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บทท่ี 1
บทนํา

1.1  ความเปนมาของปญหา

บริษัทตัวอยางเปนโรงงานขนาดเล็กซึ่งทําการผลิตอุปกรณส่ือสารการบินเพื่อใชในกิจ
การการบิน  สงขายใหกับลูกคาทั้งในและตางประเทศมาเปนเวลากวา 10 ปแลว  ซ่ึงลักษณะ
ของการผลิตนั้นจะเปนการผลิตแบบตามสั่ง (Make to Order) ดังนั้นการวางแผนและควบคุม
การผลิตจะมีความสําคัญมาก  ทั้งนี้เพราะหากมีการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประ
สิทธิภาพพอเชน การวางแผนโดยอาศัยประสบการณจากการทํางานเพียงอยางเดียวนั้นอาจกอ
ใหเกิดความผิดพลาดและสงผลทําใหเกิดความลาชาในการสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคาได ดัง
นั้นระบบสารสนเทศที่จะใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตควรจะมีประสิทธิภาพเพียงพอ
และเหมาะสมกับลักษณะการผลิตดังกลาว

สําหรับโรงงานตัวอยางนั้น หลังจากที่ไดทําการศึกษาพบวาปจจุบันยังไมมีระบบใน
การวางแผนที่ดี และยังขาดระบบการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนและควบคุมการผลิต
เนื่องจากพนักงานที่ปฏิบัติงานยังอาศัยประสบการณในการวางแผนประมาณระยะเวลาที่ใชใน
การผลิตแลวจึงนําขอมูลที่ไดมาจัดทําเปนแผนการผลิต ซ่ึงจากระบบการวางแผนดังกลาวนั้นจะ
เห็นไดวาผูวางแผนตองเขาไปประชุมรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับระยะเวลาในการผลิตทําใหสูญเสีย
เวลาสวนหนึ่งไปกับการวางแผนและเมื่อมีพนักงานลาออกไปทําใหพนักงานคนใหมไม
สามารถปฏิบัติงานไดเหมือนพนักงานคนเดิมเนื่องจากประสบการณยังนอยกวาสงผลใหเกิด
ความผิดพลาดในการวางแผนได

จากเหตุการณดังกลาวขางตนจึงเปนส่ิงจูงใจใหมีการสรางระบบสนับสนุนการตัดสิน
ใจในการวางแผนการผลิตในสวนของการผลิตแผนวงจรไฟฟาสําหรับอุปกรณส่ือสารการบิน 
เพื่อสรางมาตรฐานของเวลาในการผลิตและสรางตารางการผลิตที่มีความสอดคลองกับนโยบาย
ในการบริหารการผลิตเพื่อใหการผลิตนั้นทันตามกําหนดเวลาและเปนไปตามความตองการ
ของลูกคา  อีกทั้งยังชวยลดเวลาในการวางแผนทําใหพนักงานวางแผนมีเวลามากขึ้นที่จะไป
ทํางานอื่นๆเชน การติดตามความกาวหนาของงานและการจัดทํารายงานสรุปผลการผลิตใหกับ
ฝายบริหารไดทราบถึงความกาวหนาตอไป โดยสามารถระบุปญหาตางๆไดดังนี้
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1.2 สภาพปจจุบันของปญหา

1.2.1 พนักงานวางแผนปฏิบัติงานโดยอาศัยประสบการณ ดังนั้นเมื่อมีพนักงานลาออกไป
หรือเปล่ียนไปทํางานที่แผนกอื่น ทําใหพนักงานคนใหมไมสามารถปฏิบัติงานได
เหมือนพนักงานคนเดิม เนื่องจากประสบการณยังนอยและตองเรียนรูงานสงผลใหเกิด
ความคลาดเคลื่อนในการวางแผนการผลิต

1.2.2 พนักงานตองเสียเวลาในการรวบรวมขอมูลจัดทําแผนเปนเวลานาน
1.2.3 แผนกวางแผนและควบคุมการผลิตยังไมมีขอมูลของเวลามาตรฐานในการผลิตที่แน

นอน
1.2.4 แผนกวางแผนและควบคุมการผลิตยังไมมีระบบการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตองใชใน

การวางแผนและควบคุมการผลิตบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร
1.2.5 ผลิตภัณฑที่ผลิตมีความหลากหลายทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตทําไดยาก

1.3  วัตถุประสงค

1.3.1      เพื่อจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตอุปกรณส่ือ
สารการบิน
1.3.2     เพื่อใชเปนเครื่องมือชวยในการบริหารและจัดการการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น

1.4  ขอบเขตของการศึกษา

1.4.1 ศึกษาเฉพาะสวนการวางแผนและควบคุมการผลิต
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1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน

1.5.1 ศึกษากระบวนการผลิต   เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต  การจัดเก็บขอมูลที่เกี่ยวของ
กับการผลิต

1.5.2 ศึกษาเทคนิคและทฤษฎีตางๆที่เกี่ยวของ
1.5.3 ออกแบบโปรแกรมระบบการวางแผนที่เหมาะสม
1.5.4 ทดสอบการทํางานตางๆของโปรแกรมพรอมทั้งปรับปรุงในสวนที่ผิดพลาด
1.5.5 ประเมินผลงานวิจัย
1.5.6 สรุปและขอเสนอแนะ
1.5.7 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ

1.6.1 เพื่อสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตแผนวงจรไฟฟา
1.6.2 เพื่อสรางระบบการจัดเก็บขอมูลที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงาน
1.6.3 เพื่อลดระยะเวลาและความผิดพลาดอันเนื่องมาจากการวางแผนการผลิต
1.6.4 เพื่อเปนประโยชนตอผูที่สนใจจะนําไปประยุกตใชตอไป



บทท่ี 2
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ

ในบทนี้จะกลาวถึงหลักการและแนวคิดพื้นฐานของทฤษฎีตางๆที่เกี่ยวของที่นํามาใช
ในงานวิจัยนี้ โดยจะมีกระบวนการคิดที่เปนระบบ ซ่ึงเริ่มจากการเก็บขอมูลและศึกษาระบบการ
ผลิตเพื่อที่จะนํามาสรางเวลาการทํางานที่เปนมาตรฐาน ออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการจัด
การฐานขอมูลและสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตแผนวงจรไฟฟาที่
ใชในอุปกรณส่ือสารการบิน โดยทฤษฎีตางๆที่นํามาใชในงานวิจัยนี้มีดังตอไปนี้

2.1 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

เปนระบบซึ่งรวมความสามารถของผูใชงานและคอมพิวเตอรเขาดวยกัน โดยมีจุดมุง
หมายเพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศเพื่อการดําเนินงานการจัดการและการตัดสินใจในองคกร 
(ชวลิต ประภวานนท , ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ ,  2541)

1. โครงสรางพื้นฐานของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

ในแตละองคกรไดจัดแบงการบริหารเปนระดับตางๆคือ ระดับปฏิบัติการ  ระดับวาง
แผนการปฏิบัติ  ระดับวางแผนกลยุทธ  และระดับวางแผนระยะยาว ซ่ึงการบริหารในแตละ
ระดับนั้น มีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกันทั้งในสาระและรายละเอียด

2. องคประกอบปฏิบัติการของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

สามารถแยกกลาวไดใน 3 ลักษณะคือ สวนประกอบทางกายภาพ หนาที่ในการ
ประเมินผล ผลลัพธสําหรับผูใช
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2.1 สวนประกอบทางกายภาพ (Physical Components)

2.1.1 ฮารดแวร (Hardware)

ไดแก อุปกรณคอมพิวเตอรที่ทําหนาที่ตั้งแต รับขอมูล รายงานผล เก็บขอมูลและชุดคํา
ส่ัง เปนหนวยประมวลผลกลางและสื่อสารขอมูล

2.1.2 ซอฟตแวร (Software)

คือชุดคําสั่งที่จะสั่งการใหคอมพิวเตอรทํางาน ซ่ึงจะมีทั้งชุดคําสั่งที่ควบคุมการทํางาน
ของเครื่องและชุดคําสั่งประยุกตใชงาน

2.1.3 ฐานขอมูล (Database)

คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกรทั้งหมดไวเปนสวนกลางในลักษณะที่สามารถ
นําไปใชประโยชนไดโดยชุดคําสั่งประยุกตใชงาน

2.1.4 กระบวนการ (Procedures)

เปนขั้นตอนเกี่ยวกับการประมวลผลและการใชขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ

2.1.5 บุคลากรคอมพิวเตอร

ไดแกเจาหนาที่ควบคุมคอมพิวเตอร เจาหนาที่วิเคราะหระบบ ผูเขียนชุดคําสั่ง เจาหนา
ที่เตรียมขอมูลและผูบริหารระบบสารสนเทศ

2.2 หนาท่ีการประมวลผล (Processing Function)

เนื่องจากสวนประกอบเชิงกายภาพ ไมสามารถบอกไดวาระบบสามารถทําอะไรไดบาง
จึงจําเปนตองอธิบายองคประกอบในลักษณะของหนาที่การประมวลผลซึ่งสามารถแบงเปน
หนาที่การประมวลผลหลักๆไดดังนี้
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2.2.1 ประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง (Process Transaction)

ทําการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงที่เกิดจากกิจกรรมขององคกร เชน การประมวล
ผลการผลิตประจําวัน

2.2.2 ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (Maintain Master Files)

ในการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงจะตองมีการสรางและการปรับปรุงแฟมขอมูล
หลักเพื่อเก็บไวเปนหลักฐานการดําเนินงานขององคกร

2.2.3 ผลิตรายงาน (Production Report)

รายงานเปนผลผลิตที่สําคัญของการประมวลผลสารสนเทศโดยมีรายงานตามหมาย
กําหนดการเปนรายงานพื้นฐาน นอกจากนั้นระบบอาจสามารถผลิตรายงานเฉพาะนอกเหนือ
จากที่กําหนดไวไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการขอรอง

2.2.4 ประมวลผลการสอบถาม (Process Inquiries)

ผลลัพธอีกแบบหนึ่งของการประมวลผลสารสนเทศคือการสนองตอบการสอบถาม
โดยใชฐานขอมูล โดยอาจเปนการสอบถามปกติดวยรูปแบบที่ไดกําหนดไวกอนหรือการสอบ
ถามที่เพิ่มขึ้นภายหลัง หนาที่ที่สําคัญของการประมวลผลการสอบถามคือ ตองสามารถทําใหทุก
หนวยขอมูลในฐานขอมูลสามารถเขาถึงไดโดยงายจากผูมีสิทธิหนาที่

2.2.5 ประมวลผลชุดคําสั่งประยุกตท่ีสนับสนุนการทํางานอยางทันที(Process 
Interactive Support Application)

ในการประมวลผลสารสนเทศจะมีชุดคําสั่งประยุกตที่ออกแบบมาเพื่อสนับสนุนระบบ
สําหรับ การวางแผน การวิเคราะห และการตัดสินใจ โดยใชคอมพิวเตอรทําการประมวลผล บน
พื้นฐานของแบบจําลองเชน แบบจําลองการวางแผน หรือแบบจําลองการตัดสินใจเปนตน
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2.3 ผลลัพธสําหรับผูใช (Outputs for Users)

ผลลัพธที่ผูใชงานจะไดรับจากระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสามารถแบงออกเปน
5 ประเภทใหญๆคือ

2.3.1 ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง
2.3.2 รายงานที่มีกําหนดรูปแบบไวลวงหนา
2.3.3 การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา
2.3.4 รายงานหรือการสนองตอบการสอบถามที่มีเพิ่มขึ้นภายหลัง
2.3.5 ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มีการสรางไว

2.2 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

เปนซอฟตแวรที่ชวยในการตัดสินใจเกี่ยวกับการจัดการ การรวบรวมขอมูล การ
วิเคราะหขอมูล และการสรางตัวแบบที่ซับซอน ภายใตซอฟตแวรเดียวกัน
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2.2.1 สวนประกอบของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

1. Data Subsystem  เปนระบบฐานขอมูลที่ใชรวบรวมขอมูลพื้นฐานตาง ๆ  โดยจัดให
เปนระเบียบ สามารถแกไขเพิ่มเติม เรียกใชไดสะดวกและรวดเร็ว

2. Model Subsystem เปนระบบที่ประกอบดวยแบบจําลองการตัดสินใจ ชวยในการให
ความคิด หาผลลัพธ และหาทางเลือกที่เหมาะสม โดยอาศัยขอมูลจากระบบฐานขอมูลและฐาน
ความรูที่ถูกสรางขึ้น

3. User System Interface เปนสวนที่ผูใชงานติดตอกับระบบการตัดสินใจ เชน การนํา
เขาขอมูล การแกไขขอมูล การแสดงผลในลักษณะตางๆ เปนตน

Data Subsystem

ระบบฐานขอมูลมีความสําคัญตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจอยางยิ่ง ระบบฐานขอ
มูลที่จัดทําขึ้นจะตองงายตอการใชงาน และสามารถนําเขาสูแบบจําลองเพื่อทําการประมวลผล
ตอไป แหลงขอมูลสําคัญสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ แบงออกเปน

1. ขอมูลพื้นฐานภายในองคกร (Internal Data) หมายถึง ขอมูลทั่วไปที่เปนปจจัยสําคัญ
ตอการบริหารงานภายในองคกร เชน กําลังการผลิตของเครื่องจักร จํานวนคนงาน เวลาการ
ทํางานเปนตน

2. ขอมูลที่เปล่ียนแปลง (Transection Data) หมายถึง ขอมูลที่เก็บรวบรวมจากการ
ทํางานเปนประจําอาจมีลักษณะประจําวัน ประจําคาบหรือประจําสัปดาห เชน ปริมาณการผลิต
ประจําวัน ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใชประจําวัน เปนตน

3. ขอมูลภายนอก (External Data)  หมายถึง ขอมูลอ่ืน ๆ ภายนอกองคกรที่มีอิทธิพล
ตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจ อาทิเชน ขอมูลทางดานเศรษฐศาสตร ขอมูลทางการตลาด
เปนตน ขอมูลตางๆ เหลานี้ อาจจะเก็บอยูในรูปเอกสาร บันทึก จดหมายหรือสัญญาก็ได
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ขอมูลทุกประเภทดังกลาวมาขางตนนั้น จะตองมีการจัดเก็บขอมูลที่เปนระบบ กลาวคือ
มีระบบการจัดการฐานขอมูล (Database Management  System) ที่ดี ทั้งนี้เพื่ออํานวยความ
สะดวกในการนําขอมูลตาง ๆ เหลานั้นมาใชงาน

Model  Subsystem

แบบจําลองในระบบสนับสนุนการตัดสินใจคือสวนที่ใชในการวิเคราะหปญหา ซ่ึงอาจ
จะใชวิธีการทางคณิตศาสตร หรือข้ันตอนการประมวลตาง ๆ ตามลักษณะการตัดสินใจใน
ปญหานั้น ๆ

แบบจําลองการตัดสินใจมีหลายชนิดขึ้นกับ จุดประสงค ความนาจะเปน และการใช
งาน แบบจําลองที่แบงตามจุดประสงคสวนใหญมี 2 รูปแบบดวยกัน คือ  Optimization model
เปนแบบจําลองที่ใชหาจุดสูงสุดหรือต่ําสุด เชน ตองการจะรูกิจกรรมหรือการกระทําที่ทําให
องคกรไดรับกําไรสูงสุด หรือทําใหตนทุนต่ําสุด เปนตน สวนรูปแบบที่สองมีลักษณะเปน
Descriptive model  เปนแบบจําลองที่อธิบายถึงพฤติกรรมของระบบ โดยแสดงใหเห็นพฤติ
กรรมที่มีลักษณะเหมือนจริงและมีเหตุผล Descriptive model  จะอธิบายพฤติกรรมของระบบ
เทานั้น แตไมสามารถแนะนํากิจกรรมหรือการกระทําที่ดีที่สุดได

แบบจําลองที่แบงตามลักษณะความนาจะเปน แบงออกไดเปน 2 รูปแบบ คือ แบบ
จําลองสําหรับระบบที่ไมแนนอน หรือที่เรียกวา Probabilistic model เปนแบบจําลองที่สรางขึ้น
โดยคํานึงถึงลักษณะความนาจะเปนของระบบ โดยการนําเขาขอมูลในรูปของความนาจะเปน
และสรางผลลัพธที่เปนความนาจะเปนดวย สวนแบบจําลองสําหรับระบบที่แนนอนหรือเรียก
วา Deterministic model สวนใหญอยูในรูปของแบบจําลองทางคณิตศาตร ที่ใหคาผลลัพธเพียง
คาเดียวจากการประมาณคาตัวแปรในแบบจําลองแตละครั้ง ปจจุบันแบบจําลองที่แนนอนไดรับ
ความสนใจมากกวาแบบจําลองในรูปของความนาจะเปน ทั้งนี้เพราะเขาใจงาย ใชเวลาสราง
นอย และใหผลลัพธที่สามารถสนับสนุนการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพ
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แบบจําลองแตละชนิดประกอบดวยลักษณะสําคัญตาง ๆ ดังนี้

1. Strategic models เปนแบบจําลองสําหรับผูบริหารระดับสูง เพื่อชวยในการหาจุด
ประสงคขององคกร แนวความคิดที่จะบรรลุจุดประสงค และแนวนโยบายในการควบคุมและดู
แลองคกร ขอมูลที่ใชใน Strategic models  สวนใหญจะมาจากแหลงขอมูลภายนอก ความคิด
เห็นและประสบการณของผูบริหาร เวลาที่ใชวิเคราะหของแบบจําลองลักษณะนี้จะมีระยะเวลา
เปนป ทั้งนี้ขึ้นกับความรับผิดชอบในการวางแผนกลยุทธ สําหรับผูบริหารแตละคน

2. Tactical models  เปนแบบจําลองสําหรับผูบริหารระดับกลาง  เพื่อชวยในการ
กําหนดและควบคุมการใชทรัพยากรขององคกรอยางมีประสิทธิภาพ เชน  การวางแผนทางดาน
การเงิน การวางแผนความตองการใชแรงงาน การออกแบบโรงงานที่เหมาะสม เปนตน  เวลาที่
ใชวิเคราะหจะอยูระหวาง 1 เดือน ถึง 2 ป  ขอมูลที่ตองการในแบบจําลองบางสวนจะมาจาก
แหลงขอมูลภายนอก และความคิดเห็นของผูบริหาร แตขอมูลสวนใหญมาจากแหลงขอมูลภาย
ในองคกร  แบบจําลองประเภทนี้สวนใหญมีลักษณะเปนแบบ Deterministic model  ซ่ึงมีผล
ลัพธในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด

3. Operation models เปนแบบจําลองที่ใชสําหรับการตัดสินใจในระยะสั้น ๆ เชน ราย
วัน รายสัปดาห เปนตน การใชงานของแบบจําลองลักษณะนี้มักจะอยูในรูปการวางแผน และ
การจัดลําดับการผลิต การควบคุมพัสดุคงคลัง เปนตน ขอมูลเกือบทั้งหมดไดมาจากแหลงขอมูล
ภายในองคกรที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน Operational models สวนใหญจะมีลักษณะเปนแบบ
Deterministic models ซ่ึงใหผลลัพธในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด

4. Model building and subroutines เปนขั้นตอนยอยที่ชวยคํานวณหรือวิเคราะหขอมูล
ซ่ึงอาศัยวิธีการทางคณิตศาสตรประยุกตเขาชวย  อาทิ เชน การโปรแกรมเชิงเสนตรง การ
วิเคราะหเชิงถดถอย กระบวนการสุมแบบมอนติคาโล เปนตน
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User system Interface

สวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ไดแก สวนที่ผูใชสามารถ
ติดตอกับระบบไดอยางสะดวกและงายดาย ซ่ึงแบงออกเปน 3 สวนยอย ดังนี้

1. The Action Language เปนสวนที่ระบุวิธีการที่ผูใชสามารถใชงานหรือติดตอกับ
ระบบ ประกอบดวยหลายวิธี เชน การใชแปนพิมพปกติ การใช   function key การใช  joy stick
การใชคําสั่งโดยเสียง เปนตน

