเวลาทํางาน จากนั้นกดปุม  
เพ่ือใหทําการจัดตารางใหมอีกครั้งหนึ่ง 
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 ข้ันที่ 8: กรณีที่ตองการยายงานจากวันหน่ึงไปยังอีกวนัหน่ึง เชนตองการยายการผลิต Press Part 
No.4436020024 จากวันที ่7 ไปยังวันที่ 3 สามารถทําไดดังนี้ 

ข้ันที่ 9: เลือกชวงเวลาตั้งตนของงานที่ตองการยาย ในที่นี้คือ 21:30 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 10: เลือกชวงเวลาสิน้สุดของงานที่ตองการยาย ในที่นี้คือ 23:00 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 11: เลือกชวงเวลาตําแหนงของงานที่ตองการยายไป ในที่นี้คอืวันที่ 3 เวลา 23:00 
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 ข้ันที่ 12: จากนั้นทําการเลอืกงานและลาก (Darg) งานไปวาง (Drop)  ยังตําแหนงของงานที่ตองการ
ยายไป 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 13: จากนั้นกดปุม  เพ่ือบันทึกแผลการผลติลงในฐานขอมูล 
 

 
  

 ข้ันที่ 14: กดปุม  เพ่ือยืนยนัการบันทึก  
 ข้ันที่ 15: หากแผนการผลติเปนที่นาพอใจและตองการนําแผนนี้ไปใชงานจริง ใหผูวางแผน กดปุม 

 เพ่ือทําการบนัทึกแผนไปใชงาน 
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 ข้ันที่ 16: กดปุม  เพ่ือยืนยนัการบันทึก  
 

 

 

   
15. การใชโปรแกรม PressPart Scheduling 

   
  โปรแกรม Press Part Scheduling เปนโปรแกรมที่ใชแสดงแผนการผลิตชิ้นสวน Press Part 
โดยหนาจอนี้จะแบงเปนสองสวนคือ สวนที่หนึ่งแสดงแผนการผลติ Press Part และจํานวนของ Press 
Part คงคลังในแตละวัน สวนที่สองแสดงรายละเอียดชิ้นงานที่ผลติตอกะ โดยในสวนน้ีจะทําการรับคา
ผลผลติจริงในแตละกะจากผูใชงาน โดยหากมีการบันทกึคาผลผลิตจริง โปรแกรมจะทําการคํานวณคา
ชิ้นสวนคงคลงัในแตละวันใหใหม โดยใชคาจริงที่ผลติไดในการคํานวณ  

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Press Part Scheduling ตาม Menu Path 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Press Part Scheduling แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะแสดง
แผนการผลติชิ้นสวน Press Part ตามความตองการทีจ่ะผลิตผลติภัณฑ Compressor 

 
 
 
 
 
 
 
 

Menu Path: Production Planing ->Press Part Scheduling 



 127
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: เลือกเครี่องจักรที่จะทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนจาก Machine List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือแสดงแผนการผลติชิ้นสวน Press Part 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 5: กดปุม  เพ่ือทําการบันทึกแผนไปใชงาน 
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16. การเรียกรายงาน RPP01- List Scheduling 

   
  รายงานการแสดงรายการการผลิต Press Parts ของแตละเครื่องจักรในการวางแผนการผลติ
ตาม กฏการจัดตารางการผลิต สามารถออกเปนรายงานไดดังตอไปน้ี 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน List Scheduling จะเปนการแสดงรายการการผลิต Press Parts ของแต
ละเครื่องจักรในเดือนที่กําหนด 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการจะแสดงการจัดการผลิต PressParts จาก Machine 
List 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: จากนั้นทําการเลือก เดือนและป ที่ตองการจาก Month List 

Menu Path: Report ->List Scheduling 
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 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือทําการแสดงการจัดเรียงของ PressPart ในการจัดการผลิตของเครื่องจักรที่
เลือก ในแตละวัน 

 

 

 

   
17. การเรียกรายงาน RPP02- % Machine Utilization 

   
  โปรแกรมแสดงคาเปอรเซ็นตประสทิธิภาพในการวางแผนการผลติตามกฏการจัดตารางการ
ผลิตแบบกราฟสามารถออกเปนรายงานไดดังตอไปน้ี 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน % Machine Utilization 
 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการจะแสดงประสิทธภาพการทํางาน จาก Machine List 
 ข้ันที่ 3: จากนั้นทําการเลือก เดือนและป ที่ตองการจาก Month List 
 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือทําการคํานวณและแสดงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรในการจัดการ

ผลิตของในแตละวัน 

Menu Path: Report ->% M/C Utilization 
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 ข้ันที่ 5: กรณีที่ผูใชงานตองการทราบเปอรเซ็นตประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร สามารถทํา
ไดโดยเลื่อนเมาสพอยทเตอรไปชี้บนกราฟ โปรแกรมจะแสดงคาเปอรเซ็นตประสทิธิภาพขึ้นมา
บนกราฟ 

 

 

 

   
18. การเรียกรายงาน RPP03- Machine Scheduling 

   
  แผนภูมิแสดงการผลิตชิ้นสวน Press Part ที่แตละเครือ่งจักร โดยสามารถออกเปนรายงานได
ดังตอไปน้ี 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน Machine Scheduling โปรแกรมจะเตรยีมตารางการจัดการผลิตของแต
ละเครื่องจักรในแตละเดือน 

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือก เดือนและป ที่ตองการจาก Month List 
 
 
 
 

Menu Path: Report ->Machine Scheduling 



 131
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการแสดงการจัดตารางของ PressPart ในการจัดการผลิตของเครื่องจักรที่
เลือก ในแตละวัน และโปรแกรมจะแสดงการจัดการผลิตของ PressPart ของแตละเครี่องจักร
แบบตารางในสวนลางของหนาจอ 

 

 