2. The Display or Presentation Language  เปนสวนที่แสดงผลลัพธจากการทํางานของ
ระบบ ประกอบดวยหลายลักษณะ เชน การแสดงผลทางจอภาพในรูปแบบ ตัวเลข ขอความ ตา
รางหรือกราฟ  การแสดงผลทางเครื่องพิมพ การแสดงผลโดยใชเสียง เปนตน

3. The Knowledge Base เปนสวนที่ผูใชควรทราบ ทั้งนี้เพื่อใชในการติดตอกับระบบ
อยางมีประสิทธิภาพ สวนนี้จะอยูในรูปลักษณะคูมือการใช หรือการเรียกคําสั่งชวยเหลือใน
ระหวางการติดตอกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

การออกแบบระบบการติดตอและการใชงานตองพิจารณาถึง ประเภทของผูใช ลักษณะ
ของงาน และรูปแบบของการตัดสินใจ เปนหลัก
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2.3 การจัดลําดับงาน (Job Scheduling)

ในการผลิตนั้นจําเปนที่จะตองมีการจัดลําดับของการทํางานเพื่อใหการใชทรัพยากร
ตางๆ เชน เครื่องจักร คน อุปกรณ เกิดประโยชนสูงสุด และทําใหงานตรงตามกําหนดสงมอบ
ไดมากที่สุดเทาที่จะทําได  ซ่ึงมีหลักการตางๆในการจัดลําดับงานดังนี้

2.3.1 การจัดลําดับงานเพื่อใหงานที่มีลําดับความสําคัญมากกวาเขาทํางานกอน เมื่อตองจัด
ลําดับงานหลายๆงานที่ตองใชหนวยผลิตเดียวกันโดยคํานึงถึงน้ําหนักความสําคัญของ
งานการจัดลําดับจะเปนดังนี้

ลําดับ 1 , 2 , … , n
ลําดับความสําคัญ w1 < w2 <  … < wn

โดยที่ w คือคาแสดงลําดับความสําคัญ (สําคัญมากตัวเลขมีคานอย)

2.3.2 การจัดลําดับงานเพื่อใหคาสูงสุดของความเบี่ยงเบนจากกําหนดวันที่ตองการเหลือนอย
ที่สุด (Minimizing Max Lateness) เปนการจัดลําดับงานเพื่อใหคาความเบี่ยงเบนที่มีคา
เปนบวก (วันกําหนดเสร็จภายหลัง วันกําหนดสง) สูงสุดมีคาเหลือนอยที่สุด สามารถ
จัดลําดับงานไดโดยจัดลําดับงานที่มีคาวันกําหนดสงงานเร็วที่สุด (Earliest Due Date,
EDD) เปนงานเริ่มตนกอน (พิภพ, 2535) ดังนี้

ลําดับ 1 , 2 , … , n
ลําดับความสําคัญ d1 < d2 <  … < dn

โดยที่ d เปนวันที่ตองการในการสั่งงาน

2.3.3 งานใดสั่งกอนดําเนินการกอน (First Come First Served)
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2.4 การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ

ดนัย จินดารัตน

วิทยานิพนธฉนับนี้เพื่อสรางระบบผูเชี่ยวชาญของโรงงานผลิตแผนวงจรพิมพ เพื่อหา
แผนการผลิตที่เหมาะสมทางดานการกําหนดงานในหนวยผลิต ภายใตกฏเกณฑที่ไดจากผูเชี่ยว

ชาญ ซ่ึงประกอบดวยโครงสรางของฐานความรู โดยใชความรูทางปญญาประดิษญแตละฐาน
ความรูประกอบดวยกลุมของกฏและหลักการแกปญหา แนวทางพิจารณาปญหาของระบบใช
หลักการแบงปญหาใหญที่ซับซอนใหเปนปญหายอยที่แกไขไดงาย เพื่อพิจารณาการจัดตาราง

การผลิตของแตละหนวยผลิต ระบบผูเชี่ยวชาญนี้ นํามาใชกําหนดงานโดยการตัดสินใจดวยกฏ
และหลักการของสถานะเครื่องจักรและงาน ซ่ึงนําไปสูการเลือกหลักการกําหนดงานผลิตที่
เหมาะสม

กลางเดือน โพชนา

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยและเสนอระบบสนันสนุนการตัดสินใจสําหรับการวาง
แผนการผลิตในโรงงานแปรรูปเนื้อไก ระบบนี้ถูกพัฒนาขึ้นบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร

ประกอบดวย 2 ระบบยอยที่สัมพันธกันคือ ระบบการจัดการฐานขอมูล และระบบการวางแผน
การผลิต การวางแผนการผลิตตองอาศัยขอมูลจากระบบการจัดการฐานขอมูล สวนหลักการที่
ใชในการวางแผนไดมาจากการนําการตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญมาสรางเปนกฏเกณฑและวิธีการ

เลือกความสําคัญของใบสั่งซื้อ ระบบที่ไดสามารถชวยลดความตองการทางดานทักษะของผูวาง
แผน ลดระยะเวลาในการวางแผน ไดแผนการผลิตที่มีความถูกตองแมนยําสอดคลองกับ
นโยบายการบริหารการผลิตของโรงงาน ตลอดทั้งยังไดระบบการจัดเก็บขอมูลภายในโรงงานที่
มีระเบียบ ไมซับซอน สะดวก รวดเร็วในการรวบรวมขอมูลและคนหาอีกดวย



14

สมปอง วรรธนะถาวรเดช

วิทยานิพนธฉบับนี้ คือ การพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตในงานปฎิบัติการของโรง
งานผลิตเบาะรถยนตใหสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคา ไดเสนอแนะระบบการ
วางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการและระบบการจัดเก็บขอมูลและเอกสารทางการผลิตเพื่อใช

ในการวางแผนและควบคุมการผลิตในงานปฏิบัติการ เพื่อใหระบบการทํางานของโรงงานตัว
อยางนี้สอดคลองกับปริมาณสั่งซื้อ และสอดคลองกับการปฏิบัติงาน

ปวีณา  หมีสมุทร

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยและเสนอแนะระบบการจัดลําดับงานในลักษณะงาน
ช้ินสําหรับการสรางและซอมชิ้นงานทางเครื่องกล โดยประกอบดวย 2 สวนยอยคือ สวนการจัด
การฐานขอมูลและสวนการจัดลําดับกางานในการผลิต ทั้งนี้ในการจัดลําดับงานจําเปนตองใช

ขอมูลจากสวนการจัดการฐานขอมูล สวนหลักการที่ใชในการจัดลําดับงานไดกําหนดจาก
ทฤษฎีการจัดลําดับงานมารวมกับวิธีที่สรางขึ้นซึ่งเหมาะสมกับลักษณะงาน ซ่ึงไดมีการนํา
เครื่องไมโครคอมพิวเตอรมาเปนเครื่องมือชวยในการจัดลําดับงานเพื่อลดเวลาในการวางแผน 
และจากแผนการผลิตและการจัดลําดับงานในลักษณะงานชิ้น ที่ไดออกแบบขึ้นมา ทําใหระยะ

เวลาที่งานเสร็จใกลเคียงวนที่ตองการและเร็วกวาชิ้นงานที่เสร็จตามการวางแผนเดิม ลําดับการ
ทํางานสัมพันธกับลําดับความสําคัญ สวนระบบการจัดการฐานขอมูลที่ไดก็ไมซับซอนและงาย
ตอผูใช
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ชุมพล ศฤงคารศิริ

หนังสือเลมนี้บรรยายถึงการผลิต การจัดโครงสรางของหนังสือเลมนี้จะเนนถึงการ
วิเคราะหเชิงปริมาณ โดยพยายามใชหลักการทางดานสถิติ คณิตศาสตร และการวิจัยดําเนินงาน

ซ่ึงจะครอบคลุมเนื้อหาเกี่ยวกับระบบการผลิต ชนิดและหนาที่ของการวางแผน การควบคุมการ
ผลิต การพยากรณ การควบคุมพัสดุคงคลัง การวางแผนการผลิต การจัดตารางการผลิต การวาง
แผนความตองการพัสดุ ระบบการประกอบความสมดุลยของสายงานผลิต การจัดลําดับงานและ
ตารางการผลิต รวมถึงการวางแผนและควบคุมโครงการ



บทท่ี 3
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

3.1  บทนํา

ในบทนี้จะกลาวถึงขั้นตอนตางๆในการดําเนินการวิจัย โดยจะเริ่มตั้งแตการศึกษา
กระบวนการผลิต เวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ การวางแผนและจัดตารางการ
ผลิต  การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจ   การทดสอบและวิเคราะหผลและการสรุปผล
การวิจัย ดังแสดงในรูปที่ 3.1

รูปที่ 3.1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

ศึกษากระบวนการผลิต

ศึกษาเวลาที่ใชในการผลิต
ของแตละกระบวนการ

ศึกษาการวางแผนการผลิต

ออกแบบระบบสนับสนุน
การตัดสินใจ

ทดสอบและวิเคราะหผล

สรุปผลการวิจัย

แกไข
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3.2 การศึกษากระบวนการผลิต

เปนขั้นตอนเริ่มตนในการดําเนินงานวิจัย ซ่ึงจะทําการศึกษาในเรื่องผลิตภัณฑที่ทําการ
ผลิตอยูในปจจุบันตลอดจนถึงการจัดองคกร และความรับผิดชอบของหนวยงานตางๆ สําหรับ
การศึกษากระบวนการผลิตนั้นจะแบงการศึกษาออกเปน 2 ประเภทดังนี้

3.2.1 การศึกษาการผลิตแผนวงจรไฟฟา
3.2.2 การศึกษาการประกอบแผนวงจรไฟฟา

3.3 การศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการ

จากการศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนตอไปคือการศึกษาในสวนของเวลาที่ใชใน
การผลิตของแตละกระบวนการซึ่งการศึกษาในสวนนี้ก็เพื่อที่จะใชเปนขอมูลในการวางแผน
และจัดตารางการผลิตโดยมีขั้นตอนตางๆดังนี้

3.3.1 การศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟา
3.3.1.1 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการตัดและเจาะ
3.3.1.2 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการชุบ
3.3.1.3 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการสกรีน

3.3.2 การศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของการประกอบแผนวงจรไฟฟา
สําหรับการศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของการประกอบแผนวงจรไฟ

ฟานั้นจะใชวิธีการเขาไปเก็บขอมูลบันทึกเวลา  โดยมีขั้นตอนยอยๆดังนี้
3.3.2.1 เลือกชนิดของแผนวงจรไฟฟาที่จะทําการศึกษา
3.3.2.2 ออกแบบฟอรมที่จะใชในการบันทึกขอมูล
3.3.2.3 บันทึกขอมูล
3.3.2.4 กําหนดเวลาเผื่อ
3.3.2.5 หาคาเวลาที่ใชในการผลิต
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รูปที่ 3.2 แสดงตัวอยางแบบฟอรมที่ใชบันทึกขอมูลเวลาการประกอบแผนวงจรไฟฟา

หนวยผลิตที่ เลขที…่…. แผนที…่. ของ…..
กิจกรรม วันที่
เครือ่งจกัร เวลาเริม่ตน
อุปกรณ เวลาสิน้สดุ
ชือ่ PCB ศกึษาโดย
วัสดุ : ชือ่ผูปฏบัิติ

เลขที่ เวลาปกติ ความถี่ เวลาเผือ่

: 

แบบฟอรมการศึกษาเวลามาตรฐานของการประกอบแผนวงจรไฟฟา

กิจกรรม เวลามาตรฐาน(นาท)ี

: 

: 
: 
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3.4 การศึกษาการวางแผนการผลิต

ในสวนนี้จะไดทําการศึกษาขั้นตอนการวางแผนการผลิตรวมไปถึงกฎเกณฑตางๆที่นํา
มาใชในการวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต และการรายงานผลการผลิต เพื่อสรางระบบ
ในการวางแผนและควบคุมการผลิตสําหรับกองการผลิตโดยแบงการศึกษาไดดังนี้

3.4.1 การวางแผนและจัดลําดับการผลิตแผนวงจรไฟฟา
การศึกษาในสวนนี้จะทําการศึกษาถึงกฎเกณฑตางๆที่นํามาใชในการวางแผน

และจัดลําดับในการผลิต ซ่ึงจะนําไปสูการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
สําหรับการวางแผนการผลิต โดยกฏเกณฑตางๆเหลานี้ไดมาจากทฤษฎีของการวาง
แผนและจัดตารางการผลิต สําหรับหนวยงานที่จะศึกษาคือหนวยงานวางแผนและควบ
คุมการผลิตซึ่งมีหนาที่ในการวางแผนและจัดลําดับการผลิตใหกับหนวยผลิตโดยตรง

3.4.2 การวางแผนการประกอบแผนวงจรไฟฟา
การศึกษาในสวนนี้จะทําการศึกษาและประยุกตหลักการวางแผนการผลิตใน

รูปแบบของการบริหารโครงการ (Project Management) มาใชในการวางแผนการ
ประกอบแผนวงจรไฟฟา

3.5 การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิต

ในสวนนี้จะเปนการรวบรวมขอมูลตางที่จะใชในการวางแผนและทําการสรางระบบ
ซ่ึงจะชวยผูวางแผนในการสรางแผนหรือลําดับงานที่เหมาะสมในการผลิต ซ่ึงเครื่องมือที่นํามา
ใชในการสรางระบบคือ โปรแกรม Delphi 5 และโปรแกรม Microsoft Project 98 โดยมีขั้น
ตอนตางๆดังนี้

3.5.1 การศึกษาการเขียนโปรแกรม Delphi 5
3.5.1.1 การออกแบบตารางการจัดเก็บขอมูล
3.5.1.2 การกําหนดความสัมพันธระหวางตาราง
3.5.1.3 การออกแบบหนาจอที่ใชติดตอกับผูใชงาน
3.5.1.4 การออกแบบการตัดสินใจ
3.5.1.5 การออกแบบการรายงานดวยกราฟแผนภูมิ
3.5.1.6 การคนหาขอมูล
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3.5.2 การศึกษาการใชงานโปรแกรม Microsoft Project 98
3.5.2.1 การปอนขอมูลงาน (Task)
3.5.2.2 การกําหนดความสัมพันธระหวางงาน (Task Relationships)
3.5.2.3 การมอบหมายงานใหทรัพยากร (Assigning Resources)
3.5.2.4 การติดตามงาน (Tracking)
3.5.2.5 การพิมพรายงาน (Reporting)

3.6 การทดสอบและวิเคราะหผล

หลังจากการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตแลว ผู
วิจัยจะตองทําการทดสอบและวิเคราะหผลของการวางแผนดวยโปรแกรมกับผลที่เกิดขึ้นจริง
จากการผลิต ตลอดจนการเปรียบเทียบผลลัพธที่เกิดขึ้นระหวางกอนการนําระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจไปใชกับหลังจากใชระบบนี้แลววาสามารถชวยใหการตัดสินใจนั้นมีความถูกตองมาก
ขึ้นอยางไร และทําใหงานตางๆสงมอบทันตามกําหนดเวลาไดมากนอยเพียงใดหลังจากที่ไดมี
การนําระบบนี้ไปใชแลว รวมไปถึงการจัดเก็บขอมูลและการเรียกคนหาขอมูลวามีประสิทธิ
ภาพมากขึ้นเพียงใด  ซ่ึงถาหลังจากการทดสอบการใชงานแลวพบวามีความผิดพลาดเกิดขึ้นกับ
ระบบที่ไดสรางขึ้นก็จะตองทําการแกไขและออกแบบระบบใหมเพื่อใหเปนไปตามเงื่อนไขที่
ไดกําหนดไวแลวขางตน

3.7 การสรุปผลการวิจัย

หลังจากที่ทดสอบและวิเคราะหผลแลวก็จะทําการสรุปผลการวิจัยที่เกิดขึ้นวาเปนอยาง
ไร ตลอดจนการแสดงถึงปญหาและอุปสรรคตางๆที่เกิดขึ้นระหวางที่ทําการวิจัย สุดทายก็จะ
เปนการเสนอแนวคิดที่จะพัฒนางานวิจัยใหมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้นตอไป



บทที่ 4
กระบวนการผลิตของกองการผลิต

4.1 บทนํา

4.1.1 ขอมูลทั่วไป

หนวยงานที่เปนตนแบบในการศึกษาครั้งนี้ เปนหนวยงานหนึ่งภายในบริษัท วิทยุการ
บินแหงประเทศไทย จํากัด  มีชื่อวา “กองการผลิต” ตั้งอยูที่ 102  งามดูพลี ทุงมหาเมฆ สาทร
กทม. มีลักษณะการผลิตแบบทําตามสั่ง (Make to Order) ผลิตภัณฑจะเปนอุปกรณที่ใชในกิจ
การการบินซึ่งมีลักษณะหลากหลาย ทางกองการผลิตมีหนาที่และความรับผิดชอบในการผลิต
แผนวงจรไฟฟา (PCB) ตลอดจนการประกอบและทดสอบกอนสงมอบใหกับลูกคา อยางไรก็
ตามหนวยงานการวางแผนและควบคุมการผลิตมีหนาที่รับผิดชอบดําเนินการวางแผนใหกับ
ฝายผลิตสามารถผลิตไดตามเปาหมายและสงมอบสินคาใหตรงตามเวลาที่ลูกคาตองการ

4.1.2 ประเภทของผลิตภัณฑ

ผลิตภัณฑที่กองการผลิตไดทําการผลิตอยูในปจจุบันสามารถจําแนกไดดังนี้

ตารางที่ 4.1 แสดงประเภทผลิตภัณฑของกองการผลิต
หมวดการสื่อสารขอมูล หมวดทั่วไป หมวดวิทยุส่ือสารการบิน หมวด Simulator

1. AMSS 1. ATIS 1. VHF Transmitter 1. ATC Radar Sim
2. ICCS 2. Digital Clock 2. UHF Transmitter 2. Aerodrome Sim
3. ICSM 3. Controller 3. VHF Receiver 3. Comsim
4. RCU 4. Security 4. UHF Receiver
5. Speech Plus 5. NDB
6. Voice Page
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4.1.3 การจัดองคกร (Organization)
การจัดองคกรของกองการผลิตจะแบงงานผลิตออกเปน 4 สายงาน ซ่ึงจะรับผิดชอบ

ผลิตภัณฑที่แตกตางกันออกไป  โดยมีหนวยงานที่สนับสนุนการผลิตคือ หนวยงานควบคุมการ
ผลิต   ตรวจสอบคุณภาพ   บริหารพัสดุ  บริหารทั่วไป และเอกสารเทคนิค ชวยรองรับใหการ
ผลิตเปนไปอยางตอเนื่องซึ่งสามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.1
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ผูอํานวยการกอง

บริหารทั่วไป ควบคุมการผลิต ตรวจสอบคุณภาพ บริหารพัสดุ เอกสารเทคนิค

ประกอบ

ประกอบ 1 ประกอบ 2 ประกอบ 3 ประกอบ 4 ผลิต PCB ออกแบบ/เขียนแบบ

โครงสรางองคกร

รูปที่ 4.1 แสดงโครงสรางของกองการผลิต
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4.1.3.1 หนวยงานควบคุมการผลิต
หนวยงานควบคุมการผลิตมีหนาที่ในการรับใบแจงความตองการจากลูกคาแลวนําขอ

มูลที่ไดมาจัดทําเปนแผนการประกอบผลิตภัณฑ แผนการจัดซื้อ/จัดหาวัสดุอุปกรณ รวมไปถึง
การวางแผนการผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB) ซ่ึงแผนการประกอบผลิตภัณฑนั้นจะถูกสงไปยัง
หนวยประกอบที่ 1 – 4  และแผนการผลิตแผนวงจรไฟฟาจะสงไปที่หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟา

4.1.3.2 หนวยประกอบที่ 1
หนวยประกอบที่ 1 จะรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑที่อยูในหมวดของวิทยุส่ือสาร

การบิน โดยจะทําการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวยควบคุมการผลิตเพื่อเตรียม
ทรัพยากรในการผลิตเชน คน  เครื่องมือ  วัตถุดิบ และอ่ืนๆ ใหพรอมสําหรับการประกอบ

4.1.3.3 หนวยประกอบที่ 2
หนวยประกอบที่ 2 จะรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑที่อยูในหมวดทั่วไป โดยจะทํา

การวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวยควบคุมการผลิตเพื่อเตรียมทรัพยากรในการ
ผลิตเชน คน  เครื่องมือ  วัตถุดิบ และอ่ืนๆ ใหพรอมสําหรับการประกอบ

4.1.3.4 หนวยประกอบที่ 3
หนวยประกอบที่ 3 จะรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑที่อยูในหมวดการสื่อสารขอมูล

โดยจะทําการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวยควบคุมการผลิตเพื่อเตรียม
ทรัพยากรในการผลิตเชน คน  เครื่องมือ  วัตถุดิบ และอ่ืนๆ ใหพรอมสําหรับการประกอบ

4.1.3.5 หนวยประกอบที่ 4
หนวยประกอบที่ 4 จะรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑที่อยูในหมวด Simulator โดย

จะทําการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวยควบคุมการผลิตเพื่อเตรียมทรัพยากรใน
การผลิตเชน คน  เครื่องมือ  วัตถุดิบ และอื่นๆ ใหพรอมสําหรับการประกอบ

4.1.3.6 หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB)
หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB) จะผลิตตามความตองการของหนวยประกอบที่ 1 –

4 โดยมีหนวยงานควบคุมการผลิตเปนผูจัดลําดับการผลิตและรายงานผลการผลิตใหกับหนวย
ควบคุมการผลิตไดรับทราบ
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4.1.3.7 หนวยออกแบบ/เขียนแบบ
หนวยออกแบบ/เขียนแบบ จะทําการออกแบบและเขียนแบบ Module ตางๆที่ทางกอง

การผลิตไมสามารถผลิตไดเอง จําเปนที่จะตองวาจางหนวยงานภายนอกดําเนินการผลิตให ซ่ึง
จะตองนําแบบที่เขียนไวไปประกอบในการสั่งผลิตกับหนวยงานภายนอกเพื่อใหดําเนินการ
ผลิตตามแบบที่กําหนด

4.2  การรวางแผนและควบคุมการผลิต
4.2.1 การวางแผนรวมของกองการผลิต
ในกระบวนการปฏิบัติงานปจจุบันนั้น จะประกอบไปดวยหนวยควบคุมการผลิตกับ

หนวยประกอบที่ 1 – 4  รวมไปถึงหนวยผลิต PCB ที่จะตองติดตอประสานงานกัน สามารถ
แสดงใหเห็นถึงกิจกรรมตางๆดังนี้

• การจัดลําดับการผลิตแผนวงจรไฟฟา
• การวางแผนการประกอบแผนวงจรไฟฟา
• การวางแผนการประกอบขั้นสุดทาย
• การรายงานผลการผลิต/ประกอบผลิตภัณฑ
จากการวางแผนขางตนสามารถแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของการวางแผนทั้งหมดที่เกิด

ขึ้นภายในกองการผลิตไดดังนี้

รูปที่ 4.2 แสดงภาพรวมของการวางแผนการผลิต

จากรูปที่ 4.2 แสดงใหเห็นถึงขั้นตอนตางๆของการวางแผนการผลิตซึ่งในแตละขั้น
ตอนนั้นยังคงอาศัยประสบการณมาใชในการประมาณระยะเวลาของการผลิต ประกอบ และ
ประกอบขั้นสุดทาย

การจัดลําดับการผลิตแผน PCB

การวางแผนการประกอบแผน PCB

การวางแผนการประกอบขั้นสุดทาย
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4.2.1.1 การจัดลําดับการผลิตแผน PCB
หนวยควบคุมการผลิตจะรับใบแจงใหทําการผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB) จากหนวย

ประกอบที่ 1 ถึง 4 จากนั้นพนักงานจะนําใบแจงผลิตนั้นมาพิจารณาจัดลําดับงานโดยใชประสบ
การณของผูวางแผนประกอบกับขอมูลที่มีอยูเชน วันที่หนวยประกอบตองการใชแผน PCB มา
พิจารณาในการจัดลําดับงาน จากนั้นจึงเขียนขอมูลที่ไดจัดลําดับแลวลงในแบบฟอรมสงใหกับ
หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟาปฏิบัติโดยแสดงขั้นตอนการปฏิบัติไดดังรูปที่ 4.3

รูปที่ 4.3  แสดงการจัดตารางการผลิตแผนวงจรไฟฟา

ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB

หนวยประกอบ
1-4

จัดลําดับการผลิต
(พนักงานวางแผน) ประสบการณ

ตารางการผลิต
(การตัดและเจาะ)

ตารางการผลิต
(การชุบ PCB)

ตารางการผลิต
(การสกรีน PCB)
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4.2.1.2  การวางแผนการประกอบผลิตภัณฑ
กิจกรรมนี้เปนสวนหนึ่งของกระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงจะมีสวน

เกี่ยวของกับลูกคา (ทั้งภายใน ,  ภายนอก) ในการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวย
ผลิตตางๆ รวมไปถึงการวางแผนการจัดหาวัตถุดิบ/อุปกรณ ที่ใชในการผลิตดวย   กิจกรรมนี้จะ
เร่ิมจากการที่ลูกคาแจงความตองการผลิตภัณฑมายังหนวยควบคุมการผลิตโดยผานทางผู
อํานวยการกองผลิต จากนั้นหนวยควบคุมการผลิตจะทําการพิจารณาวาผลิตภัณฑดังกลาวอยูใน
หมวดของอุปกรณใดเพื่อที่จะไดเตรียมวางแผนรวมกับหนวยประกอบที่ไดรับมอบหมายให
ดําเนินการ ซ่ึงสามารถแสดงใหเห็นขั้นตอนตางๆไดดังนี้

          รูปที่ 4.4  แสดงขั้นตอนการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑ

4.2.1.3  การวางแผนการประกอบขั้นสุดทาย
เปนสวนเริ่มตนของการวางแผนเพราะเมื่อทราบความตองการของลูกคาแลวก็จะเริ่ม

วางแผนโดยการวางแผนนั้นจะเปนการประมาณระยะเวลาสําหรับการประกอบ ซ่ึงไมสามารถ
ระบุระยะเวลาที่แนนอนลงไปไดเนื่องจากทีปจจัยหลายอยางที่ไมสามารถควบคุมได

4.2.1.4 การรายงานผลการผลิต/ประกอบผลิตภัณฑ
กิจกรรมนี้เปนสวนหนึ่งในการควบคุมการผลิต  ซ่ึงจะตองมีการรายงานใหผูบริหารได

รับรูถึงสถานะการผลิตรวมไปถึงปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยรายงานนี้จะอยูใน
รูปของเอกสารและแบบฟอรมตางๆ

หนวยควบคุมการผลิต หนวยประกอบ

แผนการประกอบ
แผน PCB

ประชุม
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4.3  กระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟา (Printed Circuit Board ; PCB)

ในกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟามีขั้นตอนตางๆดังนี้
4.3.1 การตัดแผนบอรด
ผูปฎิบัติงานจะนําแผนทองแดงที่ไดเบิกมาจากหนวยงานบริหารพัสดุ เพื่อนํามาเขา

กระบวนการตัดโดยใชเครื่องตัดที่มีอยูจํานวน 1 เครื่อง โดยจะคํานวนการตัดจากปริมาณความ
ตองการของหนวยประกอบที่เขียนใบมอบหมายงานมา

4.3.2 การเจาะรูแผนบอรด
ผูปฏิบัติงานจะนําแผนบอรดที่ไดจากการตัดในขั้นตอนที่ 1 มาเขากระบวนการเจาะรู

โดยใชเครื่อง CNC Drilling M/C  เร่ิมจากการ Load โปรแกรมไฟลที่จะทําการเจาะที่เครื่อง
กอน จากนั้นก็จะทําการ Load ชิ้นงานเขาแลวจึงจับยึดชิ้นงานจากนั้นก็จะทําการกดปุมเริ่มตน
การทํางานของเครื่องจักร

4.3.3 การขัดดวยเครื่องขัดกระดาษทราย
ผูปฏิบัติงานจะใชเครื่องขัดกระดาษทราย ขัดผิวแผนบอรดใหเรียบเสมอกันทั่วท้ังแผน

เพื่อเปนการเตรียมพื้นผิวของทองแดงกอนการชุบ

4.3.4 การลางดวยเครื่องอุลตราโซนิค
นําแผน บอรด มาลางเอาฝุนและเศษผงทองแดงที่อยูในรูตาง ๆ ออกดวยเครื่องลาง

อุลตราโซนิค

4.3.5 การแชน้ํายา Black Hole Cleaner
นําแผน บอรด มาแชน้ํายา Black Hole Cleaner  จากนั้นจึงนํามาลางดวยน้ําเปลา

4.3.6 การแชน้ํายา Black Hole Condition
นําแผน บอรด มาแชน้ํายา Black Hole Condition เพื่อดึงเอาประจุบวกออกจากแผน

บอรด จากนั้นจึงนํามาลางน้ํา DI (น้ําไรประจุ)
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4.3.7 การชุบน้ํายา Black Hole Carbon
นําแผน บอรด มาชุบน้ํายา  Black  Hole Carbon  แผน บอรด  ที่มีแตประจุลบก็จะดึง

เอาคารบอนที่เปนประจุบวกเขามาทําใหคารบอนเกาะติดกับแผน บอรด

4.3.8 การอบ
จากนั้นนําแผน บอรด ที่ชุบ Black Hold  Carbon  เรียบรอยแลวไปอบที่ตูอบดวย

อุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส

4.3.9 การกัดดวยเครื่อง Microetch
นําแผน บอรด  มาเขาเครื่อง Microetch เพื่อเอาคราบ Black Hold ที่ติดอยูที่ผิวของแผน

ทองแดงออกใหเหลือเพียงสวนที่อยูในรูเจาะเทานั้น

4.3.10 การแชน้ํายา Predip
นําแผน บอรด  ไปแชน้ํายา Predip  แลวจึงนํามาลางดวยน้ําเปลา

4.3.11 การชุบน้ํายา BH-Antitarnish
นําแผน บอรด  มาชุบน้ํายา BH-Antitarnish  เพื่อปองกันการเกิด Oxide แลวจึงนํามา

ลางดวยน้ําเปลา

4.3.12 การอบ
นําแผน บอรด ไปอบที่อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส

4.3.13 การเคลือบ Dry Film
นําแผน บอรด มาทําการเคลือบ Dry Film  ที่อุณหภูมิ 115 องศาเซลเซียส ในหองมืดที่

มีเฉพาะแสงสีแดง เนื่องจาก Dry Film จะมีปฏิกิริยากับแสง UV (อุลตราไวโอเลต) การเคลื่อน
ยายเอาแผน บอรด  ตองอยาใหถูกแสง ควรใสภาชนะที่มีสีดําหอหุมอยางมิดชิด เพื่อปอง
กันแสงอุลตราไวโอเลต

4.3.14 การถายแสง UV
นําแผนฟลม Positive ที่เปนลายวงจรมาวางติดกับแผน บอรด  ที่เคลือบดวย  Dry Film

ดูตําแหนง Mark ใหตรง จากนั้นก็นํามาถายดวยแสง UV ตามโปรแกรมที่ตั้งไว
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4.3.15 การ Develope
นําแผน บอรด ที่ถายดวยแสง UV มาทําการ Develope  ที่อุณหภูมิ 45-50 องศา

เซลเซียส เพื่อใหสวนที่ไมโดนแสงหลุดออกไป

4.3.16 การลางน้ํายา Cleaning
นําแผน บอรด  ที่  Develope เรียบรอยแลวไปทําความสะอาดดวยน้ํายา Cleaning

4.3.17 การแช Dummy
นําแผน บอรด ไปแชใน Dummy (น้ําธรรมดา)  และนํามาลางโดยการฉีดน้ําสะอาด

4.3.18 การแชน้ํายา Microetch
นําแผน บอรด มาแชน้ํายา Microetch  เพื่อทําใหผิวทองแดงขรุขระ

4.3.19 การแชน้ํายา Predip
นําแผน บอรด ไปแชน้ํายา Predip  เพื่อปองกันการเกิด  Oxide

4.3.20 การชุบทองแดง
นําแผน บอรด มาชุบลงในบอทองแดง โดยปอนกระแสไฟฟาใหแกชิ้นงาน 20 A/ft2

(AMP ตอตารางฟุต)
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4.3.21 การ Silk Screen แผน PCB
• นําบล็อกสกรีนที่มีแบบพิมพเขียววางที่แทนพิมพ
• ใชแคลมจับยึดกรอบบล็อกสกรีนใหแนน
• วางแผน PCB ใหตรงตําแหนงที่จะพิมพมีระยะหางกับผาสกรีน 3 ม.ม. โดยปรับ

ระยะหางจากบาที่แทนสกรีนแลวทําไกดยึดชิ้นงาน
• เตรียมหมึกพิมพตามวิธีการเตรียมหมึกพิมพสีเขียว
• นําหมึกพิมพที่ผานการผสม เทลงบนผาสกรีนเหนือพื้นที่ที่พิมพ (ตามแนวยาว)
• ใชยางปาดหมึกพิมพ กดลงบนผาสกรีนทํามุมเอียง 60° ปาดหมึกพิมพเขาหาตัว

โดยทําเชนนี้จนหมดชิ้นงาน
• ตรวจสอบชิ้นงานที่พิมพเสร็จแลว
• นําแผน PCB มาพิมพสัญลักษณอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
• นําแผน PCB เขาตูอบ โดยตั้งอุณหภูมิตูอบที่ 150°
• รอจนกวาแผน PCB จะแหง
• เสร็จสิ้นกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB)
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การตัดแผนบอรด การเจาะรูแผนบอรด การขัดแผนบอรด การลางแผนบอรด การแชน้ํายา Black
Hole Cleaner

การแชน้ํายา Black
Hole Condition

การชุบน้ํายา Black
Hole Carbon การอบ การกัด(Etching) การแชน้ํายา Predip การชุบน้ํายา

BH-Antitarnish การอบ

การเคลือบ Dry Film การถายแสง UV การ Develope การลางน้ํายา Cleaning การแชน้ํา Dummy การแชน้ํายา Microetch

การแชน้ํายา Predip การชุบทองแดง การ Silk Screen

A

A B

B
C

C

รูปที่ 4.5 แสดงกระบวนการผลิตแผน PCB
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รูปที่ 4.6  แสดงการตัดแผน Copper Clade ดวยเครื่องตัดโลหะแผน

รูปที่ 4.7  แสดงการเจาะแผน Copper Clade ดวยเครื่องเจาะ CNC
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รูปที่ 4.8  แสดงกระบวนการชุบแผน Copper Clade ในบอชุบ

รูปที่ 4.9  แสดงการอบแผน PCB ดวยตูอบ
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รูปที่ 4.10  แสดงอุปกรณการ Screen แผน PCB
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4.4 การประกอบอุปกรณ (Assembly & Wiring)

หลังจากที่หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟาไดผลิตเสร็จก็จะทําการสงมอบงานใหกับหนวย
ประกอบเพื่อที่จะนําไปประกอบอุปกรณลงบนแผน PCB จากนั้นจึงทําการ Wiring สายไฟเขา
กับ Module แลวประกอบแผน PCB เขากับ Module กอนที่จะทดสอบระบบเปนขั้นตอนสุด
ทาย

รูปที่ 4.11  แสดงการประกอบอุปกรณลงบนแผน PCB

รูปที่ 4.12  แสดงการ Wiring และประกอบลง Module
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4.5  เวลาท่ีใชในการผลิตของกระบวนการผลิต

ในกระบวนการผลิตปจจุบันยังไมมีการศึกษาเรื่องเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานแตละ
ประเภท ซ่ึงทําใหเกิดปญหาบอยครั้งในการวางแผนเพราะแผนที่ไดกําหนดไมสอดคลองกับ
สภาพการณที่ เกิดขึ้นจริงดังนั้นจึงควรมีการกําหนดเวลาในการปฏิบัติงานของแตละกิจ
กรรมการผลิตขึ้นดังนี้

4.5.1 เวลาที่ใชในการผลิตสําหรับการผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB)
ในการผลิตแผนวงจรไฟฟานั้นสามารถแบงกระบวนการผลิตออกไดเปน 3 ขั้นตอน

ใหญๆ ไดตามจํานวนคนที่ปฏิบัติในแตละขั้นตอนดังตอไปนี้

ตารางที่ 4.2  แสดงจํานวนพนักงานที่ปฏิบัติงานในแตละกระบวนการ
ลําดับ ชื่อกระบวนการ จํานวนผูปฏิบัติงาน

1 การตัด  +  การเจาะ 1
2 การชุบแผนบอรดในบอชุบ 2
3 การสกรีนแผนบอรด 1
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4.5.1.1 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการตัดและการเจาะ

ในกระบวนการนี้จะใชพนักงานจํานวน 1 คนทํางานรวมกับเครื่องตัดโลหะแผนและ
เครื่องเจาะ CNC  โดยเมื่อพนักงานทราบวาจะตองทําการผลิตแผน PCB ชนิดใด จํานวนเทาใด
และเริ่มผลิตไดวันไหน ก็จะเริ่มดําเนินการเบิกแผน Copper Clade จากหนวยงานบริหารพัสดุ
ของกองการผลิตซึ่งไดคงคลังแผน Copper Clade ไว   นํามากําหนดรูปแบบของการตัดเพื่อให
สามารถตัดไดอยางประหยัดที่สุดและเหลือเศษวัสดุนอยที่สุด ซ่ึงการตัดนั้นจะทําการตัดเปน
ขนาดรุน (Lot Size)    จากนั้นเมื่อพนักงานไดทําการตัดเสร็จก็จะนําแผน Copper Clade ที่ถูก
ตัดแลวนั้นไปเขาเครื่องเจาะ CNC   โดยจะตอง Load โปรแกรมไฟลเจาะตามชนิดของแผน
PCB จากนั้นจึงเริ่ม Load งานเขาเครื่องเจาะครั้งละ 1 แผน ซ่ึงจากการศึกษาครั้งนี้ไดเขาไปเก็บ
ขอมูลเวลาการผลิตดวยวิธีการปอนงานเขาสูกระบวนการจํานวนครั้งละ 5 , 10 , .... , 60 แผน
เปนจํานวน 5 คร้ังเพื่อหาคาเฉลี่ยเปนขอมูลของเวลาที่ใชในการผลิตสําหรับกระบวนการตัด
และเจาะดังนี้

 ตารางที่ 4.3  แสดงเวลาที่ใชในการตัดและเจาะแผน Copper Clade
จํานวน(แผน) เวลาครั้งที่ 1 เวลาครั้งที่ 2 เวลาครั้งที่ 3 เวลาครั้งที่ 4 เวลาครั้งที่ 5 คาเฉลี่ย

5 32 30 31 29 32 30.8
10 65 62 63 62 64 63.2
15 96 99 95 98 97 97
20 134 137 144 132 140 137.4
25 184 179 190 188 192 186.6
30 225 234 246 220 230 231
35 268 273 262 276 264 268.6
40 305 309 302 310 314 308
45 346 340 350 348 352 347.2
50 396 402 398 391 400 397.4
55 446 450 452 448 442 447.6
60 490 496 504 500 490 496

หมายเหตุ : (หนวยเปน นาที)
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จากตารางที่ 4.3 จะเห็นไดวาขอมูลของเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงานที่ไดมานั้นอยูใน
ลักษณะการผลิตเปนจํานวนรุน (Lot Size) ซ่ึงถามีการผลิตที่ไมตรงกับคาในตาราง ตัวอยางเชน
การผลิตจํานวน 13 แผน ทําใหไมสามารถบอกเวลาที่ใชในการผลิตได ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําขอ
มูลที่ไดทั้งหมดนี้มาทําการวิเคราะหเชิงถดถอย (Regression Analysis) เพื่อหาสมการที่เปนตัว
แทนของขอมูลดังกลาว ซ่ึงสามารถแสดงไดดังนี้