 

   
19. การเรียกรายงาน RPP04- PressParts Scheduling 

   
  แผนภูมิแสดงการผลิตชิ้นสวน Press Part ของแตละวนั โดยสามารถออกเปนรายงานได
ดังตอไปน้ี 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน PressParts Scheduling โปรแกรมจะเตรียมตารางการจัดการผลิตของ
แตละ PressPart 

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการจะแสดงการจัดการผลิต PressParts จาก Machine 
List 

Menu Path: Report ->PressPart Scheduling 
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 ข้ันที่ 3: จากนั้นทําการเลือก เดือนและป ที่ตองการจาก Month List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือทําการแสดงการจัดลําดับของ PressPart ในการจัดการผลิตของเครื่องจักรที่
เลือก ในแตละวัน และโปรแกรมจะแสดงการจัดการผลิตของ PressPart ของแตละเครี่องจักร
แบบตารางในสวนลางของหนาจอ 
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20. การเรียกรายงาน RPP05- Job Performance 

   
  โดยหลังจากไดแผนการผลติตามกฏที่ถูกเลือกแลว สามารถดูประสทิธิภาพการจดัตารางการ
ผลิตได และเลือกเอากฏการจัดตารางการผลิตที่ใหคาประสิทธภิาพการจัดตารางที่ดีที่สุด 
ประสิทธิภาพของการจัดตารางซึ่งแสดงถึงเวลาการไหลของงาน (Flow Time) และเวลาการไหลของ
งานโดยเฉลี่ย (Mean Flowtime) การสายของงาน (Lateness) และการสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean 
Lateness) งานลาชา (Tardiness) โดยใชเปนขอมูลในการตัดสินใจของผูจัดตาราง 

   
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน Job Performance โปรแกรมจะเตรียมรายงานการหาคา Mean 
Flowtime, Mean Lateness และ MeanTardinate ของการจัดตารางการผลิดในแบบตางๆ 

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเดือนและป ที่ตองการคํานวนหาคาเฉลื่ยจาก Month List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพื่อทาํการคํานวณหาคาเฉลื่ยของการจัดตารางการผลิตในแบบตางๆของเดือนที่
เลือกแลวแสดงผลทั้งหมดลงในตาราง (โปรแกรมจะทําการคํานวณหาคาเฉลี่ยของการจัด
ตารางการผลติเฉพาะเครื่องจักรที่ไดทําการจัดตารางและบันทึกการจัดตารางไวแลวเทานั้น) 

 

 

 

   

Menu Path: Report ->Job Performance 
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 ข้ันที่ 4: กดปุม  หากตองการแสดงผลการคํานวนหาคาเฉลื่ยของการจัดตารางการผลิตเปน

แบบกราฟเสน 
 ข้ันที่ 5: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการแสดงผลเปนแบบกราฟจาก Machine List 
 ข้ันที่ 6: กดปุม  เพ่ือทําการแสดงผลเปนแบบกราฟ (ของคาเฉลื่ยในการจัดตารางการผลิตทั้งสาม

แบบ) 
 ขอแนะนํา 

• ปุม  เปนการสลับการ
แสดงผลระหวาง การแสดงผล
แบบตารางและการแสดงผล
แบบกราฟเสน 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 7: หากตองการกลับไปสูการแสดงผลแบบตาราง สามารถทําไดโดยการกดปุม  อีกครั้ง 
 
 
 
 



 

 

135

 

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
 

ภาคผนวก ข แสดงรายงานของระบบการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ 
ประกอบดวย 

 
 ข-1 รายงานสตูรการผลติ 
 ข-2 รายงานรายละเอียดชิ้นสวน Press Part 
 ข-3 รายงานเครื่องจักรที่ใชผลิต 
 ข-4 Press Part Requirement Plan 
 ข-5 รายงาน Press Part  Scheduling 
 ข-6 List of  Scheduling 

ข-7 Gantt Chart 
 ข-8 รายงานประสิทธิภาพตารางการผลิต 
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ข-1 รายงานสูตรการผลิต 
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ข-2 รายงานรายละเอียดชิ้นสวน Press Part 
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ข-3 รายงานเครื่องจักรทีใ่ชผลิต 
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ข-4 Press Part Requirement Plan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

143
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ข-5 รายงาน Press Part  Scheduling 
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 ข-6 List of  Scheduling 
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ข-7 Gantt Chart 
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ข-7 รายงานประสิทธิภาพตารางการผลิต 
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ภาคผนวก ค 
ตารางฐานขอมูลในการวางแผนการผลิต 
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ตารางที่ ค-1 ฐานขอมูลในการวางแผนการผลิต 
    
1. ชื่อตาราง (Table name) : BOM  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Model Text 255 
 Part Number Double 
 Amount Number Double 
    
2. ชื่อตาราง (Table name) : BREAK_TIME  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 ShiftNo Number Double 
 BreakNo Number Double 
 Start_Time Date/Time - 
 Stop_Time Date/Time - 
    
3. ชื่อตาราง (Table name) : CALENDAR  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 ID AutoNumber Long Integer 
 Date Text 50 
 Month Text 50 
 Year Text 4 
 ShortText Text 50 
 StartTime Text 5 
 StopTime Text 5 
 Type Text 50 
 Comment Text 50 
 DMY Date/Time - 
    
4. ชื่อตาราง (Table name) : COMPRESSORMASTER  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 PartNo Text 255 
 Model Text 50 
 Description Text 50 
 CreateDate Date/Time - 
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 By Text 50 
    
5. ชื่อตาราง (Table name) : FLOWTIME  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Part Number Long Integer 
 Model Text 50 
 X1..X31 Number Long Integer 
 Flag Text 1 
 Machine Text 255 
 Year Text 4 
 Month Text 2 
    