รูปที่ 4.13 แสดงการคํานวณหาสมการเพื่อใชในการประมาณคาเวลาที่ใชในการตัดและเจาะ

จากรูปที่ 4.13 จะไดวาสมการที่ใชในการประมาณคาเวลาที่ใชในการผลิตสําหรับ
กระบวนการตัดและเจาะชิ้นงานคือ y = 0.0288x2  + 6.5405x โดยที่คา y หมายถึงเวลาที่ใชใน
การตัดและเจาะชิ้นงาน สวน x หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิต ตัวอยางเชนถาตองการทราบวา
เวลาที่ใชในการตัดและเจาะชิ้นงานจํานวน 13 ชิ้นมีคาเทาใดนั้นก็สามารถแทนคาลงไปในสม
การจะไดวา

y = ax2 + bx + c
x = 13 , a = 0.0288 , b = 6.5405 , c = 0  ดังนั้นจะได
เวลาที่ใชในการผลิต  = 0.0288(13)2 + 6.5405(13) + 0 = 89.9 นาที เปนตน

y = 0.0288x2 + 6.5405x
R2 = 0.9989
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4.5.1.2  เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการชุบ
ในขั้นตอนของการชุบนี้จะใชพนักงานจํานวน  2  คน ปฏิบัติงานรวมกัน โดยมีขั้น

ตอนในการชุบ 17 ขั้นตอน แตละขั้นตอนจะมีอัตราการผลิตที่แตกตางกันไปขึ้นอยูกับลักษณะ
ของกระบวนการซึ่งสามารถแสดงขั้นตอนการชุบทั้ง 17 ขั้นตอนรวมไปถึงอัตราการผลิตของ
แตละขั้นตอนดังรูปที่ 4.14

รูปที่ 4.14 แสดงขั้นตอนของกระบวนการชุบและอัตราการผลิตของแตละขั้นตอน

1. ชัด/ลาง ชิ้นงาน

2. แชน้ํายา
Black Hole Cleaner

3. แชน้ํายา
Black Hole Condition

4. ชุบน้ํายา
Black Hole Carbon

5. อบชิ้นงาน

6. Etching

7. แชน้ํายา Predip

8. ชุบน้ํายา
BH-Antitarnish

9. อบชิ้นงาน

10. เคลือบ Dry Film

11. ถายแสง UV

12. การ Develope

13. ลางน้ํายา Cleaning

2 นาที / แผน / คน

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

100 นาที / 30 แผน / ครั้ง

Production RateFlow Process

1 นาที / 5 แผน / ครั้ง

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

20 นาที / 30 แผน / คร้ัง

2 นาที /  แผน / คน

2 นาที /  แผน / คน

2 นาที /  แผน / คน

0.5 นาที /  5 แผน / คร้ัง

14. แชน้ํายา Dummy

15. แชน้ํายา Microetch

16. แชน้ํายา Predip

17. ชุบทองแดง

Flow Process

0.5 นาที / 5 แผน / คร้ัง

0.5 นาที / 5 แผน / คร้ัง

0.5 นาที / 5 แผน / คร้ัง

45 นาที / 15 แผน / ครั้ง

Production Rate
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จากรูปที่ 4.14 สามารถนํามาคํานวณหาคาเวลาที่ใชในการผลิตของการชุบได ตัวอยาง
เชนการหาเวลาที่ใชในการชุบชิ้นงานจํานวน  1 แผน จะไดวาเวลาในกระบวนการแรกคือการ
ขัดและลางชิ้นงาน กระบวนการนี้ใชผูปฏิบัติงานจํานวน 1 คนใชเวลาในการขัดและลางเปน
เวลา 2 นาที แลวตอจากนั้นจึงนําชิ้นงานไปแชน้ํายา Black Hole Cleaner เปนเวลา 5 นาที  แช
น้ํายา Black Hole Condition เปนเวลา 5 นาที  ชุบน้ํายา Black Hole Carbon เปนเวลา 5 นาที ซ่ึง
จะเห็นไดวาถาชุบชิ้นงานจํานวน 1 แผนหรือชุบจํานวน 5 แผนก็จะใชเวลาเทากัน จากนั้นนําชิ้น
งานไปเขากระบวนการอบซึ่งขั้นตอนนี้ใชเวลามากกวาขั้นตอนอื่นๆคือ 100 นาที หลังจากอบ
แลวจึงนําชิ้นงานมาทําการ Etching 1 นาที แชน้ํายา Predip 5 นาที ชุบน้ํายา BH-Antitarnish อีก
5 นาทีแลวรอเขาอบอีกครั้ง จากนั้นก็นําไปผานขั้นตอนการเคลือบ Dry Film 2 นาที ถายแสง
UV ลงบนชิ้นงาน 2 นาที  Develop 2 นาที แลวนําไปผานการลางและแชน้ํายาอีกรวมแลว 2
นาที สุดทายจึงนําเขาไปชุบในบอชุบเปนเวลา 45 นาทีจึงสิ้นสุดกระบวนการ ซ่ึงคาเวลา Flow
Time ที่คํานวณไดมีคาเทากับ 201 นาที ดังแสดงในตารางที่ 4.4 ซ่ึงการคํานวณเวลาที่ใชสําหรับ
การผลิตจํานวน 2 ถึง 30 แผนก็ใชแนวคิดเดียวกันกับการคํานวณเวลาของการผลิต 1 แผน



42



43
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4.5.1.3 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการสกรีนแผน PCB

ในกระบวนการสกรีนนั้นจะมีพนักงานประจําที่ปฏิบัติงานนี้อยูจํานวน 1 คน โดยรับ
งานมาจากกระบวนการชุบ จากนั้นก็จะนําแผน PCB ที่ผานการชุบแลวมาทําการสกรีนเขียว
และตัวอักษรลงบนชิ้นงาน ซ่ึงจากการศึกษาครั้งนี้ไดเขาไปเก็บขอมูลเวลาการผลิตดวยวิธีการ
ปอนงานเขาสูกระบวนการจํานวนครั้งละ 5 , 10 , .... , 70 แผน เปนจํานวน 5 คร้ังเพื่อหาคาเฉลี่ย
เปนขอมูลของเวลามาตรฐานสําหรับกระบวนการสกรีนดังนี้

ตารางที่ 4.5 แสดงเวลามาตรฐานที่ใชในการสกรีน
จํานวน(แผน) เวลาครั้งที่ 1 เวลาครั้งที่ 2 เวลาครั้งที่ 3 เวลาครั้งที่ 4 เวลาครั้งที่ 5 คาเฉลี่ย

5 20 21 20 19 21 20.2
10 42 40 41 44 40 41.4
15 65 68 67 64 69 66.6
20 84 82 87 85 85 84.6
25 108 106 109 105 110 107.6
30 130 129 131 130 128 129.6
35 160 164 162 161 168 163
40 192 194 191 196 195 193.6
45 232 235 234 238 240 235.8
50 282 283 285 288 284 284.4
55 332 331 336 334 338 334.2
60 388 384 385 386 390 386.6
65 425 421 427 425 428 425.2
70 455 452 458 455 454 454.8

หมายเหตุ : (หนวยเปน นาที)

จากตารางที่ 4.5 จะเห็นไดวาขอมูลของเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงานที่ไดมานั้นอยูใน
ลักษณะการผลิตเปนจํานวนรุน (Lot Size) ซ่ึงถามีการผลิตที่ไมตรงกับคาในตาราง ตัวอยางเชน
การผลิตจํานวน 12 แผน ทําใหไมสามารถบอกเวลาที่ใชในการผลิตได ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําขอ
มูลที่ไดทั้งหมดนี้มาทําการวิเคราะหเชิงถดถอย (Regression Analysis) เพื่อหาสมการที่เปนตัว
แทนของขอมูลดังกลาว ซ่ึงสามารถแสดงไดดังนี้
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รูปที่ 4.15 แสดงการคํานวณหาสมการเพื่อใชในการประมาณคาเวลาที่ใชในการสกรีน

จากรูปที่ 4.15 จะไดวาสมการที่ใชในการประมาณคาเวลาที่ใชในการผลิตสําหรับ
กระบวนการสกรีนชิ้นงานคือ y = 0.0588x2  + 2.5071x + 8.5703  โดยที่คา y หมายถึงเวลาที่ใช
ในการสกรีนชิ้นงาน สวน x หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิต ตัวอยางเชนถาตองการทราบวาเวลา
ที่ใชในการสกรีนชิ้นงานจํานวน 12 ชิ้นมีคาเทาใดนั้นก็สามารถแทนคาลงไปในสมการจะไดวา

y = ax2 + bx + c
x = 12 , a = 0.0588 , b = 2.5071 , c = 8.5703   ดังนั้นจะได
เวลาที่ใชในการผลิต  = 0.0588(12) + 2.5071(12) + 8.5703  =  39.4 นาที เปนตน

y = 0.0588x2 + 2.5071x + 8.5703
R2 = 0.9966

0

50

100

150

200

250

300

350

400

450

500

0 10 20 30 40 50 60 70 80

จํานวนชิ้นงาน

เวล
าท

ี่ใช
ใน

กา
รผ

ลิต



                                                                                                                                                                                                                                         46

4.5.2 เวลาที่ใชสําหรับการประกอบอุปกรณลงบนแผนวงจรไฟฟา (PCB)

ในการศึกษาสวนนี้ไดเขาไปเก็บขอมูลของเวลาสําหรับการประกอบแผนวงจรไฟฟา
ของพนักงานในหนวยประกอบที่ 1 ซ่ึงทําการประกอบแผนวงจรไฟฟาของอุปกรณเครื่องชวย
เดินอากาศ (NDB) โดยใชการจับเวลาในการประกอบของพนักงาน (รายละเอียดแสดงในภาค
ผนวก ข.) ซ่ึงจากขอมูลนี้จะนําไปเปนขอมูลนําเขาในสวนของการวางแผนการประกอบแผนวง
จรไฟฟาของอุปกรณ NDB ซ่ึงสามารถสรุปเปนตารางเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟาได
ดังนี้

ตารางที่ 4.6 แสดงการสรุปเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟาของ NDB
ช่ือแผน PCB เวลาที่ใชในการประกอบ ชื่อแผน PCB เวลาที่ใชในการประกอบ

PSU_PCB1 177.5 PAU_PCB5 171.5
PSU_PCB2 191 EU_PCB1 163.5
PSU_PCB3 193.5 EU_PCB2 145.5
HFU_PCB1 177 EU_PCB3 151.5
HFU_PCB2 167.5 MU_PCB1 155
HFU_PCB3 172 MU_PCB2 169.5
CU_PCB1 135 MU_PCB3 179
CU_PCB2 141 RCU_PCB1 159.5
CU_PCB3 159 RCU_PCB2 170.5

PAU_PCB1 142.5 RCU_PCB3 164.5
PAU_PCB2 157.5 ACU_PCB1 179.5
PAU_PCB3 171.5 ACU_PCB2 145.5
PAU_PCB4 160.5 ACU_PCB3 130
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4.6 ปญหาที่เกิดขึ้นจากการวางแผนในปจจุบัน

จากการวางแผนการผลิตในปจจุบันที่ยังคงใชประสบการณมาทําการวางแผนนั้น ทํา
ใหเกิดปญหาขึ้นหลายประการซึ่งสามารถแสดงใหเห็นถึงปญหาตางๆที่เกิดขึ้นดังนี้

1. หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟาจะตองผลิตช้ินงานตามความตองการของหนวย
ประกอบที่ 1-4 ดังนั้นถาการจัดลําดับงานเกิดความไมเหมาะสมก็อาจกอใหเกิด
ปญหาความลาชาในการผลิตขึ้นได ซ่ึงจากการรวบรวมขอมูลในอดีตนั้นสามารถ
แสดงความลาชาที่เกิดขึ้นไดดังนี้

ตารางที่ 4.7 แสดงงานที่ลาชาระหวางเดือน ก.ค. 43 – ก.ย. 43
จํานวนงาน/เดือน ก.ค.43 ส.ค. 43 ก.ย. 43

จํานวนงานทั้งหมด 15 8 12
จํานวนงานที่ลาชา 5 3 4
จากขอมูลในตารางที่ 4.7 สามารถคํานวณเปอรเซ็นตงานที่เสร็จตามกําหนดไดจากสูตร
อัตราสวนงานที่เสร็จทันกําหนด = จํานวนงานที่เสร็จตามกําหนด/จํานวนงานทั้งหมด
ดังนั้นจะไดวา
อัตราสวนงานที่เสร็จทันกําหนด = 23/35

           = 65.7%
เพราะฉะนั้นงานที่ลาชา            = 34.3%

2. จากการใชประสบการณทําการวางแผนการผลิตนั้น พบวาการกําหนดเวลาสําหรับ
การผลิตแผนวงจรไฟฟานั้นยังคงใชการประมาณซึ่งบางครั้งกอใหเกิดความผิด
พลาดได ซ่ึงจากการเก็บรวบรวมขอมูลในอดีตที่ผานมานั้นสามารถแสดงใหเห็น
ถึงความถูกตองที่เกิดขึ้นไดดังนี้

         ตารางที่ 4.8 แสดงความถูกตองของการวางแผนระหวางเดือน ก.ค. 43 – ก.ย. 43
จํานวนงาน/เดือน ก.ค.43 ส.ค. 43 ก.ย. 43

จํานวนงานทั้งหมดที่วางแผน 15 8 12
จํานวนงานที่วางแผนถูกตอง 7 3 5
จากขอมูลในตารางที่ 4.8 สามารถคํานวณเปอรเซ็นตความถูกตองของการวางแผนได
ดังนี้

อัตราสวนความถูกตองของแผน = จํานวนงานที่วางแผนถูกตอง/จํานวนงานทั้งหมดที่วางแผน
           = 15/35

                                      = 42.9%
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3. ไมมีระบบการจัดเก็บและเรียกคนหาขอมูลในสวนของงานที่ผลิตเสร็จไปแลววา
งานๆนั้นเริ่มตนผลิตเมื่อใด ผลิตเสร็จเมื่อใด ทําใหเมื่อมีความจําเปนที่จะตองเรียก
คนขอมูลทําใหเสียเวลาไปเปนจํานวนมากในการเรียกคนแตละครั้งซึ่งโดยเฉลี่ย
แลวเวลาในการคนหาแตละครั้งจะอยูที่ประมาณ 15 นาทีตอคร้ัง

4. ในการจัดทํารายงานก็สูญเสียเวลาไปมากสําหรับการรวบรวมขอมูลเพื่อที่จะมา
สรุปเปนรูปแบบกราฟรายงานการผลิตประจําสัปดาห



บทที่ 5
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิต

5.1 บทนํา

จากการศึกษาถึงกระบวนการผลิตแผน PCB การประกอบอุปกรณลงบนแผน PCB นั้น
ผูวิจัยพบวาปญหาที่เกิดจากระบบการผลิตทั้งหมดนั้นเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟ
ฟา เนื่องจากเปนกระบวนการผลิตเพื่อสนับสนุนความตองการของหนวยประกอบซึ่งหนวย
ประกอบมีทั้งหมด 4 หนวยและแตละหนวยมีผลิตภัณฑที่ดูแลรับผิดชอบมากกวา 1 ชนิด ดังนั้น
เมื่อลูกคามีความตองการใหกองการผลิตทําการผลิตอุปกรณใดๆ ก็จําเปนที่จะตองใหหนวย
ผลิตแผนวงจรไฟฟาเปนผูทําการผลิตใหแลวสงตอไปยังหนวยประกอบที่รับผิดชอบการ
ประกอบอุปกรณนั้นๆ  เมื่อเปนเชนนี้หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟาจะมีภาระงานเปนจํานวนมาก
ดังนั้นผูวางแผนจึงควรวางแผนดวยหลักการวางแผนการผลิต ดวยเหตุนี้จึงเปนที่มาของการ
พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจขึ้นสําหรับการวางแผนการผลิต

เนื่องจากปจจุบันยังไมมีระบบฐานขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิต อีกทั้งขอมูลของ
อุปกรณตางๆก็มีเปนจํานวนมากและถูกจัดเก็บอยูหลายที่  ทําใหเกิดปญหาเวลาที่ตองการคนหา
ขอมูล  สวนการจัดตารางการผลิตก็ยังไมมีรูปแบบที่แนนอนทําใหเกิดปญหาคือไมสามารถที่จะ
บอกไดวาจะทําการผลิตไดเสร็จตามระยะเวลาที่ตองการไดหรือไมทําใหสงผลกระทบตอการ
ควบคุมและติดตามการผลิตดวย

จากปญหาขางตนทําใหมีแนวความคิดในการออกแบบระบบซึ่งสามารถชวยผูวางแผน
ในการจําลองสถานการณตางๆ เพื่อชวยในการตัดสินใจจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมซึ่งจะชวย
ใหการวางแผนมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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5.2 การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิต

จากการศึกษากระบวนการผลิตในบทที่ 4 รวมทั้งการวางแผนการผลิต จึงไดมีแนวคิดใน
การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจขึ้นสําหรับการผลิตแผนวงจรไฟฟาเพื่อท่ีจะชวยใน
การสรางลําดับงานที่เหมาะสมในการผลิต อีกทั้งยังชวยในการจัดเก็บขอมูลในสวนของการ
ผลิตรวมไปถึงการสรางรายงานในรูปแบบตางๆที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตอีกดวยซ่ึงจะ
แสดงไดดังตอไปนี้

รูปที่ 5.1 แสดงการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดลําดับการผลิต

จากรูปแสดงใหเห็นถึงระบบใหมที่ไดทําการออกแบบไวโดยระบบนี้จะสามารถจัด
ลําดับในการผลิตจากกฎเกณฑที่สรางขึ้นคือ ลําดับความสําคัญของงาน  กําหนดการสงมอบ
งาน  และจํานวนชิ้นงานที่ผลิต  อีกทั้งยังเปนที่รวบรวมขอมูลผลของการผลิตเพื่อที่จะสรางราย
งานในรูปแบบตางๆอีกดวย

ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB

หนวยประกอบ
1-4

จัดลําดับการผลิต
(โปรแกรม)

พิจารณาจากกฎเกณฑ
ที่สรางข้ึน

ตารางการผลิต
(การตัดและเจาะ)

ตารางการผลิต
(การชุบ PCB)

ตารางการผลิต
(การสกรีน PCB)

รายงานการผลิต
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5.2.1 การออกแบบตารางสําหรับจัดเก็บขอมูล
ในกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟานั้น  ผูวางแผนตองทราบขอมูลของชนิดและ

จํานวนของแผนวงจรไฟฟาที่จะทําการผลิตกอน โดยขอมูลนี้จะไดมาจากการรวบรวมขอมูล
จากเอกสารความตองการของลูกคา แลวนํามาพิจารณาวาประกอบดวยแผนวงจรไฟฟาชนิดใด
จํานวนเทาไหร  อยูในโมดูลใด แลวเปนของระบบอะไร  เพื่อที่จะไดทราบปริมาณที่จะทําการ
ผลิต  และจะไดคํานวณระยะเวลาที่จะตองใชในการผลิตแตละกระบวนการได โดยไดออกแบบ
รูปแบบตารางการจัดเก็บขอมูลของชิ้นงานดังนี้

ตารางที่ 5.1  แสดงการเก็บขอมูลของชิ้นงาน
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

BOARD_NO INTEGER เก็บลําดับของชิ้นงาน
BOARD_NAME CHAR(30) เก็บชื่อของชิ้นงาน

BOARD_DESCRP CHAR(50) เก็บคําอธิบายของชิ้นงาน

ตารางที่ 5.1 เปนการจัดเก็บขอมูลที่อยูในรูป Static Database ซ่ึงจะเก็บในสวนของ
จํานวนแผน PCB ทั้งหมดที่มีการผลิตอยูในปจจุบันของกองการผลิต  เพื่อใหผูใชสามารถเรียก
ดูขอมูลไดจากหนาจอแสดงผล ซ่ึงการจัดเก็บนั้นจะเริ่มจากขอมูลที่ 1 ไปจนถึง 54 เพราะวามี
จํานวนแผน PCB อยู 54 ชนิดที่แตกตางกันและไดทําการผลิตอยูในปจจุบันนี้

ตารางที่ 5.2  แสดงการเก็บขอมูลของโมดูล
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

MODULE _NO INTEGER เก็บลําดับของโมดูล
MODULE _NAME CHAR(30) เก็บชื่อของโมดูล

MODULE _DESCRP CHAR(50) เก็บคําอธิบายของโมดูล

ตารางที่ 5.2 เปนการจัดเก็บขอมูลที่อยูในรูป Static Database ซ่ึงจะเก็บในสวนของ
จํานวนโมดูลยอยทั้งหมดที่มีการผลิตอยูในปจจุบันของกองการผลิต  เพื่อใหผูใชสามารถเรียกดู
ขอมูลไดจากหนาจอแสดงผล ซ่ึงการจัดเก็บนั้นจะเริ่มจากขอมูลที่ 1 ไปจนถึง 26 เพราะวามี
จํานวนโมดูล อยู 26 ชนิดที่แตกตางกันและไดทําการผลิตอยูในปจจุบันนี้
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ตารางที่ 5.3  แสดงการเก็บรายละเอียดของโมดูล
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

MODULE _NO INTEGER เก็บลําดับของโมดูล (จาก Table MODULE)
BOARD_NO INTEGER เก็บลําดับของชิ้นงาน (จาก Table BOARD)

BOARD_QTY INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงาน

ตารางที่ 5.3 เปนการเก็บขอมูลที่ลงไปในรายละเอียดวาในโมดูลนั้นๆประกอบไปดวย
แผน PCB ชนิดใดบางและมีจํานวนเทาใด

ตารางที่ 5.4  แสดงการเก็บขอมูลของระบบ
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

SYSTEM _NO INTEGER เก็บลําดับของระบบ
SYSTEM _NAME CHAR(30) เก็บชื่อของระบบ

SYSTEM _DESCRP CHAR(50) เก็บคําอธิบายของระบบ

ตารางที่ 5.4 เปนการจัดเก็บขอมูลที่อยูในรูป Static Database ซ่ึงจะเก็บในสวนของ
จํานวนระบบทั้งหมดที่มีการผลิตอยูในปจจุบันของกองการผลิต  เพื่อใหผูใชสามารถเรียกดูขอ
มูลไดจากหนาจอแสดงผล ซ่ึงการจัดเก็บนั้นจะเริ่มจากขอมูลที่ 1 ไปจนถึง 9 เพราะวามีจํานวน
ระบบทั้งหมดอยู 9 ชนิดที่แตกตางกันและไดทําการผลิตอยูในปจจุบันนี้

ตารางที่ 5.5  แสดงการเก็บรายละเอียดของระบบ
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

SYSTEM _NO INTEGER เก็บลําดับของระบบ (จาก Table SYSTEM)
MODULE _NO INTEGER เก็บลําดับของโมดูล (จาก Table MODULE)

MODULE _QTY INTEGER เก็บจํานวนโมดูล

ตารางที่ 5.5 เปนการเก็บขอมูลที่ลงไปในรายละเอียดวาในระบบหนึ่งนั้นประกอบไป
ดวยโมดูล ชนิดใดบางและมีจํานวนเทาใด เพื่อใชในการคํานวณแผน PCB ทั้งหมดที่จะตองทํา
การผลิตในสวนของการลงทะเบียนรับงาน
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ตารางที่ 5.6  แสดงการเก็บขอมูลของงาน
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด
JOB_NO INTEGER เก็บลําดับของงาน

JOB_CODE CHAR(10) เก็บเลขที่งาน (WO.XXXX)
JOB_NAME CHAR(30) เก็บชื่องาน

SYSTEM_NO INTEGER เก็บลําดับที่ของระบบ (จาก Table SYSTEM)
SYSTEM_QTY INTEGER เก็บจํานวนระบบที่ตองผลิต
 BOARD_QTY INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต
RECEIVE_ON DATE เก็บวันที่รับงาน

START_ON DATE เก็บวันที่ตองเร่ิมผลิต
END_ON DATE เก็บวันที่ตองผลิตสําเร็จ

JOB_PRIORITY INTEGER เก็บความสําคัญของงาน (1:เรงดวน,2:ธรรมดา)
QUEUE_IN DATE เก็บวันที่งานเริ่มอยูในคิว

QUEUE_OUT DATE เก็บวันที่งานออกจากคิว
START_PROC DATE เก็บวันที่เร่ิมผลิตจริง

END_PROC DATE เก็บวันที่งานผลิตสําเร็จ
IS_QUEUE BOOLEAN TRUE:งานยังอยูในคิว,FALSE:งานไมอยูในคิว

IS_PROCESS BOOLEAN TRUE:งานอยูในกระบวนการผลิต
FALSE:งานไมอยูในกระบวนการผลิต

IS_SUCCESS BOOLEAN TRUE:งานยังไมสําเร็จ,FALSE:.งานผลิตสําเร็จแลว

ตารางที่ 5.7  แสดงการเก็บขอมูลของกระบวนการผลิต
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด
PROC _NO INTEGER เก็บลําดับของกระบวนการผลิต

PROC _NAME CHAR(30) เก็บชื่อของกระบวนการผลิต
PROC _DESCRP CHAR(50) เก็บคําอธิบายของกระบวนการผลิต

ตารางที่ 5.7 เปนการเก็บขอมูลของกระบวนการผลิตแผน PCB โดยจะจัดเก็บลําดับ
ของกระบวนการซึ่งปจจุบันแบงออกไดเปน 3 กระบวนการใหญๆตามจํานวนพนักงานที่ปฏิบัติ
งานในแตละกระบวนการ โดยแบงออกเปนการตัดและเจาะ  การชุบ  การสกรีน
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ตารางที่ 5.8  แสดงการเก็บรายละเอียดของกระบวนการผลิต
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด
PROC _NO INTEGER เก็บลําดับของกระบวนการผลิต
TIME_NO INTEGER เก็บลําดับของเวลาของการผลิต

BOARD _QTY INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิตได
BOARD _TIME INTEGER เก็บเวลาที่ตองใชในการผลิต

ตารางที่ 5.8 ใชสําหรับเก็บรายละเอียดยอยๆที่จะตองใชในการวางแผนการผลิต เชน
เวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการซึ่งไดจากการเก็บขอมูลในบทที่ 4 แลวนํามาเปนขอ
มูลนําเขาในสวนนี้

ตารางที่ 5.9  แสดงการเก็บขอมูลของวันหยุด
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

HOLIDAY_NO INTEGER เก็บลําดับของวันหยุด
HOLIDAY_DATE DATE เก็บ วัน/เดือน/ป ที่เปนวันหยุด (ไมรวมเสาร

อาทิตย)
HOLIDAY_NAME CHAR(50) เก็บชื่อของวันหยุดเชน วันสงกรานต

ตารางที่ 5.9 เปนการกําหนดวันหยุดตางๆในชวงระยะเวลาของการวางแผนการผลิตซึ่ง
คามาตรฐานของโปรแกรมคือการกําหนดวันหยุดเสารและวันอาทิตยสวนวันหยุดสําคัญอื่นๆ
นั้นผูใชจะเปนผูกําหนดลงไปในโปรแกรม

ตารางที่ 5.10  แสดงการเก็บขอมูลของเวลาทํางานของแตละวัน
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

USE_DATE DATE เก็บ วัน/เดือน/ป ที่ทํางาน
USE_TIME INTEGER เก็บเวลาที่ทํางาน
OT_FLAG CHAR(1) Y:ทํา OT N:ไมทํา OT สําหรับวันหยุด

ตารางที่ 5.10 เปนการกําหนดเวลาการทํางานในตอนเริ่มตนของวันทํางานนั้นๆ ตัว
อยางเชน วันนี้เปนวันทํางานซึ่งในวันนี้สามารถกําหนดไดวาจะทํางานลวงเวลาหรือไม ถาไม
ทํางานลวงเวลาคาเริ่มตนของเวลาในการทํางานในวันนี้จะมีคาเทากับ 480 นาที แตถาผูวางแผน



                                                                                                                                                  55

กําหนดใหมีการทํางานลวงเวลาขึ้นก็สามารถจะระบุลงไปไดในสวนนี้ ซ่ึงการทํางานลวงเวลานี้
จะมีผลตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดมากขึ้นตอวันดวย

ตารางที่ 5.11  แสดงการเก็บขอมูลของการผลิตแตละวัน
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

PROC_DATE DATE เก็บวันที่ทําการผลิต
PROC_NO INTEGER เก็บลําดับของกระบวนการผลิต
JOB_NO INTEGER เก็บลําดับของงาน

BOARD_QTY INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต
BOARD_SUC INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานที่ผลิตสําเร็จ
BOARD_REM INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานคงเหลือที่ตองผลิตตอ
BOARD_MAX INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานสูงสุดที่สามารถผลิตได

PROC_SUS BOOLEAN TRUE:หยุดการผลิต,FALSE:ทําการผลิต

ตารางที่ 5.11 เปนการเก็บขอมูลของการผลิตในแตละวันที่มีการผลิตเกิดขึ้น ซ่ึงจะแบง
ตามกระบวนการผลิตโดยโปรแกรมจะวางแผนการผลิตไวในตอนเริ่มตนของแตละวันที่มีการ
ผลิตแยกตามกระบวนการผลิต จากนั้นเมื่อมีการผลิตเกิดขึ้นแลวตอนสิ้นสุดของวันทํางานผูวาง
แผนจะตองนําผลลัพธที่เกิดขึ้นจริงจากการผลิตในกระบวนการมาปอนเปนขอมูลเพื่อเปรียบ
เทียบกับแผนการที่ไดวางไว ถาผลการผลิตเปนไปตามแผนโปรแกรมจะวางแผนในสวนของ
วันตอไปสําหรับงานอื่นๆที่รอผลิตอยูในคิว แตถาไมเปนไปตามแผนโปรแกรมจะวางแผนให
ผลิตในสวนที่เหลือตอสําหรับวันตอไป
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5.2.2  การออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแผนวงจรไฟฟา

ในการออกแบบนี้ไดใชโปรแกรม Delphi 5  สรางสวนประกอบตางๆขึ้นมา โดยวิธี
การสรางนั้นไดทําการออกแบบสวนประกอบยอยๆ (Module) ในการเก็บขอมูลใหเปนระบบ
ซ่ึงไดออกแบบไว 4 สวนดังนี้

5.2.2.1 สวนการกําหนดคา (Module 1 ; M1)
ในสวนนี้เปนการกําหนดขอมูลตางๆที่ตองใชในโปรแกรมประกอบดวย

M11 : ช้ินงาน
สําหรับกําหนดรายละเอียดของชิ้นงาน
- ช่ือช้ินงาน
- คําอธิบายชิ้นงาน

M12 : โมดูล
สําหรับกําหนดรายละเอียดของโมดูล
- ช่ือโมดูล
- คําอธิบายโมดูล

M13 : ระบบ
สําหรับกําหนดรายละเอียดของระบบ
- ช่ือระบบ
- คําอธิบายระบบ

M14 : กระบวนการผลิต
สําหรับกําหนดรายละเอียดของกระบวนการผลิต
- ช่ือกระบวนการผลิต
- คําอธิบายกระบวนการผลิต
- เวลาที่ใชในการผลิต

M15 : วันหยุด
สําหรับกําหนดวันหยุดใหกับระบบ
- วัน / เดือน / ป ที่หยุด
- ช่ือของวันหยุดนั้น ๆ

M16 : เร่ิมตนระบบใหม
สําหรับการลางขอมูลเพื่อเริ่มตนระบบใหมโดยตองกําหนดวันที่ตองการจะ

เร่ิมตนใหม เมื่อเริ่มตนระบบใหมขอมูลเดิมจะถูกลบทิ้งหมด
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5.2.2.2 สวนการรับงานเขาสูโปรแกรม (Module 2 ; M2)
ในสวนนี้จะเปนสวนที่ใชสําหรับการทํางานในแตละวันประกอบดวย

M21 : ปอนและแกไขงาน
1. ปอนขอมูลงานใหม สําหรับปอนขอมูลงานใหมซ่ึงตองใสขอมูลตางๆดัง

นี้
- เลขที่งาน (WO.XXXX) โปรแกรมจะเปนตัวกําหนดเลขที่งานเอง
- ช่ืองาน
- ประเภทระบบ จะเปนแบบใหเลือก
- จํานวนระบบที่ตองผลิต
- ความสําคัญของงาน ( 1 : เรงดวน , 2 : ธรรมดา)
- วันกําหนดเริ่มผลิต
- วันกําหนดเสร็จ

เมื่อปอนขอมูลตางๆแลวถาหากตองการที่จะตรวจสอบวางานที่รับมาใหมมี
ผลกระทบกับงานอื่นๆหรือไมผูใชสามารถใหโปรแกรมวิเคราะหใหดูได โดย
โปรแกรมจะแสดงงานที่มีผลกระทบ แยกเปน งานที่คาดวาจะสําเร็จชากวากําหนด
และ งานที่คาดวาจะสําเร็จทันกําหนด โดยผูวางแผนจะเปนคนตัดสินใจวาจะรับงาน
หรือไม
M22 : การจัดคิวงาน

สําหรับนํางานที่อยูในคิวเขากระบวนการผลิต โดยที่โปรแกรมจะเรียงงานใน
คิวใหตามขอมูลตอไปนี้
1. เรียงลําดับงานตามความสําคัญ (Priority) ซ่ึงไดแบงแยกเปน 3 ระดับคือ

1.1 งานสําคัญเรงดวน หมายถึงงานที่ลูกคาภายนอกบริษัทเปนผูส่ังเขามาใหทํา
การผลิต ซ่ึงถาการผลิตใดๆเกิดความลาชาขึ้นก็จะสงผลเสียตอบริษัทในรูป
ของการถูกปรับตามสัญญาที่ไดมีการตกลงกันไว โดยลําดับความสําคัญของ
งานประเภทนี้จะมีความสําคัญเปน 1

1.2 งานธรรมดา  หมายถึงงานที่ผลิตเพื่อสนับสนุนการใชงานภายในองคกรดวย
กันเอง เชนการผลิตแผน PCB ใหกับกองตางๆภายในบริษัท ซ่ึงลําดับความ
สําคัญของงานประเภทนี้จะมีความสําคัญเปน 2

2. เมื่อจัดลําดับความสําคัญแลวจะจัดเรียงตามวันที่ตองการใชเปนสวนตอไป ซ่ึงวันที่
ตองการใชงานนี้จะถูกระบุอยูในใบแจงผลิตที่หนวยประกอบสงมาใหหนวยควบ
คุมการผลิตเปนผูวางแผนการผลิตแผน PCB
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3. ขอมูลสุดทายที่ใชในการจัดลําดับคือ จํานวนชิ้นงานที่ผลิต เนื่องจากวาเวลาที่ใช
ในการผลิตนั้นเปนสัดสวนโดยตรงกับจํานวนชิ้นงานที่ผลิต ถาการผลิตมีจํานวน
มากเวลาที่ใชก็จะมาก ซ่ึงในการจัดลําดับนี้จะเรียงคาจากเวลาที่ใชนอยไปหาเวลา
ที่ใชมากตามหลักการของ Shortage Processing Time (SPT)

M23 : เวลาที่ใชในการผลิต
สําหรับกําหนดเวลาที่ใชในการผลิตแตละวัน โดยเวลานี้จะมีผลตอจํานวนชิ้น

งานสูงสุดที่สามารถผลิตไดในแตละวันและในแตละกระบวนการผลิต
M24 : จําลองการผลิต

สําหรับจําลองการผลิตในแตละวัน
5.2.2.3 การสรุปผล (Module 3 ; M3)

เปนสวนที่ใชในการสรุปผลการผลิต
M31 : จํานวนชิ้นงานกับกระบวนการผลิต

เปรียบเทียบ จํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได และ จํานวน
ช้ินงานคงเหลือ สําหรับแตละกระบวนการผลิต ตามชวงเวลาที่กําหนด

M32 : จํานวนงานแยกตามประเภทของระบบ
เปรียบเทียบจํานวนงานที่ผลิตโดยแยกตามประเภทของระบบ

  M33 : จํานวนชิ้นงานแยกตามประเภทของชิ้นงาน
เปรียบเทียบจํานวนชิ้นงานที่ผลิตโดยแยกตามประเภทของชิ้นงาน

M34 : จํานวนงานแยกตามสถานะของงาน
เปรียบเทียบจํานวนชิ้นงานโดยแยกเปน งานที่อยูในคิว งานที่กําลังผลิต งานที่
สําเร็จแลว

M35 : จํานวนงานที่สําเร็จแลว
เปรียบเทียบจํานวนงานที่ผลิตสําเร็จแลวโดยแยกเปน งานที่สําเร็จกอนกําหนด
งานที่สําเร็จตามกําหนด งานที่สําเร็จชากวากําหนด

5.2.2.4  สวนการออกรายงาน
เปนสวนที่ใชออกรายงาน

M41 : แสดงรายงานงานที่ผลิตเสร็จแลว
M42 : แสดงรายงานงานที่คางในคิว
M43 : แสดงรายงานงานที่กําลังทําการผลิต



                                                                                                                                                  59

รูปที่ 5.2 สวนประกอบตางๆของโปรแกรม

จากรูปแสดงถึงโครงสรางของสวนประกอบตางๆภายในโปรแกรม ซ่ึงแบงออกเปน 4
สวนใหญๆ คือสวนของการกําหนดคา  สวนการลงทะเบียนรับงาน  สวนการสรุปผลการผลิต
และสวนการรายงานผลของการผลิต

เมนูหลัก

สวนการกําหนดคา สวนการรับงาน สวนการสรุปผล สวนการรายงาน

กําหนดชิ้นงาน

กําหนดโมดูล

กําหนดระบบ

กําหนดกระบวน
การผลิต

กําหนดวันหยุด

การ Reset
Program

การปอนขอมูลงาน

การจัดคิวงาน

การกําหนดเวลา
ท่ีใชผลิต

การจําลองการผลิต

การเปรียบเทียบ
จํานวนชิ้นงาน

จํานวนงาน
กับระบบ

จํานวนงาน
แยกตามประเภท

จํานวนงาน
แยกตามสถานะ

จํานวนงาน
ท่ีผลิตเสร็จ

รายงานงานที่
ผลิตเสร็จ

รายงานงานที่
อยูระหวางผลิต

รายงานงานที่
รอการผลิต
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5.3  การออกแบบหนาจอของโปรแกรม

ในการออกแบบหนาจอของโปรแกรมนั้นไดทําการออกแบบแตละสวนประกอบยอยๆ
ของแตละโมดูลดังนี้

รูปที่ 5.3  แสดงหนาจอของ M1 สวนการกําหนดคา

เปนสวนที่ใชเลือกกําหนดคาเริ่มตนของ ชิ้นงาน  โมดูล  ระบบ  กระบวนการผลิต  วัน
หยุด และการเริ่มตนโปรแกรมใหม
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รูปที่ 5.4  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M11 การกําหนดชิ้นงาน

เปนการปอนขอมูลในสวนของชื่อช้ินงานและรายละเอียดตางๆของชิ้นงานเหลานั้น 
เก็บไวเปนฐานขอมูลสําหรับการคํานวณหาจํานวนชิ้นงานที่จะตองทําการผลิต และผูวางแผน
สามารถคนหาชื่อช้ินงานไดตามลําดับการปอนขอมูลหรือเรียงตามชื่ออักษรของชิ้นงานก็ได
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รูปที่ 5.5  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M12 การกําหนดโมดูล

เปนการกําหนดชื่อโมดูลและรายละเอียดตางๆของโมดูล ซ่ึงในโมดูลก็จะประกอบไป
ดวยจํานวนชิ้นงาน (แผน PCB) ที่ไดกําหนดไปแลวในสวนของการกําหนดชิ้นงาน ตัวอยางเชน
Power Supply Unit จะประกอบไปดวย PSU_PCB1 , PSU_PCB2 , PSU_PCB3 เปนตน
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รูปที่ 5.6  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M13 การกําหนดระบบ