6. ชื่อตาราง (Table name) : MACHINE  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Machine Text 255 
 Ton Text 50 
 Yield Number Long Integer 
 SetupTime Number Long Integer 
 Description Text 50 
 CreateDate Date/Time - 
    
7. ชื่อตาราง (Table name) : ORDERED  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Model Text 255 
 Year Number Integer 
 Month Number Integer 
 X1..X31 Number Long Integer 
 Flag Number Long Integer 
    
8. ชื่อตาราง (Table name) : ORDERED_CALCULATE_PART  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Part Text 255 
 Year Number Integer 
 Month Number Integer 
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 X1..X31 Number Long Integer 
 Flag Number Long Integer 
    
9. ชื่อตาราง (Table name) : OT  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 No Number Double 
 Machine Text 50 
 Year Text 4 
 Month Text 2 
 StartTime Text 5 
 Date Text 2 
 Flag Yes/No - 
 CreateDate Text 50 
 By Text 50 
    
10. ชื่อตาราง (Table name) : PRESSPART  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Part Number Double 
 CreateDate Date/Time - 
 Model Text 255 
 Coil Text 255 
 Weight Number Double 
 Pcs_Per_Coil Number Double 
 Std_Weight Number Double 
 SPM_old Number Double 
 Pcs_Per_Sroke Number Double 
 Eff_percent Number Double 
 Std_time Number Double 
 MaxCap_Per_Day Number Double 
 Stdtime_Per_Coil Number Double 
 Min Number Long Integer 
 Max Number Long Integer 
 Code Text 50 
 PCs_Per_Model Number Long Integer 
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 Machine Text 255 
 By Text 50 
 Stock Text 50 
 Safety Number Long Integer 
 Spm Number Long Integer 
 Stock_date Number Long Integer 
 Yield Number Long Integer 
 Setup_time Number Long Integer 
 Setup_coil Number Long Integer 
    
11. ชื่อตาราง (Table name) : PRODUCTIONSCHEDULED  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 No Number Double 
 Part Text 50 
 Spm Text 50 
 Type Text 50 
 Stock Text 50 
 Y1..Y31 Number Long Integer 
 X1..X31 Number Long Integer 
 Flag Number Long Integer 
 Machine Text 255 
 Year Text 50 
 Month Text 50 
 Model Text 50 
    
12. ชื่อตาราง (Table name) : PRODUCTIONSCHEDULED_ 

ACTUAL 
 

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 No Number Double 
 Part Text 50 
 Spm Text 50 
 Type Text 50 
 Stock Text 50 
 X1..X31 Number Long Integer 
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 Flag Number Long Integer 
 Machine Text 255 
 Year Text 50 
 Month Text 50 
 Model Text 50 
    
13. ชื่อตาราง (Table name) : SHIFT  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 ShiftNo Number Double 
 Start_Time Text 5 
 Stop_Time Text 5 
 Break1_Start Text 5 
 Break1_Stop Text 5 
 Break2_Start Text 5 
 Break2_Stop Text 5 
 Break3_Start Text 5 
 Break3_Stop Text 5 
 Break1_Remark Text 5 
 Break2_Remark Text 5 
 Break3_Remark Text 5 
 Break1_Time Number Long Integer 
 Break2_Time Number Long Integer 
 Break3_Time Number Long Integer 
 Remark Text 100 
 Machine Text 50 
 Flag Yes/No - 
 OneShift Yes/No - 
 Work_Time Number Long Integer 
 CreateDate Text 50 
 By Text 50 
    
14. ชื่อตาราง (Table name) : STOCK  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Part Number Double 
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 Month Text 50 
 Year Text 50 
 Stk_Req Number Long Integer 
 Stk_Act Number Long Integer 
 Stk_At_First Number Long Integer 
    
15. ชื่อตาราง (Table name) : TIMETABLE  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 No Number Double 
 Machine Text 255 
 Date Number Long Integer 
 Part Text 50 
 Start Text 5 
 Stop Text 5 
 Setup_Time Text 2 
 Process_Time Text 50 
 Year Text 4 
 Month Text 2 
 Flag Number Long Integer 
 Qty Number Long Integer 
 Model Text 50 
 Sort Text 50 
 Ord Number Long Integer 
 Late Number Long Integer 
 Qty_Pln_Shift1 Number Long Integer 
 Qty_Pln_Shift2 Number Long Integer 
 Qty_Pln_Shift3 Number Long Integer 
 Qty_Act_Shift1 Number Long Integer 
 Qty_Act_Shift2 Number Long Integer 
 Qty_Act_Shift3 Number Long Integer 
 Ot Number Long Integer 
    
16. ชื่อตาราง (Table name) : TIMETABLE_SORT  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
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 No Number Double 
 Machine Text 255 
 Date Number Long Integer 
 Part Text 50 
 Start Text 5 
 Stop Text 5 
 Setup_Time Text 2 
 Process_Time Text 50 
 Year Text 4 
 Month Text 2 
 Flag Number Long Integer 
 Qty Number Long Integer 
 Model Text 50 
 Sort Text 50 
 Ord Number Long Integer 
 Late Number Long Integer 
 Qty_Pln_Shift1 Number Long Integer 
 Qty_Pln_Shift2 Number Long Integer 
 Qty_Pln_Shift3 Number Long Integer 
 Qty_Act_Shift1 Number Long Integer 
 Qty_Act_Shift2 Number Long Integer 
 Qty_Act_Shift3 Number Long Integer 
 Ot Number Long Integer 
    
17. ชื่อตาราง (Table name) : USER  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Name Text 50 
 Pwd Text 50 
    
18. ชื่อตาราง (Table name) : WEEK  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Mon Number Long Integer 
 Tue Number Long Integer 
 Wed Number Long Integer 
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 Thu Number Long Integer 
 Fri Number Long Integer 
 Sat Number Long Integer 
 Sun Number Long Integer 
    