เปนการกําหนดระบบเพื่อใหทราบวาในระบบนั้นประกอบดวยโมดูลใดบางและแตละ
โมดูลมีจํานวนเทาใด ซ่ึงโปรแกรมจะใชในการคํานวณจํานวนชิ้นงานทั้งหมดในระบบนั้น โดย
มีหลักเกณฑดังนี้
 จํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต = จํานวนชิ้นงานในโมดูล * จํานวนโมดูลในระบบ * จํานวนระบบ
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รูปที่ 5.7  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M14 การกําหนดกระบวนการผลิตและเวลาการผลิต

เปนการกําหนดกระบวนการผลิตและเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ ซ่ึง
เวลาสําหรับการผลิตนี้จะแบงออกเปน 3 กระบวนการคือ กระบวนการตัดและเจาะชิ้นงาน
กระบวนการชุบชิ้นงาน  กระบวนการสกรีนชิ้นงาน โดยเวลาที่ใชในการคํานวณจะแตกตางกัน
ออกไปขึ้นอยูกับรูปแบบของสมการที่นํามาใชในการคํานวณ ตัวอยางเชนการคํานวณเวลาที่ใช
สําหรับการตัดและเจาะชิ้นงานนั้นจะใชสมการ y = 0.0288x2  + 6.5405x มาคํานวณโดยที่คา y
จะหมายถึงเวลาที่ใชในการผลิต สวนคา x จะหมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิต
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รูปที่ 5.8  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M15 การกําหนดวันหยุด

เปนการกําหนดวันหยุดตางๆเพื่อใหการวางแผนนั้นตรงกับความเปนจริงของการ
ทํางาน โดยจะทําการปอนขอมูลลวงหนากอนการวางแผนแลวเมื่อถึงกําหนดวันหยุดนั้นๆ
โปรแกรมจะขามการวางแผนไปยังวันตอไปเพื่อใหการคํานวณมีความถูกตอง
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รูปที่ 5.9 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M16 การเริ่มตนระบบใหม

เปนการเริ่มตนระบบใหมในกรณีที่การวางแผนและขอมูลในอดีตไมมีความสําคัญที่จะ
ตองถูกจัดเก็บอีกตอไป และยังใชในการเริ่มตนของการใชงานโปรแกรมนี้ดวย
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รูปที่ 5.10  แสดงหนาจอของโมดูล M2 การรับงานเขาสูโปรแกรม

เปนการแสดงหนาจอของโมดูล M2 ซ่ึงเปนสวนของการลงทะเบียนรับงานเขาสู
โปรแกรม ประกอบดวยโมดูลยอยคือ การปอนและแกไขขอมูลงาน , การจัดคิวงาน , เวลาที่ใช
ในการทํางาน(ภายใน 1 วัน) , การจําลองการทํางาน (Simulation)
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รูปที่ 5.11 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M21 การปอนและแกไขขอมูลงาน

เปนการปอนขอมูลที่เกี่ยวกับการลงทะเบียนงาน (Register) เมื่อมีงานเขามา ซ่ึงในสวน
นี้ผูวางแผนจะตองเลือกชื่อระบบที่จะทําการผลิตจากคอลัมน ช่ือระบบ จากนั้นจึงเลือกจํานวน
ที่จะทําการผลิต โปรแกรมจากทําการคํานวณจํานวนชิ้นงานที่จะผลิตใหเอง  จากนั้นจึงกําหนด
ความสําคัญของงานซึ่งในโปรแกรมนี้สามารถเลือกได 2 ระดับคือ

1. ความสําคัญของงานแบบเรงดวน (ในกรณีที่เปนลูกคาภายนอก)
2. ความสําคัญของงานแบบธรรมดา (ในกรณีที่เปนการผลิตใหกับหนวยงานภายใน

บริษัทดวยกัน)
เมื่อผูวางแผนปอนขอมูลตางๆครบถวนตามที่ตองการแลวจึงกดปุมวิเคราะหงานเพื่อ

จําลองสถานการณวาภายใตเงื่อนไขที่กําหนดจะสามารถผลิตไดทันกับความตองการหรือไม
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รูปที่ 5.12 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M22 การจัดคิวงาน

เปนสวนของการจัดคิวในการทํางานซึ่งโปรแกรมจะจัดลําดับในการทํางานให ซ่ึงเมื่อ
โปรแกรมจัดลําดับใหแลวผูวางแผนจะตองเลือกตัดสินใจเองวาจะออกคําสั่งผลิตตามคิวที่
โปรแกรมจัดไวใหหรือไม ขึ้นอยูกับผูวางแผนเปนคนตัดสินใจเอง
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รูปที่ 5.13  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M23 การกําหนดเวลาที่ใชในการผลิตของแตละวัน

เปนการกําหนดเวลาของการทํางานใน 1 วัน ตัวอยางเชนการทํางาน 1 วันจะมีเวลาที่
ตองใชในการปฏิบัติงานเทากับ 480 นาที แตถาเกิดกรณีที่ตองการเพิ่มกําลังการผลิตขึ้นก็
สามารถที่จะกําหนดใหมีการทํางานลวงเวลา  (Over Time) ได
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รูปที่ 5.14 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M24 การจําลองการผลิต (Production Simulation)

เปนการจําลองการผลิตในแตละวันของแตละกระบวนการผลิตโดยในคอลัมนช่ือตอง
ผลิต เปนการแสดงถึงการวางแผนวาแตละกระบวนการจะสามารถผลิตงานไดจํานวนเทาใด
ของแตละวันสวนคอลัมนช่ือ ผลิตได จะเปนการแสดงถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริงสําหรับ
แตละวัน ซ่ึงผูวางแผนจะตองเปนผูปอนขอมูลลงในคอลัมนชื่อ ผลิตได ทุกๆวันของการทํางาน
เพื่อเปนการปรับขอมูลใหเปนปจจุบัน (Update Data) สวนถาการผลิตนั้นเปนไปตามแผนที่ได
วางไวก็ไมจําเปนตองแกไขขอมูลในสวนนี้  เมื่อแกไขแลวจึงทําการบันทึกขอมูลเก็บไว
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รูปที่ 5.15  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M211 การวิเคราะหงาน

เปนโมดูลยอยที่ทํางานรวมกับโมดูล M21 เพื่อใชในการวิเคราะหการทํางาน โดย
โปรแกรมจะทําการจําลองวันที่งานจะเสร็จแลวเปรียบเทียบกับกําหนดวันเสร็จ แลวแสดงออก
มาใหผูวางแผนไดทราบวางานจะเสร็จทันตามกําหนดหรือไม
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รูปที่ 5.16  แสดงหนาจอของโมดูล M3 การสรุปผลการผลิต

เปนการแสดงโมดูล M3 ซ่ึงเปนการสรุปผลการผลิต ประกอบดวยโมดูลยอย คือ การ
สรุปจํานวนชิ้นงานและกระบวนการผลิต , จํานวนชิ้นงานและประเภทของระบบ , จํานวนชิ้น
งานที่ผลิต , จํานวนงานที่ยังอยูในคิว ที่อยูระหวางการผลิต และที่ผลิตเสร็จแลว และ สรุป
จํานวนงานที่เสร็จกอนกําหนด ตรงตามกําหนด และลาชากวากําหนด
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รูปที่ 5.17 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M31 สรุปจํานวนชิ้นงานที่ผลิตของแตละกระบวนการ

เปนสวนแสดงผลการสรุปขอมูลของการผลิตในแตละกระบวนการตามชวงวันและ
เวลาที่ผูวางแผนตองการทราบสรุปขอมูล เพื่อใชเปนแนวทางในการพิจารณาวาชวงเวลาใดของ
เดือนใดที่มีภาระงาน (Work Load) เปนจํานวนมากนอยเพียงใดเมื่อเทียบกับกําลังการผลิตของ
กระบวนการนั้นๆ
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รูปที่ 5.18  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M32 การสรุปจํานวนงานกับประเภทระบบ

เปนการสรุปงานทั้งหมดวาจําแนกออกเปนระบบใดบาง จํานวนเทาใด เปรียบเทียบ
เปนเปอรเซนตของงานเพื่อเปนขอมูลที่จะใชรายงานผูบริหารระดับสูงตอไป
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รูปที่ 5.19  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M33 การสรุปจํานวนชิ้นงานที่ผลิตตามประเภทชิ้นงาน

เปนการสรุปจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไปทั้งหมด โดยการแสดงเปนรูปกราฟเพื่อใชเปนขอ
มูลในการรายงานตอหัวหนาหนวยควบคุมการผลิต
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รูปที่ 5.20  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M34 การสรุปจํานวนงานแยกตาม ในคิว/ผลิต/สําเร็จ

เปนการรายงานสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิต ณ. วันใดๆ เพื่อใหทราบวามีงาน
ที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลว , งานที่กําลังผลิต , งานที่รอผลิต เปนสัดสวนเทาใด
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รูปที่ 5.21  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M34 การสรุปจํานวนงานที่สําเร็จกอน/ตามเวลา/ลาชา

เปนการสรุปจํานวนงานทั้งหมดที่ไดผลิตไปวามีงานใดบางที่ผลิตเสร็จกอนกําหนด 
ผลิตทันตามกําหนด   ผลิตเสร็จลาชากวากําหนด  สรุปเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นต
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รูปที่ 5.22 แสดงหนาจอของโมดูล M4 การรายงาน

เปนการแสดงโมดูล M4 ซ่ึงเปนการรายงาน ประกอบดวยโมดูลยอยคือ การรายงาน
งานที่ผลิตเสร็จ  งานที่ยังอยูในคิว  งานที่กําลังทําการผลิต เพื่อรายงานใหกับหัวหนาหนวยควบ
คุมการผลิตไดรับทราบความกาวหนาของงาน
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รูปที่ 5.23  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M41 การรายงาน

เปนการรายงานจํานวนงานที่เสร็จกอนกําหนด   เสร็จทันกําหนด   เสร็จลาชากวา
กําหนด เพื่อนําเสนอตอหัวหนาหนวยควบคุมการผลิตไดรับทราบ และหาสาเหตุสําหรับงานที่
ลาชาวาเกิดจากอะไร เพื่อที่จะไดเปนขอมูลสําหรับรายงานผูบริหารระดับสูงตอไป
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รูปที่ 5.24  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M42 การรายงานงานคางในคิว

เปนการรายงานจํานวนงานที่ยังคงเหลืออยูสําหรับรอการผลิต ซ่ึงจะทําใหผูวางแผนได
เห็นถึงปริมาณงานที่ยังคงคางอยู  สําหรับในกรณีของการรับงานใหมเขามาจึงตองพิจารณางาน
ที่เหลืออยูดวยวามีปริมาณเทาใดแลวจึงสามารถกําหนดการเริ่มผลิตของงานใหมนั้นได
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รูปที่ 5.25 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M43 การรายงานงานที่อยูระหวางการผลิต

เปนการรายงานงานที่อยูระหวางการผลิต เพื่อใหทราบถึงสถานะปจจุบันของการผลิต
ที่เปนอยูและรายงานใหกับหัวหนาหนวยควบคุมการผลิตไดรับทราบ
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5.4 การออกแบบการวางแผนการประกอบแผนวงจรไฟฟา

ในการออกแบบการวางแผนการประกอบนั้นไดใชโปรแกรม Microsoft Project  มา
ชวยในการวางแผน โดยท่ีขอมูลนําเขาที่จะปอนเขาไปในโปรแกรมนั้นจะประกอบดวย กิจ
กรรม (Activity)  เวลาที่ใชสําหรับแตละกิจกรรม (Processing Time)  ขั้นตอนของแตละกิจ
กรรม (Predecessor)   ผูปฏิบัติงานในแตละกิจกรรม (Resource)  กําหนดวันเริ่มตน (Start Date)
กําหนดวันสิ้นสุด (Finish Date)  ซ่ึงสามารถแสดงไดดังนี้

5.4.1 การวางแผนการประกอบ

รูปที่ 5.26 แสดงการวางแผนการประกอบแผนวงจรไฟฟาของอุปกรณ NDB

ผูวางแผนจะใชขอมูลจากการศึกษาเวลามาตรฐานสําหรับการประกอบแผนวงจรไฟฟา
ของอุปกรณ NDB มาเปนขอมูลนําเขาในการวางแผนการประกอบ พรอมทั้งกําหนดผูปฏิบัติ
งานลงไปเพื่อใหตรงกับความเปนจริงในการทํางาน
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5.4.2 การติดตามความกาวหนาของงาน

รูปที่ 5.27 แสดงการติดตามงานการประกอบแผนวงจรไฟฟาของอุปกรณ NDB

จากแผนการประกอบผูวางแผนจะตองติดตามความกาวหนาของงานเพื่อใหงานดําเนิน
ไปตรงตามแผนที่ไดวางไวมากที่สุด และตองรายงานผลการประกอบใหกับหัวหนางานและผู
บริหารไดรับทราบความกาวหนาตลอดเวลา เพื่อที่จะหาทางแกไขในกรณีที่การผลิตไมเปนไป
ตามแผนที่กําหนดไว
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5.4.3 การแสดงภาระงานของผูปฏิบัติงาน

รูปที่ 5.28 แสดงภาระงานของผูปฏิบัติงาน

เปนการแสดงใหผูวางแผนทราบถึงภาระงานของผูปฏิบัติงานวาในชวงเวลานั้นผู
ปฏิบัติงานมีงานที่จะตองทําในปริมาณที่มากเกินไปหรือไม เพื่อที่จะไดเปนขอมูลในการวาง
แผน ซ่ึงถาพบวาผูปฏิบัติงานคนใดที่มีงานมากเกินไปจะตองหาทางแกไขดวยวิธีการตางๆเชน
กระจายงานออกไปใหกับผูปฏิบัติงานคนอื่นๆ เปนตน



บทที่ 6
การทดสอบและวิเคราะหผล

ในขณะที่ออกแบบโปรแกรมเสร็จเรียบรอยก็มีการทดสอบตางๆไดแก การทดสอบ
ความผิดพลาดของโปรแกรมขณะใชงาน การทดสอบขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมวาตรง
ตามที่ไดวางรูปแบบไวหรือไม หลังจากนั้นจึงไดนําโปรแกรมไปดําเนินการใชงานโดยใชขอ
มูลจากการวางแผนการผลิตจริง  ซ่ึงการทดสอบและวิเคราะหผลจะแบงไดเปน 2 สวนคือระบบ
การจัดการฐานขอมูลและระบบการตัดสินใจสําหรับชวยในการวางแผนการผลิต

6.1 การทดสอบระบบการจัดการฐานขอมูล

รูปแบบของการจัดการฐานขอมูลอยูในสวนของการนําเขาขอมูล การคนหาขอมูล การ
แกไข การพิมพรวบรวมเปนรายงาน สามารถกระทําไดที่โปรแกรมและถูกจัดเก็บอยูในแฟมขอ
มูลที่มีชื่อวา Database การนําเขาขอมูลสามารถกระทําไดงายและใชเวลานอย การทดสอบ
กระทําโดยการเปรียบเทียบการใชฐานขอมูลแบบเดิมและระบบฐานขอมูลที่สรางขึ้นใหม
สามารถสรุปไดดังนี้

6.1.1 การจัดเก็บขอมูล
ระบบเดิม : ไมมีการรวบรวมจัดเก็บขอมูลของชิ้นงานที่จะผลิต และขอมูลอยูอยางไม

      เปนระเบียบ
ผลที่เกิด   : บางครั้งเมื่อตองการใชขอมูลพบวาขอมูลที่ไดไมถูกตอง ทําใหตองมีการ

แกไขจึงเกิดความลาชาขึ้นและโดยเฉลี่ยใชเวลาในการเรียกคนตอคร้ังเทา
กับ 15 นาที

ระบบใหม : มีการจัดเก็บขอมูลอยางเปนระเบียบและสามารถเรียกคนหาดูไดจากหนา
       จอของโปรแกรมไดทันที

ผลที่เกิด   :  ขอมูลถูกจัดเก็บอยูในที่ๆเดียวทําใหมีความถูกตองของขอมูล
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6.1.2 การเรียกใชขอมูล
ระบบเดิม : คนหาขอมูลจากแฟมเอกสาร
ผลที่เกิด   : ใชเวลามากในการคนหา
ระบบใหม : เรียกดูจากคอมพิวเตอรและสามารถพิมพผลออกมาดูได
ผลที่เกิด    : คนหาไดสะดวกรวดเร็วซ่ึงชวยลดเวลาลงไปไดมาก

6.1.3  การสรุปผลในรูปแบบรายงาน
ระบบเดิม : รวบรวมขอมูลแลวนํามาจัดพิมพเปนรายงาน
ผลที่เกิด   : ใชเวลามากในการรวบรวมและพิมพรายงาน
ระบบใหม : ขอมูลอยูในสวนของฐานขอมูลที่ไดจากการผลิต
ผลที่เกิด    : พิมพรายงานจากตัวโปรแกรมไดทันที

6.1.4  การสรุปผลในรูปแบบกราฟ
ระบบเดิม : รวบรวมขอมูลแลวนํามาจัดทํากราฟดวยโปรแกรม Excel
ผลที่เกิด   : ใชเวลามากในการรวบรวมและจัดทํา
ระบบใหม : ขอมูลอยูในสวนของฐานขอมูลที่ไดจากการผลิต
ผลที่เกิด    : พิมพกราฟแสดงผลการผลิตจากตัวโปรแกรมไดทันที

6.1.5  การสอบถามขอมูล
ระบบเดิม : ไมสามารถใหคําตอบไดวางานจะเสร็จเมื่อใด ใชการประมาณการณ
ผลที่เกิด   : อาจเกิดความผิดพลาดในการประมาณการณทําใหขาดความนาเชื่อถือ
ระบบใหม : มีการกําหนดเวลาการผลิตอยางเปนระบบดวยโปรแกรมที่สรางขึ้น
ผลที่เกิด    : สามารถจําลองเหตุการณไดวางานจะเสร็จทันกําหนดหรือไมถาเงื่อนไข

      ของการผลิตเปลี่ยนแปลงไป

6.1.6  การติดตามงาน
ระบบเดิม : ไมมีการติดตามงานเนื่องจากไมมีแผนการดําเนินงาน
ผลที่เกิด   : พนักงานไมมีความกระตือรือรนที่จะทํางานใหเร็วขึ้น
ระบบใหม : มีแผนการดําเนินการของงานและมีการติดตามความกาวหนาของงาน
ผลที่เกิด    : พนักงานมีความกระตือรือรนในการทํางาน และสามารถทราบ

      สถานการณตางๆของการผลิตไดตลอดเวลา



                                                                                                                                                       88

ตารางที่ 6.1 แสดงสรุปขอเปรียบเทียบระหวางระบบการจัดการฐานขอมูลเดิมกับระบบใหม

หัวขอ ระบบเดิม ระบบใหม
1. การจัดเก็บขอมูล เก็บอยู ในรูปแฟมขอมูล  

อาจเกิดการสูญหาย และ
ความลาชาในการคนหา

เก็บไวใน Hard Disk ของ
เครื่องคอมพิวเตอร มีความ
รวดเร็วในการคนหา

2. การเรียกใชขอมูล ใชเวลาในการคนหาเรียก
ใชนาน

รวดเร็วและสามารถเรียกใช
ขอมูลไดงาย

3. การสรุปผลในรูปแบบรายงาน ใชเวลาในการรวบรวมขอ
มูลและตองมาพิมพเปนราย
งานอีกดวย

สามารถสรุปผลได จ าก
โปรแกรมและสั่งพิมพออก
ทาง Printer ไดทันที

4. การสรุปผลในรูปแบบกราฟ ใชเวลาในการรวบรวมขอ
มูลและตองมาจัดทํากราฟ
ดวยโปรแกรม Excel