19. ชื่อตาราง (Table name) : WSPT_WEIGHT  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data type) ขนาดเขตขอมูล (Field size) 
 Part Text 50 
 WSPT_Weight Number Long Integer 
    
    
    
    
    
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
ภาคผนวก ง บันทึกการทํางานของเครื่องจักร 5 เครื่อง ระหวางเดือน 

 ตุลาคม – พฤศจิกายน 2545 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -1 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 200 ตัน ในเดือน ตุลาคม 2545 
         

วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 
Time 

Efficiency Start  Time Stop Time Down Time 

1-Oct-02 4436021046 7400 573.57 573.57 63.03 5:30 5:30 350 
2-Oct-02 4436020025 7200 559.29           

  4436021046 3600 302.14 710.36 69.75 5:30 5:30 105 
3-Oct-02 4436021046 6100 435.71           

  4436021054 3656 306.14 588.79 67.20 5:30 5:30 102 
4-Oct-02 4436021054 4600 328.57           

  4436021046 6450 505.71 581.43 78.34 5:30 5:30 195 
5-Oct-02 4436021046 4870 347.86 347.86 49.69 5:30 22:30 200 
6-Oct-02 4436021046 8000 571.43 571.43 84.03 5:30 22:30 220 
7-Oct-02 4436021046 7900 564.29 564.29 61.34 5:30 5:30 340 
9-Oct-02 4436021054 2900 252.14           

  4436021046 7600 587.86 546.07 97.11 5:30 22:30 35 
10-Oct-02 4436021046 7560 540.00           
  4436021054 1400 145.00 612.50 54.37 5:30 5:30 0 
11-Oct-02 4436020016 2600 230.71           
  4436021054 6650 520.00 490.71 71.50 5:30 5:30 210 
14-Oct-02 4436021046 5700 452.14 452.14 57.97 5:30 3:00 360 
15-Oct-02 4436021046 7900 564.29           
  4436020025 200 59.29 593.93 84.27 5:30 22:30 160 
16-Oct-02 4436020025 3280 234.29 234.29 79.15 5:30 18:30 160 
17-Oct-02 4436020025 498 35.57           
  4436021046 4000 330.71 200.93 53.47 5:30 18:30 5 
18-Oct-02 4436021046 3800 271.43 271.43 47.62 5:30 22:30 230 
21-Oct-02 4436021046 4688 334.86           
  4436020016 4000 330.71 500.21 79.23 5:30 22:30 60 



22-Oct-02 4436020016 2100 150.00           
  4436021054 7500 580.71 440.36 86.48 5:30 22:30 55 
28-Oct-02 4436021046 4205 345.36           
  4436020025 3500 295.00 492.86 71.55 5:30 22:30 5 
29-Oct-02 4436020025 2600 185.71           
  4436021046 2700 237.86           
  4436021054 3204 273.86 435.57 77.92 5:30 22:30 5 
30-Oct-02 4436021054 4400 314.29           
  4436021046 3000 259.29   69.52 5:30 22:30 75 
  4436021046 1700 121.43 527.62         
31-Oct-02 4436021046 5430 387.86 387.86 66.87 5:30 22:30 320 

คาเฉลี่ย 482.10 70.02       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -2 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 250 ตัน ในเดือน ตุลาคม 2545 
         

วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 
Time 

Efficiency Start  Time Stop Time Down Time 

1-Oct-02 4432010089 3200 173.00           
  4432010034 31300 827.50 586.75 82.35 5:30 5:30 45 

2-Oct-02 4432010034 14830 370.75           
  4432010019 12150 531.00 636.25 75.46 5:30 5:30 65 

3-Oct-02 4432010015 35670 401.70 401.70 51.50 5:30 22:30 120 

4-Oct-02 4432010015 2630 26.30           
  4432010034 6740 213.50           
  4436020024 13900 601.00 368.97 75.41 5:30 5:30 145 

5-Oct-02 4436020024 12970 518.80           
  4432010015 5700 102.00 569.80 82.77 5:30 22:30 150 

6-Oct-02 4432010015 35690 356.90 356.90 52.87 5:30 22:30 225 

7-Oct-02 4432010015 5362 53.62           
  4432010089 24300 1017.00 562.12 88.85 5:30 5:30 55 

9-Oct-02 4432010034 23850 641.25           
  4432010019 3300 177.00 729.75 69.64 5:30 5:30 85 

10-Oct-02 4432010019 2830 113.20           
  4436020024 10000 445.00 335.70 76.99 5:30 5:30 535 

11-Oct-02 4436020024 21290 851.60 851.60 76.38 5:30 5:30 145 

12-Oct-02 4436020024 3978 159.12           
  4432010089 11500 505.00 411.62 60.65 5:30 5:30 165 

13-Oct-02 4432010089 21570 862.80 862.80 74.38 5:30 5:30 100 

14-Oct-02 4432010019 6140 290.60           
  4432010089 7620 349.80 465.50 65.68 5:30 5:30 285 

15-Oct-02 4436020024 4524 225.96           
  4432010015 47900 524.00 487.96 79.36 5:30 5:30 315 



16-Oct-02 4432010015 54700 547.00 547.00 67.53 5:30 5:30 450 

17-Oct-02 4432010015 5575 55.75           
  4436020024 16500 705.00 408.25 88.46 5:30 5:30 400 

18-Oct-02 4432010089 1035 86.40           

  4436020024 16135 690.40 431.60 74.76 5:30 5:30 221 

21-Oct-02 4432010015 5000 95.00           
  4432010034 10364 304.10           
  4432010089 6700 313.00 402.07 79.12 5:30 5:30 360 

22-Oct-02 4432010089 19900 796.00 796.00 88.44 5:30 5:30 360 

28-Oct-02 4432010089 16000 640.00 640.00 78.05 5:30 5:30 440 

29-Oct-02 4432010019 10923 481.92 481.92 65.57 5:30 5:30 165 

30-Oct-02 4432010019 11224 448.96           
  4436020024 6200 293.00 595.46 77.69 5:30 5:30 305 

31-Oct-02 4436020024 1500 60.00           
  4432010034 21270 576.75 348.38 76.26 5:30 5:30 365 

คาเฉล่ีย 533.83 74.27       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -3 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 300 ตัน ในเดือน ตุลาคม 2545 

         
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  Time Stop Time Down 

Time 

1-Oct-02 4432010018 52000 695.00 695.00 96.53 8:00 21:30 0 
2-Oct-02 4432010014 54000 585.00 585.00 84.78 8:00 21:30 30 
3-Oct-02 4432010014 19000 190.00           

  4432010024 33400 323.33 351.67 85.56 8:00 21:30 120 
4-Oct-02 4432010024 30998 258.32           

  4436020007 37600 280.00 398.32 81.94 8:00 21:30 63 
6-Oct-02 4436020007 61200 382.50 382.50 56.25 8:00 21:30 40 
7-Oct-02 4436020007 12964 81.03           

  4432010018 12000 195.00 178.53 67.32 8:00 21:30 310 
9-Oct-02 4432010018 30708 383.85 383.85 74.53 8:00 21:30 205 

10-Oct-02 4436020007 11980 119.88           
  4432010024 8600 116.67 178.21 84.48 8:00 21:30 440 

11-Oct-02 4432010024 42000 350.00           
  4436020007 14000 132.50 416.25 73.00 8:00 21:30 59 

12-Oct-02 4436020007 18108 113.18           
  4432010018 24300 348.75 287.55 76.99 8:00 21:30 120 

13-Oct-02 4432010018 37040 463.00 463.00 79.83 8:00 21:30 140 
14-Oct-02 4432010018 30000 375.00 375.00 89.29 8:00 17:00 60 
15-Oct-02 4432010018 36000 450.00 450.00 93.75 8:00 17:00 0 
16-Oct-02 4432010018 14076 175.95 175.95 83.79 8:00 17:00 270 
17-Oct-02 4432010018 800 10.00           

  4432010014 34312 388.12 204.06 69.85 8:00 21:30 150 
18-Oct-02 4432010018 12432 200.40           

  4432010093 27200 385.00 392.90 68.07 8:00 21:30 40 
21-Oct-02 4432010093 23150 289.38           

  4432010014 8600 131.00 354.88 64.18 8:00 21:30 65 



22-Oct-02 4432010014 10214 102.14 102.14 36.22 8:00 17:00 198 
28-Oct-02 4432010018 19200 285.00 285.00 67.86 8:00 17:00 60 
29-Oct-02 4432010018 33800 422.50 422.50 96.02 8:00 17:00 40 
30-Oct-02 4432010018 13172 164.65           

  4432010024 18292 197.43 263.37 95.29 8:00 17:00 100 
31-Oct-02 4432010024 45900 382.50           

  4436020007 21200 177.50 471.25 85.50 8:00 21:30 65 

คาเฉลี่ย 355.31 77.77       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -4 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 35 ตัน ในเดือน ตุลาคม 2545 

         
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  

Time 
Stop 
Time 

Down 
Time 

16-Oct-02 4434040003 35000 686.27 686.27 95.32 8:00 21:30 0.00 

17-Oct-02 4434040003 30400 596.08 596.08 82.79 8:00 21:30 0.00 

18-Oct-02 4434040003 59200 1160.78 1160.78 92.13 5:30 5:30 0.00 

คาเฉล่ีย 814.38 90.08       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -5 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 500 ตัน ในเดือน ตุลาคม 2545 
วันที ่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow Time Efficiency Start  Time Stop Time Down Time 