สามารถสรุปผลได จ าก
โปรแกรมและสั่งพิมพออก
ทาง Printer ไดทันที

5. การสอบถามขอมูล ไมสามารถบอกไดวางาน
จะเสร็จเมื่อใด

โปรแกรมจะวางแผนและ
กําหนดเวลาเสร็จงานให

6. การติดตามงาน ไมมีการติดตามงานทําให
พ นั ก ง า น ข า ด ค ว า ม
กระตือรือรนในการทํางาน 
และเมื่อมีปญหาเกิดขึ้นก็ไม
สามารถที่จะทราบไดอาจ
กอใหเกิดความลาชาของ
งาน

พ นั ก ง า น มี ค ว า ม
กระตือรือรนในการทํางาน
มากขึ้น และเมื่อมีปญหา
เกิดขึ้นก็สามารถที่จะทราบ
และหาทางแกไขไดทันที
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6.2 การทดสอบการวางแผนการจัดลําดับงาน

การทดสอบนี้จะเริ่มตนรับงานเขาสูโปรแกรม ซ่ึงในสภาวะเริ่มตนของระบบการผลิต
แผนวงจรไฟฟานั้นไมมีงานอยูในระบบ เมื่อมีงานเขามาจึงไดเร่ิมทดลองใชโปรแกรมทําการ
จําลองการผลิตโดยงานแรกที่เขามาเพียงงานเดียวตอนเริ่มตนจะถูกดําเนินการกอนคืองาน
Security เชียงใหม ที่งานเขามาวันที่ 13/11/00  (First In First Out) จากนั้นก็ทดลองเก็บขอมูล
ไปจนกระทั่งถึงวันที่ 6/2/01 พบวามีงานเขามาในระบบจํานวน 31 งาน ตามตารางที่ 6.2 แสดง
งานที่เขามาระหวาง 13/11/00 ถึง 6/2/01  และนําขอมูลที่ไดไปเขียนกราฟเปรียบเทียบวันที่งาน
เสร็จจริงกับงานที่งานเสร็จตามโปรแกรมดังรูปที่ 6.1 และ 6.2  สวนขอมูลวันกําหนดสงมอบ
และวันที่งานเสร็จจริงจะแสดงดังรูปที่ 6.3 และ 6.4 ซ่ึงสามารถอธิบายไดดังนี้

1. จากกราฟรูปที่ 6.1 และ 6.2 จะเห็นวามีงานจํานวน 9 งานจาก 31 งาน ที่มีวันเสร็จ
งานจริงตางจากวันเสร็จงานจากโปรแกรม เมื่อวิเคราะหแลวพบวาการตัดสินใจ
วางแผนตามโปรแกรมจะใหความถูกตอง 71%

2. จากกราฟรูปที่ 6.3 และ 6.4 จะเห็นวามีงานจํานวน 7 งานจาก 31 งาน ที่งานเสร็จ
จริงเกิดความลาชากวากําหนดสงมอบ เมื่อวิเคราะหแลวพบวาการนําโปรแกรมมา
ใชในการวางแผนจะทําใหงานทันกําหนดสงมอบ 77.5%
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6.3  การทดสอบการจัดลําดับงาน

ในการจัดลําดับการผลิตนั้นโปรแกรมจะพิจารณาจากลําดับความสําคัญ , กําหนดสง
มอบ , ปริมาณชิ้นงานที่ผลิต ซ่ึงสามารถแสดงตัวอยางไดจากงานที่เขามาเมื่อวันที่  7/12/00
จํานวน 3 งานคือ UHF Transmitter นครศรีธรรมราช , ATIS กองทัพเรือ , VHF กอง วส. โดยที่
งาน ATIS กองทัพเรือมีความสําคัญมากที่สุด สวนอีก 2 งานมีความสําคัญเทากัน และมีกําหนด
สงมอบพรอมกันแตมีปริมาณการผลิตตางกัน ซ่ึงจะแสดงในตารางที่ 6.3
ตารางที่ 6.3 แสดงการจัดลําดับของโปรแกรมสําหรับการวางแผน
ลําดับ ชื่องาน จํานวน ความสําคัญ กําหนดสงมอบ จัดลําดับ

1 UHF#T 30 2 25/12/00 3
2 ATIS ทร. 80 1 25/12/00 1
3 VHF วส. 15 2 25/12/00 2

จากตารางเปนงานที่จะถูกจัดลําดับการผลิตซ่ึงถาไมมีกฎเกณฑในการจัดลําดับงานจะ
เห็นวาเราสามารถที่จะเลือกงานใดก็ไดเขาสูกระบวนการ  แตจากการสรางกฎเกณฑการจัด
ลําดับงานของโปรแกรมจะพิจารณาลําดับความสําคัญของงานกอนเปนอันดับแรก ซ่ึงจากตัว
อยางนี้พบวางาน ATIS ของกองทัพเรือมีความสําคัญเทากับ 1 เพราะเปนงานที่หนวยงานภาย
นอกสั่งเขามา จากนั้นเมื่อพิจารณาถึงลําดับความสําคัญแลวตอไปก็คือกําหนดการสงมอบและ
ทายที่สุดคือ จํานวนงานที่จะทําการผลิต
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รูปที่ 6.5 แสดงการจัดลําดับงานในวันที่ 7/12/00

จากการจัดลําดับดังกลาวเปนเพียงสวนประกอบในการตัดสินใจเทานั้นสวนการตัดสิน
ใจจริงๆ จะขึ้นอยูกับผูวางแผน และเหตุการณที่เกิดขึ้นในขณะนั้น โดยโปรแกรมจะสรางแผนที่
เหมาะสมตามรูปแบบที่ไดกําหนดไปในโปรแกรมเทานั้น
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6.4 สรุปผลการเปรียบเทียบ

จากการทดสอบและวิเคราะหผลสามารถจะแสดงผลการเปรียบเทียบระหวางกอนการ
จัดทําและหลังการจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตวาความถูก
ตองของแผนกับความเปนจริงที่เกิดขึ้นมีคาเพิ่มขึ้นจากเดิมซึ่งมีคาอยูที่ 42.9% เปน 71% อยาง
ไรก็ตามความถูกตองของการวางแผนก็ยังไมสามารถทําใหเกิดความถูกตองทั้งหมดไดเพราะ
ในการผลิตจริงนั้นมีปจจัยหลายอยางที่ทําใหการผลิตเบี่ยงเบนไปจากแผนที่ไดวางไว ซ่ึงจาก
การทดสอบผลในครั้งนี้ความเบี่ยงเบนที่เกิดขึ้นคือ ตัวพนักงานที่ปฏิบัติงานซึ่งบางชวงเวลาของ
การวางแผนนั้นพนักงานเกิดลาหยุดติดตอกันหลายวันทําใหในแผนกไมมีผูปฏิบัติงานซึ่งก็ได
แกไขดวยการใหพนักงานคนอื่นมาปฏิบัติงานแทนแตเนื่องดวยความชํานาญงานที่แตกตางกัน
สงผลใหการผลิตไมเปนไปตามแผน  และบางครั้งก็เกิดปญหากับตัวเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิต  รวมไปถึงการรอวัตถุดิบดวย  สวนผลของงานที่เสร็จทันกําหนดเวลาก็มีคาเพิ่มสูงขึ้น
คือเพิ่มขึ้นจากเดิม 65.7% เปน 77.5% รวมไปถึงเวลาที่ใชในการเรียกคนขอมูลตางๆในแตละ
คร้ังก็มีคาลดลงดวย โดยสามารถแสดงการเปรียบเทียบตางๆไดดังนี้

ตารางที่ 6.4 แสดงการเปรียบเทียบผลของระบบเดิมกับระบบใหม
หัวขอ ระบบเดิม ระบบใหม

1. ความถูกตองของการวางแผนจัดลําดับงาน 42.9% 71%
2. งานที่เสร็จตามกําหนด 65.7% 77.5%
3. เวลาที่ใชในการเรียกคนขอมูลตอคร้ัง 15 นาที 5 นาที



บทท่ี 7
สรุปผลและขอเสนอแนะ

7.1 สรุปผลการวิจัย

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการ
วางแผนการผลิตอุปกรณส่ือสารการบินในสวนของการผลิตแผนวงจรไฟฟา  โดยมีวัตถุ
ประสงคเพื่อจัดทําระบบฐานขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตและจัดทําระบบสนับสนุน
การตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตโดยใชหนวยควบคุมการผลิต กองการผลิต บริษัท
วิทยุการบินแหงประเทศไทย จํากัด เปนกรณีศึกษา จากการศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพการ
ทํางาน จนทําใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นจึงไดจัดสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการ
วางแผนและระบบฐานขอมูล ซ่ึงผลจากการสรางระบบดังกลาวสามารถสรุปไดดังนี้

7.1.1 การสรางระบบฐานขอมูลและระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
7.1.1.1 สวนการกําหนดคา ไดแก การกําหนดชิ้นงานที่ผลิต  กระบวนการผลิต

เวลาการผลิตสําหรับแตละกระบวนการ  วันหยุดตางๆ และการเริ่มตน
ระบบใหม

7.1.1.2 สวนการรับงาน ไดแก การปอนขอมูลงาน  การจัดลําดับงาน การกําหนด
เวลาที่ใชในการผลิตแตละวัน  การจําลองการทํางาน

7.1.1.3 สวนการสรุปผล ไดแก การสรุปจํานวนชิ้นงานกับกระบวนการผลิต , การ
สรุปจํานวนงานแยกตามประเภทของระบบ  การสรุปจํานวนงานแยกตาม
ประเภทของชิ้นงาน  การสรุปจํานวนงานแยกตามสถานะของงาน  การ
สรุปจํานวนงานที่เสร็จ

7.1.1.4 สวนการออกรายงาน ไดแก การรายงานที่ผลิตเสร็จแลว  การรายงานงาน
ที่กําลังผลิต  การรายงานงานที่ยังคงคางอยูในคิว

7.1.2 การสรางกฎเกณฑที่นํามาใชในการจัดลําดับการผลิต จะใชคาลําดับความ
สําคัญเปนอันดับแรก เมื่อจัดเรียงตามลําดับความสําคัญแลวจึงจะใชกําหนดสง
มอบงานเปนอันดับรองลงไปจากนั้นก็จะเปนจํานวนชิ้นงานที่จะตองผลิตและ
สุดทายคือใบมอบหมายงานที่เขามากอนจะไดรับการดําเนินการกอน
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7.1.3 เครื่องมือที่นํามาชวยในการสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในครั้งนี้คือ 
เครื่องไมโครคอมพิวเตอรโดยการเขียนโปรแกรมบน Delphi 5 ในสวนของ
การเก็บขอมูล   การจัดลําดับงาน   การรายงานการผลิต

7.1.4 ผลจากการใชโปรแกรมสามารถสรุปไดดังนี้
7.1.4.1 การสรางระบบการจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความเร็วในการจัดเก็บและ

รูปแบบการจัดเก็บที่เปนมาตรฐานทําใหคนหาทําไดถูกตองและรวดเร็ว
มากขึ้น

7.1.4.2 การตัดสินใจในการปอนงานเขาสูกระบวนการผลิตมีความถูกตองมากยิ่ง
ขึ้น

7.1.4.3 การวางแผนการประกอบมีความถูกตองและสอดคลองกับความเปนจริง
มากขึ้นเพราะมีการศึกษาเวลาที่เกิดจากสภาพการทํางานจริง และมีการ
วิเคราะหถึงภาระงานของผูปฏิบัติเพื่อนํามาเปนขอมูลประกอบการวาง
แผน

7.1.4.4 การผลิตสวนใหญจะสามารถผลิตไดทันกับกําหนดสงมอบที่ไดตกลงกัน
ไว ซ่ึงงานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบก็เนื่องมาจากมีงานที่เรงดวนกวา
เขามาแทรกในระหวางที่ทํางานนั้นอยูจึงทําใหตองเกิดความลาชาออกไป

7.1.4.5 มีระบบการติดตามงานทําใหพนักงานผูปฏิบัติมีความตื่นตัวอยูตลอดเวลา 
ซ่ึงสงผลใหเกิดผลดีกับบริษัทในแงของการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน
สูงสุดและพยายามลดเวลาสูญเปลาใหนอยที่สุด

7.1.4.6 ความถูกตองของแผนงานมีคาเทากับ 71%  และงานที่เสร็จทันตาม
กําหนดเวลามีคาเทากับ 77.5%
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7.2 ปญหาและอุปสรรคในการวิจัย

7.2.1 ในการศึกษาเวลาสําหรับการประกอบแผนวงจรไฟฟานั้น เนื่องจากมีรูปแบบของ
แผนวงจรไฟฟาที่แตกตางกันมากจึงไมสามารถที่จะศึกษาทั้งหมดได  ซ่ึงในการ
ศึกษาครั้งนี้ไดเลือกศึกษาเฉพาะในสวนของอุปกรณเครื่องชวยเดินอากาศเทานั้น

7.2.2 ในการประกอบแผนวงจรไฟฟานั้นบางครั้งเกิดความลาชา ซ่ึงความลาชานั้นไม
ไดเกิดจากการวางแผนแตหากเกิดจากการจัดซ้ือวัตถุดิบทําใหการวางแผนไม
สามารถเขาไปแกไขปญหาตรงสวนนี้ได

7.2.3ระบบในการบริหารงานยังขาดความชัดเจนทําใหเกิดปญหาในการติดตอส่ือสาร
กันระหวางหนวยงาน

7.2.4เครื่องคอมพิวเตอรของแตละหนวยงานยังไมสามารถที่จะเชื่อมตอกันไดทั้งหมด
ทําใหเกิดปญหาในการสงผานขอมูลระหวางหนวยงาน

7.3 ขอเสนอแนะ

7.3.1 ในการวางแผนการประกอบนั้นไดศึกษาเวลามาตรฐานเฉพาะสวนของการประกอบ
อุปกรณเครื่องชวยเดินอากาศ  ดังนั้นจึงควรใชแนวทางการศึกษาเวลาดังกลาวกับ
ทุกๆอุปกรณที่ทางกองการผลิตดําเนินการผลิตอยู

7.3.2ในการติดตามงานจะตองใหผูวางแผนเขาไปติดตามผลการดําเนินงานในแตละวัน
เพื่อใหเปนไปตามแผนที่ไดวางไว เมื่อผูวางแผนไดขอมูลจากการปฏิบัติงานในแต
ละวันมาแลวก็จะทําการเปรียบเทียบผลที่เกิดขึ้นวาเปนไปตามแผนหรือไมเพื่อท่ีจะ
ไดวิเคราะหหาสาเหตุและรายงานตอผูบริหารใหดําเนินการแกไขตอไป

7.3.3 ควรมีการจูงใจพนักงานใหปฏิบัติงานใหไดตามเปาหมายที่ไดวางเอาไวเพื่อที่จะได
เกิดผลงานกับตัวเองและเกิดประโยชนตอองคกรดวย
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ภาคผนวก



ภาคผนวก  ก.

รายงานผลการผลิตของกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟาระหวางวันที่ 13/11/43 ถึง 6/2/44
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แผนการผลิตและผลการผลิตระหวางวันที่วันที่ 13/11/43 – 6/2/44
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ภาคผนวก  ข
แสดงโครงสรางสวนประกอบของอุปกรณ
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AMSS SYSTEM

Main CPU
PCB(4)

Port Decorder
PCB(4) Sub I/O PCB(4) VDU PCB(4) Control Display

PCB(4)

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ AMSS

สรุปจํานวน Module = 5 units
         PCB = 20 แผน

AMSS#1 AMSS#2 AMSS#3 AMSS#4 AMSS#5
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ATIS SYSTEM

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ ATIS

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 2 แผน

ATIS Module

ATIS PCB_1 ATIS PCB_2

Security System

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ Security

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 2 แผน

Security Module

Security PCB_1 Security PCB_2
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NDB

Power Supply
Unit

Harmonic Filter
Unit Combiner Unit Power Amplifier

Unit (4) Exciter Unit Monitor Unit Remote Control
Unit ACU  Unit

PCB (3) PCB (3) PCB (3) PCB (5) PCB (3) PCB (3) PCB (3) PCB (3)

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ Non Directional Beacon (NDB)

สรุปจํานวน Module = 11 units
         PCB = 41 แผน
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UHF
TRANSMITTER

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ UHF Transmitter

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 3 แผน

UHF#T Module

UHF#T PCB_1 UHF#T PCB_2 UHF#T PCB_3

VHF
TRANSMITTER

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ VHF Transmitter

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 3 แผน

VHF#T Module

VHF#T PCB_1 VHF#T PCB_2 VHF#T PCB_3
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UHF RECEIVER

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ UHF Receiver

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 3 แผน

UHF#R Module

UHF#R PCB_1 UHF#R PCB_2 UHF#R PCB_3

VHF Receiver

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ VHF Receiver

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 3 แผน

VHF#R Module

VHF#R PCB_1 VHF#R PCB_2 VHF#R PCB_3



140

140

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ ATC RADAR SIMULATOR

ATC RADAR SIMULATOR

Radio Selector
Module (16)

Telephone 16 CH
Selector Module (18)

Telephone 32 CH
Selector Module (10)

Speaker Amp
Module (26)

Clock Master
Module (4)

Clock Slave
Module (18)

Headset Access
Module (18)

PCB(1) PCB(1) PCB(1) PCB(1) PCB(1) PCB(1) PCB(1)

สรุปจํานวน Module = 110 units
         PCB = 110 แผน



ภาคผนวก  ค.
แบบฟอรมบันทึกเวลามาตรฐานของการประกอบแผนวงจรไฟฟาอุปกรณ NDB



หนวยผลิตที่ เลขท่ี……. แผนที่…. ของ…..
กิจกรรม วันที่ : 30/8/43
เคร่ืองจักร เวลาเร่ิมตน : 08.00
อุปกรณ เวลาสิ้นสุด : 11.30
ชื่อ PCB ศึกษาโดย K.Apichat
วัสดุ : - ชื่อผูปฏิบัติ

เลขท่ี เวลาปกติ ความถี่ เวลาเผ่ือ
1 5 1 1
2 1.5 1 1
3 3 1 1
4 3 1 1
5 5 1 1
6 5 1 1
7 3 1 0.5
8 3 1 0.5
9 1.5 1 0.5

10 1.5 1 0.5
11 1.5 1 0.5
12 4 1 1
13 4 1 1
14 10 1 1
15 10 1 1
16 10 1 1
17 10 1 1
18 10 1 1
19 10 1 1
20 10 1 1
21 10 1 1
21 20 1 5

รวม

ใส IC # 2450 11

ใส Resistor 700  1W 0.5% 2 ตัว
ใส Resistor 95K  0.5W 0.5% 2 ตัว
ใส Resistor 10K  2W 0.5% 3 ตัว
ใส Resistor 25K  1W 1% 3 ตัว

ใส Capacitor 3000uF/50V 1 ตัว

ใส Capacitor 450 uF/50V 2 ตัว
ใส Capacitor 85 uF/50V 2 ตัว
ใส Capacitor  35 uF/50V 1 ตัว

ใส Transistor # BD2N400 5 ตัว

ใส Transistor # 2N6210 2 ตัว

164.5
25

11

ใส IC # 4150

ทดสอบ Functional ของ Board

ใส IC # 9045

ใส IC # 6890
ใส IC # 2650

ใส Capacitor 95uF/50V 1 ตัว
ใส Transistor # 2N1600  2 ตัว

5
11ใส Transistor # AJ 8960 5 ตัว

2
2

11

11
11
11

2
5

6
6

3.5
3.5

: การลง Component บน PCB

6

แบบฟอรมการศึกษาเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟา

กิจกรรม เวลา(นาที)
เตรียมเครื่องมือ,อุปกรณและ Component

K.Amornvit

ใส IC # 8590 11

2.5

: 1

: -
: -
RCU_PCB3

ใส Resistor 240  0.5W 0.5% 1 ตัว
4
4



หนวยผลิตที่ เลขท่ี……. แผนที่…. ของ…..
กิจกรรม วันที่ : 4/9/43
เคร่ืองจักร เวลาเร่ิมตน : 13.00
อุปกรณ เวลาสิ้นสุด : 16.30
ชื่อ PCB ศึกษาโดย K.Apichat
วัสดุ : - ชื่อผูปฏิบัติ