1-Oct-02 4432010045 4842 367.80           

  4432010078 2089 205.69           

  4432010086 6300 465.00 659.93 85.47 5:30 5:30 45 

2-Oct-02 4432010086 2250 150.00           

  4432010048 1500 145.00           

  4432010063 5063 434.46 391.49 75.28 5:30 5:30 291 

3-Oct-02 4432010085 7180 597.31           

  4432010045 4500 345.00 769.81 80.20 5:30 5:30 85 

4-Oct-02 4432010045 2250 150.00           

  4432010086 1350 135.00           

  4432010061 7700 637.31 452.44 85.72 5:30 5:30 184 

5-Oct-02 4432010061 5030 386.92           

  4432010086 6000 445.00 609.42 81.40 5:30 5:30 238 

6-Oct-02 4432010086 13500 900.00 900.00 87.38 5:30 5:30 230 

7-Oct-02 4432010090 4160 365.00           

  4432010086 4050 315.00           

  4432010061 4387 382.46 702.49 100.71 5:30 5:30 205 

9-Oct-02 4432010045 8100 585.00           

  4432010085 4420 385.00 777.50 79.70 5:30 5:30 43 

10-Oct-02 4432010085 11680 898.46 898.46 88.78 5:30 5:30 248 

11-Oct-02 4432010085 5200 400.00           

  4432010086 6900 505.00 652.50 81.38 5:30 5:30 148 

14-Oct-02 4432010086 2700 180.00           

  4432010085 3900 345.00           

  4432010086 5850 435.00 555.00 79.40 5:30 5:30 51 

15-Oct-02 4432010086 3040 202.67           

  4432010061 2633 247.54           



  4432010062 2986 274.69           

  4432010086 3150 255.00 589.42 83.82 5:30 5:30 91 

16-Oct-02 4432010086 450 30.00           

  4432010062 1500 160.38           

  4432010063 2437 232.46           

  4432010085 3120 285.00           

  4432010045 2250 195.00 450.78 89.75 5:30 5:30 254 

17-Oct-02 4432010045 6300 420.00           

  4432010064 4606 399.31           

  4432010086 2250 195.00 751.21 87.14 5:30 5:30 96 

18-Oct-02 4432010086 450 30.00           

  4432010061 4900 421.92           

  4432010045 2700 225.00 386.28 74.14 5:30 5:30 347 

21-Oct-02 4432010045 10650 710.00           

  4432010085 2600 245.00 832.50 87.78 5:30 5:30 172 

22-Oct-02 4432010085 10660 820.00 820.00 74.21 5:30 5:30 155 

28-Oct-02 4432010085 2170 166.92           

  4432010086 4950 375.00 354.42 85.07 5:30 22:30 263 

29-Oct-02 4432010086 450 30.00           

  4432010085 3640 325.00           

  4432010062 900 114.23           

  4432010086 2250 195.00 379.62 89.64 5:30 22:30 159 

30-Oct-02 4432010086 4500 300.00           

  4432010063 4200 368.08 484.04 85.76 5:30 22:30 121 

31-Oct-02 4432010063 600 46.15           

  4432010045 1800 165.00           

  4432010061 4550 395.00           

  4432010045 1350 135.00 401.15 93.23 5:30 22:30 105 

คาเฉลี่ย 610.40 84.57          



ตารางที่ ง -6 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 200 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 
วันที ่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow Time Efficiency Start  Time Stop Time Down Time 

1-Nov-02 4436021046 2400 216.43           
  4436020016 9000 687.86 560.36 79.32 5:30 3:00 30 

2-Nov-02 4436020016 900 64.29           
  4436021046 7200 559.29 343.93 75.58 5:30 22:30 75 

3-Nov-02 4436021046 1190 85.00           
  4436021046 3500 250.00 210.00 85.90 5:30 14:00 60 

4-Nov-02 4436021046 1500 107.14           
  4436020025 2100 195.00           
  4436020030 5100 409.29 373.57 79.05 5:30 22:30 0 

5-Nov-02 4436020030 2687 191.93           
  4436021046 5500 437.86           
  4436021054 1000 116.43 522.64 82.91 5:30 22:30 0 

6-Nov-02 4436021054 4596 328.29           
  4436021046 3200 273.57 465.07 75.71 5:30 22:30 105 

7-Nov-02 4436021046 11400 814.29 814.29 90.48 5:30 22:30 0 

8-Nov-02 4436021046 3800 271.43           
  4436020016 7600 587.86 565.36 95.48 5:30 22:30 0 

9-Nov-02 4436020016 2600 185.71 185.71 109.24 5:30 14:00 235 

10-Nov-02 4436020016 3200 228.57           
  4436021046 1400 145.00 301.07 83.02 5:30 14:00 0 

11-Nov-02 4436021046 3200 228.57           
  4436021054 5390 430.00 443.57 83.89 5:30 22:30 115 

12-Nov-02 4436021054 4410 315.00           
  4436021046 4900 395.00 512.50 78.89 5:30 22:30 0 

13-Nov-02 4436021046 1500 107.14           
  4436020025 5832 461.57 337.93 84.25 5:30 18:30 15 

14-Nov-02 4436020025 7586 541.86           
  4436021054 2000 187.86 635.79 81.08 5:30 22:30 0 



15-Nov-02 4436021054 4800 342.86           

  4436020016 900 109.29 397.50 88.66 5:30 22:30 390 

16-Nov-02 4436020016 2700 192.86           
  4436021046 8600 659.29 522.50 94.68 5:30 22:30 0 

17-Nov-02 4436021046 11400 814.29 814.29 90.48 5:30 22:30 0 

18-Nov-02 4436021046 7700 550.00 550.00 79.71 5:30 18:30 0 

19-Nov-02 4436020025 3610 302.86           
  4436021046 7400 573.57 589.64 92.74 5:30 3:00 195 

20-Nov-02 4436021046 12700 907.14 907.14 91.63 5:30 3:00 150 

21-Nov-02 4436021054 7600 587.86           
  4436021046 900 109.29 642.50 80.59 5:30 22:30 35 

22-Nov-02 4436021046 15600 1114.29 1114.29 97.74 5:30 3:00 0 

23-Nov-02 4436021046 12400 885.71           
  4436020016 4200 345.00 1058.21 92.83 5:30 3:00 0 

24-Nov-02 4436020016 4200 300.00           
  4436021046 9640 733.57           
  4436021054 1500 152.14 839.76 96.01 5:30 5:30 25 

25-Nov-02 4436021054 11400 814.29 814.29 90.48 5:30 14:00 0 

26-Nov-02 4436021054 1800 128.57           
  4436021046 11800 887.86 572.50 83.31 5:30 5:30 40 

27-Nov-02 4436021046 2400 171.43           
  4436020030 500 80.71           
  4436020025 7900 609.29           
  4436020016 1500 152.14 574.64 87.38 5:30 5:30 100 

28-Nov-02 4436020016 5300 378.57           
  4436021046 11300 852.14 804.64 97.68 5:30 5:30 0 

29-Nov-02 4436021046 13400 957.14 957.14 77.82 5:30 5:30 30 

คาเฉลี่ย 601.06 87.12       



ตารางที่ ง -7 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 250 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  Time Stop Time Down Time 

1-Nov-02 4432010034 8840 266.00           
  4432010015 26400 309.00 420.50 80.42 5:30 22:30 185 

2-Nov-02 4432010015 55000 550.00 550.00 80.88 5:30 22:30 220 
3-Nov-02 4432010015 2718 27.18           

  4436020024 18283 776.32 415.34 92.89 5:30 22:30 35 
4-Nov-02 4436020024 6560 262.40           

  4432010089 11600 509.00 516.90 85.71 5:30 22:30 0 

5-Nov-02 4432010034 2040 96.00           
  4432010019 4300 217.00 204.50 67.31 5:30 22:30 525 

6-Nov-02 4432010034 18400 505.00 505.00 80.16 5:30 22:30 270 

7-Nov-02 4432010034 15800 395.00           
  4436020024 7850 359.00 574.50 88.19 5:30 22:30 45 

8-Nov-02 4436020024 8688 347.52           
  4432010019 2050 127.00 411.02 69.27 5:30 22:30 215 

9-Nov-02 4432010019 19250 770.00 770.00 88.51 5:30 22:30 30 

10-Nov-02 4432010019 10500 420.00 420.00 85.71 5:30 22:30 410 

11-Nov-02 4432010019 9146 365.84           
  4432010089 8650 391.00 561.34 87.50 5:30 22:30 35 

12-Nov-02 4432010089 18550 742.00 742.00 86.78 5:30 18:30 45 

13-Nov-02 4432010089 2370 94.80           
  4432010034 23800 640.00 414.80 92.43 5:30 22:30 105 

14-Nov-02 4432010034 26162 654.05 654.05 94.79 5:30 18:30 0 

15-Nov-02 4436020024 5590 268.60 268.60 64.72 5:30 22:30 530 

16-Nov-02 4436020024 17600 704.00 704.00 78.22 5:30 22:30 0 

17-Nov-02 4436020024 20150 806.00 806.00 89.56 5:30 14:00 0 

18-Nov-02 4436020024 3930 157.20           
  4432010019 11940 522.60 418.50 96.43 5:30 22:30 195 

19-Nov-02 4432010015 23800 283.00 283.00 65.06 5:30 14:00 15 



20-Nov-02 4432010015 2762 27.62           

  4432010089 10438 462.52           
  4436020024 4340 218.60 408.83 73.44 5:30 3:00 175 

21-Nov-02 4436020024 25380 1015.20 1015.20 89.05 5:30 3:00 0 

22-Nov-02 4436020024 13598 543.92           
  4432010015 9640 141.40 614.62 80.15 5:30 22:30 45 

23-Nov-02 4432010015 15977 159.77           
  4432010034 12000 345.00 332.27 56.09 5:30 22:30 0 

24-Nov-02 4432010034 24152 603.80 603.80 79.45 5:30 18:30 140 

25-Nov-02 4432010089 6625 310.00           
  4432010019 16800 717.00 668.50 88.53 5:30 22:30 100 

26-Nov-02 4432010019 10135 405.40           
  4432010089 12300 537.00 673.90 81.24 5:30 5:30 100 

27-Nov-02 4432010089 20650 826.00 826.00 91.78 5:30 22:30 0 

28-Nov-02 4432010089 879 35.16           
  4436020024 20605 869.20 469.76 89.54 5:30 3:00 130 

29-Nov-02 4436020024 5058 202.32           
  4432010034 18636 510.90 457.77 71.68 5:30 5:30 265 

30-Nov-02 4432010015 77500 820.00 820.00 77.73 5:30 5:30 205 

คาเฉลี่ย 551.02 81.77       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -8 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 300 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  Time Stop Time Down 

Time 
1-Nov-02 4436020007 10244 109.03           

  4432010014 28686 331.86 274.96 80.16 8:00 21:30 170 

4-Nov-02 4432010018 21300 311.25 311.25 90.22 8:00 21:30 375 

5-Nov-02 4432010018 41600 520.00 520.00 86.67 8:00 21:30 120 

6-Nov-02 4432010018 53200 665.00 665.00 96.38 8:00 21:30 30 

7-Nov-02 4432010018 12360 154.50           

  4432010024 39600 375.00 342.00 100.86 8:00 21:30 195 

8-Nov-02 4432010024 6232 51.93           

  4432010014 17400 219.00 161.43 63.75 8:00 21:30 295 

10-Nov-02 4432010014 45200 452.00 452.00 94.17 8:00 21:30 240 

11-Nov-02 4432010014 38400 384.00 384.00 70.46 8:00 21:30 175 

12-Nov-02 4432010014 2230 22.30           

  4432010093 16472 250.90 147.75 81.55 8:00 17:00 145 

13-Nov-02 4436020007 50400 360.00 360.00 80.00 8:00 21:30 270 

14-Nov-02 4436020007 21984 137.40           

  4432010024 39800 376.67 325.73 88.63 8:00 21:30 140 

15-Nov-02 4432010024 11146 92.88           

  4432010014 21600 261.00 223.38 72.07 8:00 21:30 229 

17-Nov-02 4432010014 44600 446.00 446.00 66.07 8:00 21:30 45 

18-Nov-02 4432010014 17300 173.00           

  4432010018 13372 212.15           

  4432010093 3600 90.00 344.43 74.24 8:00 21:00 80 

19-Nov-02 4432010093 11800 147.50           

  4432010018 34800 480.00 387.50 89.01 8:00 21:00 15 

20-Nov-02 4432010018 52000 650.00 650.00 94.20 8:00 21:00 30 

21-Nov-02 4432010018 6092 76.15           

  4432010014 27600 321.00 236.65 60.17 8:00 21:00 60 

22-Nov-02 4432010014 17045 170.45           



  4436020007 55032 388.95 364.93 90.23 8:00 21:30 100 

24-Nov-02 4436020007 16796 104.98           

  4432010024 41626 391.88 300.92 71.08 8:00 21:30 21 

25-Nov-02 4432010024 24144 201.20           

  4432010093 14644 228.05           

  4432010018 4000 95.00 384.90 82.69 8:00 21:00 86 

26-Nov-02 4432010018 5400 67.50 67.50 75.00 8:00 17:00 390 

27-Nov-02 4432010018 28604 357.55           

  4432010014 12600 171.00 443.05 81.95 8:00 21:00 75 

28-Nov-02 4432010014 55670 556.70 556.70 89.79 8:00 17:00 100 

29-Nov-02 4436020007 40000 295.00 295.00 89.39 8:00 17:00 150 

30-Nov-02 4436020007 1940 12.13           

  4432010024 60800 551.67 287.96 81.12 8:00 22:30 25 

คาเฉลี่ย 357.32 81.99       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -9 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 35 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 
         

วันที ่ รายการ
ชิ้นสวน 

จํานวนที่
ผลิต 

เวลาในการ
ผลิต 

Mean Flow 
Time 

Efficiency Start  
Time 

Stop 
Time 

Down 
Time 

4-Nov-02 4434040003 35000 583.33 583.33 97.22 8:00 21:30 0.00 
5-Nov-02 4434040003 35890 598.17 598.17 81.94 8:00 21:30 0.00 
6-Nov-02 4434040003 9870 164.50 164.50 34.27 8:00 17:00 0.00 

คาเฉลีย่ 448.67 71.14       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -10 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 500 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 

         
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  Time Stop 

Time 
Down 
Time 

1-Nov-02 4432010061 7352 610.54           

  4432010045 1800 165.00 693.04 91.19 5:30 22:30 140 

2-Nov-02 4432010045 2344 156.27           

  4432010085 9490 775.00 543.77 81.04 5:30 22:30 49 

3-Nov-02 4432010085 2051 157.77           

  4432010062 2100 206.54           

  4432010045 3260 262.33 382.91 60.40 5:30 22:30 266 

4-Nov-02 4432010045 3157 210.47           

  4432010078 4555 395.38 408.16 63.38 8:00 21:30 256 

5-Nov-02 4432010078 800 61.54           

  4432010045 4050 315.00           

  4432010078 2857 264.77           

  4432010086 2250 195.00 478.92 68.22 5:30 18:30 258 

6-Nov-02 4432010086 6750 450.00           

  4432010090 520 85.00 492.50 81.14 5:30 22:30 383 

7-Nov-02 4432010045 2250 195.00           

  4432010048 6000 445.00 417.50 74.69 5:30 18:30 131 

8-Nov-02 4432010048 1135 75.67           

  4432010090 1477 158.62           

  4432010045 2250 195.00           

  4432010085 2860 265.00 358.38 46.30 5:30 22:30 126 

9-Nov-02 4432010085 2922 224.77           

  4432010086 2250 195.00 322.27 67.14 8:00 17:00 0 

10-Nov-02 4432010086 5850 390.00 390.00 81.25 8:00 17:00 0 

11-Nov-02 4432010061 8009 661.08 661.08 92.98 5:30 22:30 189 

12-Nov-02 4432010061 4550 350.00           



  4432010045 5150 388.33 544.17 70.49 5:30 22:30 128 

13-Nov-02 4432010045 2813 187.53           

  4432010061 4797 414.00           

  4432010045 1350 135.00 508.53 59.90 5:30 22:30 51 

14-Nov-02 4432010045 3550 236.67           

  4432010063 197 60.15           

  4432010045 5400 405.00 411.77 57.35 5:30 22:30 182 

15-Nov-02 4432010045 450 30.00           

  4432010063 6000 506.54           

  4432010045 5400 405.00 502.69 63.71 5:30 22:30 111 

16-Nov-02 4432010045 5916 394.40           

  4432010061 6580 551.15 669.98 83.23 5:30 22:30 95 

17-Nov-02 4432010061 1050 80.77           

  4432010062 6700 560.38 360.96 61.81 5:30 22:30 316 

18-Nov-02 4432010062 900 69.23           

  4432010063 1500 160.38           

  4432010064 8900 729.62           

  4432010045 7182 523.80 685.28 80.24 5:30 5:30 406 

19-Nov-02 4432010045 6098 406.53           

  4432010061 2610 245.77 529.42 82.72 5:30 5:30 620 

20-Nov-02 4432010061 4900 376.92           

  4432010045 5850 435.00 594.42 75.92 5:30 22:30 117 

21-Nov-02 4432010045 8100 540.00           

  4432010085 5460 465.00 772.50 104.39 5:30 22:30 160 

22-Nov-02 4432010085 1300 100.00           

  4432010086 10800 765.00 482.50 49.95 5:30 3:00 174 

23-Nov-02 4432010086 900 60.00           

  4432010085 4680 405.00           

  4432010061 6650 556.54 515.51 52.60 5:30 3:00 160 

24-Nov-02 4432010061 9350 719.23 719.23 88.47 5:30 22:30 87 



25-Nov-02 4432010061 6300 484.62           

  4432010045 4500 345.00 657.12 68.31 5:30 3:00 178 

26-Nov-02 4432010045 2800 186.67           

  4432010061 4628 401.00           

  4432010045 411 72.40           

  4432010085 3120 285.00 594.87 52.64 5:30 3:00 10 

27-Nov-02 4432010085 5460 420.00           

  4432010045 6300 465.00 652.50 97.24 5:30 22:30 229 

28-Nov-02 4432010045 4500 300.00           

  4432010078 2450 233.46           

  4432010048 2000 178.33           

  4432010086 4950 375.00 658.01 74.60 5:30 22:30 18 

29-Nov-02 4432010086 4050 270.00           

  4432010061 7352 610.54           

  4432010045 972 109.80 713.63 63.21 5:30 3:00 11 

คาเฉลี่ย 542.12 72.22       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 































 196

ประวตัิผูเขียน 
 

นางสาวพัชราวลัย   แสงอรุณ เกิดวันที ่ 26 มิถุนายน  2517 ที่จังหวัดสงขลา  สําเร็จ
การศึกษาปรญิญาตรวีิศวกรรมศาสตรบณัฑิต  สาขาวิชาวศิวกรรมอุตสาหการ   ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร ในปการศึกษา 2538  
และเขาศึกษาตอในหลักสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาวิชาวศิวกรรมอุตสาหการ   
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั  ในปการศึกษา 
2543 (ภาคนอกราชการ) 
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