เลขท่ี เวลาปกติ ความถี่ เวลาเผ่ือ
1 5 1 1
2 8 1 1
3 3 1 1
4 3 1 1
5 1.5 1 1
6 5 1 1
7 3 1 0.5
8 3 1 0.5
9 1.5 1 0.5

10 1.5 1 0.5
11 1.5 1 0.5
12 2 1 0.5
13 2 1 0.5
14 2 1 0.5
15 2 1 0.5
16 10 1 1
17 10 1 1
18 10 1 1
19 10 1 1
20 10 1 1
21 10 1 1
21 20 1 5

รวม

ใส IC # 0653 11

ใส Resistor 4K  1W 0.5% 2 ตัว
ใส Resistor 25K  0.5W 0.5% 2 ตัว
ใส Resistor 70K  2W 0.5% 1 ตัว
ใส Resistor 5K  1W 1% 3 ตัว

ใส Capacitor 5000uF/50V 1 ตัว

ใส Capacitor 60 uF/50V 2 ตัว
ใส Capacitor 75 uF/50V 2 ตัว
ใส Capacitor  85 uF/50V 1 ตัว

ใส Transistor # BD2N390 1 ตัว

ใส Transistor # 6N580 1 ตัว

145.5
25

11

ใส IC # 7901

ทดสอบ Functional ของ Board

ใส IC # 9032

ใส IC # 9022
ใส IC # 1010

ใส Capacitor 15uF/50V 1 ตัว
ใส Transistor # 4N200  1 ตัว

2.5
2.5ใส Transistor # AJ 9800 1 ตัว

2
2

11

2.5
11
11

2
2.5

2.5
6

3.5
3.5

: การลง Component บน PCB

6

แบบฟอรมการศึกษาเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟา

กิจกรรม เวลา(นาที)
เตรียมเครื่องมือ,อุปกรณและ Component

K.Apithai

ใส IC # 1450 11

9

: 1

: -
: -
ACU_PCB2

ใส Resistor 600  0.5W 0.5% 5 ตัว
4
4



หนวยผลิตที่ เลขท่ี……. แผนที่…. ของ…..
กิจกรรม วันที่ : 5/9/43
เคร่ืองจักร เวลาเร่ิมตน : 08.00
อุปกรณ เวลาสิ้นสุด : 11.30
ชื่อ PCB ศึกษาโดย K.Apichat
วัสดุ : - ชื่อผูปฏิบัติ

เลขท่ี เวลาปกติ ความถี่ เวลาเผ่ือ
1 5 1 1
2 1.5 1 0.5
3 1.5 1 0.5
4 1.5 1 0.5
5 1.5 1 0.5
6 1.5 1 0.5
7 3 1 0.5
8 3 1 0.5
9 1.5 1 0.5

10 1.5 1 0.5
11 1.5 1 0.5
12 2 1 0.5
13 2 1 0.5
14 2 1 0.5
15 2 1 0.5
16 10 1 1
17 10 1 1
18 10 1 1
19 10 1 1
20 10 1 1
21 10 1 1
21 20 1 5

รวม

ใส IC # 1352 11

2

: 1

: -
: -
ACU_PCB3

ใส Resistor 450  0.5W 0.5% 1 ตัว
2
2

: การลง Component บน PCB

6

แบบฟอรมการศึกษาเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟา

กิจกรรม เวลา(นาที)
เตรียมเครื่องมือ,อุปกรณและ Component

K.Apithai

2
2

3.5
3.5
2
2

11

2.5
11
11

2
2.5

ใส Capacitor 15uF/50V 1 ตัว
ใส Transistor # 4N200  1 ตัว

2.5
2.5ใส Transistor # AJ 9800 1 ตัว

ใส Transistor # BD2N390 1 ตัว

ใส Transistor # 6N580 1 ตัว

130
25

11

ใส IC # 1021

ทดสอบ Functional ของ Board

ใส IC # 8990

ใส IC # 9011
ใส IC # 1105

ใส IC # 3636 11

ใส Resistor 6K  1W 0.5% 1 ตัว
ใส Resistor 15K  0.5W 0.5% 1 ตัว
ใส Resistor 20K  2W 0.5% 1 ตัว
ใส Resistor 90K  1W 1% 1 ตัว

ใส Capacitor 5000uF/50V 1 ตัว

ใส Capacitor 60 uF/50V 2 ตัว
ใส Capacitor 75 uF/50V 2 ตัว
ใส Capacitor  85 uF/50V 1 ตัว
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Source Code ของโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตแผนวงจรไฟฟา
ในการเขียนโปรแกรมนี้ใช Delphi 5
1. การจําลองการผลิต (Simulation)

procedure TfrmSimulation.SimProc;
var
  CurDate: TDateTime; เก็บวันที่ปจจุบันของระบบ
  LastDate: TDateTime;เก็บวันที่ทํางานลาสุด
  proc_time: Integer; เก็บเวลาที่ทํางานของวันปจจุบัน
  board_qty: Integer; จํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต
  board_suc: Integer; จํานวนชิ้นงานที่ผลิตสําเร็จ
  board_rem: Integer; จํานวนชิ้นงานคงเหลือ
  SumBoardSuc: Integer; รวมชิ้นงานที่ผลิตสําเร็จ
  MaxBoardQty: Integer; จํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิตไดสูงสุดสําหรับ Process
นั้นๆหลังจากผลิตไปแลว
  MaxBoardRem: Integer; จํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิตไดสูงสุดกอนทําการผลิต
  ProcSus: Boolean; กําหนดวาจะหยุดงานหรือไม (True/False)
  LastProcNo: Integer; หมายเลข Process สุดทายของกระบวนการผลิต
  CurProcNo: Integer;หมายเลข Process ปจจุบันที่ทําการผลิต
  MaxProcNo: Integer; หมายเลข  Process สูงสุดของกระบวนการผลิต
  TotBoardSuc: Integer; รวมจํานวนชิ้นงานที่ผลิตเสร็จทั้งหมด
  DBName: String; ช่ือฐานขอมูล
  QrGlobal: TQuery;
  QrJobWait: TQuery;
  QrJobQue: TQuery;
  QrMinProcNo: TQuery;
  QrProc: TQuery;
begin
  CurDate := frmMain.SystemDate.CurrentDate; หาวันที่ปจจุบัน
  try
    QrGlobal := TQuery.Create(nil);
    QrJobQue := TQuery.Create(nil);
    QrMinProcNo := TQuery.Create(nil);
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    QrJobWait := TQuery.Create(nil);
    QrProc := TQuery.Create(nil);

    DBName := DmWms.TbBoard.DatabaseName;

    QrGlobal.DatabaseName := DBName;
    QrJobQue.DatabaseName := DBName;
    QrMinProcNo.DatabaseName := DBName;
    QrJobWait.DatabaseName := DBName;
    QrProc.DatabaseName := DBName;

    with QrGlobal do
    begin
      { find current date uses time} หาเวลาที่ทํางานสําหรับวันปจจุบัน
      SQL.Clear;
      SQL.Add('select USE_TIME from USE_TIME');
      SQL.Add('where USE_DATE = :PROC_DATE');
      Params[0].AsDateTime := CurDate ;
      Open;
      if not IsEmpty then
        proc_time := Fields.Fields[0].AsInteger
      else
        proc_time := 480;
      { find last process date} หาวันที่ลาสุดที่ทําการผลิต
      Close;
      SQL.Clear;
      SQL.Add('select MAX(PROC_DATE) as MAX_DATE FROM
JOB_WAIT');
      SQL.Add('where PROC_DATE < :PROC_DATE');
      Params[0].AsDateTime := CurDate;
      Open;
      if not IsEmpty then
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        LastDate := Fields.Fields[0].AsDateTime
      else
        LastDate := CurDate - 1;
      Close;
      { find max process no}
      Close;
      SQL.Clear;
      SQL.Add('select MAX(PROC_NO) as MAX_PROC FROM PROC');
      Open;
      if not IsEmpty then
        MaxProcNo := Fields.Fields[0].AsInteger
      else
        MaxProcNo := 0;
      Close;
    end;
    // Load process
   เร่ิมทําการผลิต
    with QrProc do
    begin
      SQL.Clear;
      SQL.Add('select PROC_NO,MAX(BOARD_QTY) as BOARD_QTY from
PROC_DETAILS');
      SQL.Add('where BOARD_TIME <= :BOARD_TIME');
      SQL.Add('group by PROC_NO');
      SQL.Add('order by PROC_NO');
      Params[0].AsInteger := proc_time;
      Open;
      First;
      while not Eof do
      begin
        with QrJobWait do
        begin
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          { find job to do }
          MaxBoardQty := QrProc['BOARD_QTY'];
          MaxBoardRem := QrProc['BOARD_QTY'];
          SQL.Clear;
          SQL.Add('select
A.PROC_DATE,A.PROC_NO,A.JOB_NO,A.BOARD_QTY,A.BOARD_SUC,
A.BOARD_REM,B.JOB_PIORITY,B.END_ON,B.BOARD_QTY AS
TOT_BOARD_QTY');
          SQL.Add('from JOB_WAIT A,JOB B');
          SQL.Add('where A.JOB_NO = B.JOB_NO');
          SQL.Add('and A.PROC_DATE = :CUR_DATE');
          SQL.Add('and A.PROC_NO = :PROC_NO');
          SQL.Add('order by
JOB_PIORITY,END_ON,TOT_BOARD_QTY,JOB_NO');
          Params[0].AsDateTime := CurDate;
          Params[1].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
          Open;
          First;
          while not Eof do
          begin
            { find success && remain board }
            if MaxBoardQty > 0 then
            begin
              if FieldByName('BOARD_QTY').AsInteger > MaxBoardQty then
              begin
                board_suc := MaxBoardQty;
                board_rem := FieldByName('BOARD_QTY').AsInteger - board_suc;
                MaxBoardRem := MaxBoardQty;
                MaxBoardQty := MaxBoardQty - board_suc;
              end
              else
              begin
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                board_suc := FieldByName('BOARD_QTY').AsInteger;
                board_rem := 0;
                MaxBoardRem := MaxBoardQty;
                MaxBoardQty := MaxBoardQty - board_suc;
              end;
              ProcSus := False;
            end
            else
            begin
              board_suc := 0 ;
              board_rem := FieldByName('BOARD_QTY').AsInteger;
              MaxBoardRem := 0 ;
              ProcSus := True;
            end;
            { update data }
            with QrGlobal do
            begin
              SQL.Clear ;
              SQL.Add('update JOB_WAIT');
              SQL.Add('set BOARD_REM = :BOARD_REM,');
              SQL.Add('    BOARD_SUC = :BOARD_SUC,');
              SQL.Add('    BOARD_MAX = :BOARD_MAX,');
              SQL.Add('    PROC_SUS = :PROC_SUS');
              SQL.Add('where PROC_DATE = :PROC_DATE');
              SQL.Add('and PROC_NO = :PROC_NO');
              SQL.Add('and JOB_NO = :JOB_NO');
              Params[0].AsInteger := board_rem;
              Params[1].AsInteger := board_suc;

Params[2].AsInteger := MaxBoardRem;
              Params[3].AsBoolean := ProcSus;
              Params[4].AsDateTime := CurDate;
              Params[5].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
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              Params[6].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
              ExecSQL;
              Close;
              if QrProc['PROC_NO'] = MaxProcNo then
              begin
                SQL.Clear;
                SQL.Add('select sum(board_suc) from JOB_WAIT');
                SQL.Add('where PROC_NO = :PROC_NO');
                SQL.Add('and JOB_NO = :JOB_NO');
                Params[0].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
                Params[1].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                Open;
                if not IsEmpty then
                begin
                  SumBoardSuc := Fields.Fields[0].AsInteger;
                  if SumBoardSuc = QrJobWait['TOT_BOARD_QTY'] then
                  begin
                    SQL.Clear;
                    SQL.Add('update JOB');
                    SQL.Add('set IS_SUCCESS = TRUE,IS_QUEUE =
FALSE,IS_PROCESS = FALSE,');
                    SQL.Add('    END_PROC = :END_PROC');
                    SQL.Add('where JOB_NO = :JOB_NO');
                    ParamByName('END_PROC').AsDateTime := CurDate;
                    Params[1].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                    ExecSQL;
                    Close;
                  end
                  else
                  begin
                    SQL.Clear;
                    SQL.Add('update JOB');
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                    SQL.Add('set IS_SUCCESS = FALSE,IS_QUEUE =
FALSE,IS_PROCESS = TRUE');
                    SQL.Add('where JOB_NO = :JOB_NO');
                    Params[0].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                    ExecSQL;
                    Close;
                  end;
                end;
              end;
            end; { with QrGlobal }
            Next;
          end; { while not Eof }
          Close;
        end; {with QrJobWait;}
        Next;
      end; {while not Eof}
      Close;
    end; {with QrProc}
  finally
    QrProc.Free;
    QrGlobal.Free;
    QrJobWait.Free;
    QrJobQue.Free;
    QrMinProcNo.Free;
  end;
end;
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1. การวิเคราะหงาน
procedure TfrmWorkAnalysis.ButtonReceiveClick(Sender: TObject);
var
  Success : Boolean;
begin

  LabelWait.Visible := True;

  SimDate := TWorkSystemDate.Create;
  SimDate.FileName := frmMain.ProgramDir + 'WMS_SIM.CFG';
  SimDate.DatabaseName := DmWms.TbBoard.DatabaseName;
  SimDate.TableName := 'HOLIDAY';
  SimDate.LoadConfig;
  SimDate.CurrentDate := frmMain.SystemDate.CurrentDate;
  Success := False;
  SimJobNo := DmWms.TbNewJob['JOB_NO'];
  ClearData(SimDate.CurrentDate);
  repeat
    Application.ProcessMessages;
    PrepareData(SimDate);
    Success := ProcSim(SimDate) ;
    SimDate.NextDate;
  until Success;
  DmWms.QrAnaLate.Close;
  DmWms.QrAnaInTime.Close;
  DmWms.QrAnaLate.Open;
  DmWms.QrAnaInTime.Open;
  SimDate.Free;

  LabelWait.Visible := False;

end;
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procedure TfrmWorkAnalysis.ClearData(StartDate: TDateTime);
var
  Query : TQuery;
begin
  //
  try
    Query := TQuery.Create(nil);
    Query.DatabaseName := DmWms.TbBoard.DatabaseName;
    with Query do
    begin
      SQL.Clear;
      SQL.Add('delete from JOB_WAIT_SIM');
      ExecSQL;
      Close;
      SQL.Clear;
      SQL.Add('delete from JOB_SIM');
      ExecSQL;
      Close;
      SQL.Clear;
      SQL.Add('insert into JOB_SIM
(JOB_NO,JOB_CODE,JOB_NAME,SYSTEM_NO,SYSTEM_QTY,BOARD_
QTY,RECEIVE_ON,START_ON,END_ON,JOB_PIORITY,QUEUE_IN,IS_S
UCCESS,IS_QUEUE,IS_PROCESS)');
      SQL.Add('values
(:JOB_NO,:JOB_CODE,:JOB_NAME,:SYSTEM_NO,:SYSTEM_QTY,:BOAR
D_QTY,:RECEIVE_ON,:START_ON,:END_ON,:JOB_PIORITY,:QUEUE_IN
,:IS_SUCCESS,:IS_QUEUE,:IS_PROCESS)');
      Params[0].AsInteger := DmWms.TbNewJob['JOB_NO'];
      Params[1].AsString := DmWms.TbNewJob['JOB_CODE'];
      Params[2].AsString := DmWms.TbNewJob['JOB_NAME'];
      Params[3].AsInteger := DmWms.TbNewJob['SYSTEM_NO'];
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      Params[4].AsInteger := DmWms.TbNewJob['SYSTEM_QTY'];
      Params[5].AsInteger := DmWms.TbNewJob['BOARD_QTY'];
      Params[6].AsDateTime := StartDate;
      Params[7].AsDateTime := frmWork.StartDate.DateTime;
      Params[8].AsDateTime := frmWork.EndDate.DateTime;
      Params[9].AsInteger := DmWms.TbNewJob['JOB_PIORITY'];
      Params[10].AsDateTime := StartDate;
      Params[11].AsBoolean := FALSE;
      Params[12].AsBoolean := TRUE;
      Params[13].AsBoolean := FALSE;
      ExecSQL;
      Close;
      SQL.Clear;
      SQL.Add('delete from USE_TIME_SIM');
      ExecSQL;
      Close;
      SQL.Clear;
      SQL.Add('insert into JOB_SIM');
      SQL.Add('select * from JOB');
      SQL.Add('where IS_SUCCESS = FALSE');
      ExecSQL;
      Close;
      SQL.Clear;
      SQL.Add('select * from JOB_WAIT where PROC_DATE < :CUR_DATE
');
      Params[0].AsDateTime := StartDate;
      Open;
      if IsEmpty then
      begin
        SQL.Clear;
        SQL.Add('insert into JOB_WAIT_SIM ');
        SQL.Add('select * from JOB_WAIT ');
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        SQL.Add('where JOB_NO in (select JOB_NO from JOB where
IS_SUCCESS = FALSE)');
        SQL.Add('and PROC_DATE = :CUR_DATE');
        Params[0].AsDateTime := StartDate;
        ExecSQL;
        Close;
      end
      else
      begin
        SQL.Clear;
        SQL.Add('insert into JOB_WAIT_SIM ');
        SQL.Add('select * from JOB_WAIT ');
        SQL.Add('where JOB_NO in (select JOB_NO from JOB where
IS_SUCCESS = FALSE)');
        SQL.Add('and PROC_DATE < :CUR_DATE');
        Params[0].AsDateTime := StartDate;
        ExecSQL;
        Close;
      end;
    end;
  finally
    Query.Free;
  end;
end;

procedure TfrmWorkAnalysis.PrepareData(ProcDate: TWorkSystemDate);
var
  Query : TQuery;
  QrJobWait : TQuery;
  QrProc: TQuery;
  CurDate : TDateTime;
  LastDate : TDateTime;



169

  BoardSuc : Integer;
  BoardRem : Integer;
begin
  if (ProcDate.DateStatus = dsWorking) or (ProcDate.OverTime) then
  begin
    CurDate := ProcDate.CurrentDate;
    try
      Query := TQuery.Create(nil);
      Query.DatabaseName := DmWms.TbBoard.DatabaseName;
      QrJobWait := TQuery.Create(nil);
      QrJobWait.DatabaseName := DmWms.TbBoard.DatabaseName;
      QrProc := TQuery.Create(nil);
      QrProc.DatabaseName := DmWms.TbBoard.DatabaseName;
      with Query do
      begin
        { insert USE_TIME_SIM }
        SQL.Add('INSERT INTO USE_TIME_SIM
(USE_DATE,USE_TIME,OT_FLAG)');
        SQL.Add('VALUES (:USE_DATE,:USE_TIME,:OT_FLAG)');
        ParamByName('USE_DATE').AsDateTime := SimDate.CurrentDate;
        ParamByName('USE_TIME').AsInteger := 480;
        if SimDate.OverTime then
          ParamByName('OT_FLAG').AsString := 'Y'
        else
          ParamByName('OT_FLAG').AsString := 'N';
        ExecSQL;
        Close;
        { find last process date}
        Close;
        SQL.Clear;
        SQL.Add('select MAX(PROC_DATE) as MAX_DATE FROM
JOB_WAIT_SIM');
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        SQL.Add('where PROC_DATE < :PROC_DATE');
        Params[0].AsDateTime := CurDate;
        Open;
        if not IsEmpty then
          LastDate := FieldByName('MAX_DATE').AsDateTime
        else
          LastDate := CurDate - 1;
        Close;
        { move last date JOB_SIM wait to current date JOB_SIM wait }
        SQL.Clear;
        SQL.Add('select * from JOB_WAIT_SIM where BOARD_REM > 0 and
PROC_DATE = :PROC_DATE');
        Params[0].AsDateTime := LastDate;
        Open;
        while not Eof do
        begin
          with QrJobWait do
          begin
            Close;
            SQL.Clear;
            SQL.Add('insert into JOB_WAIT_SIM');

SQL.Add('(PROC_DATE,PROC_NO,JOB_NO,BOARD_QTY,BOARD_REM)'
);
            SQL.Add('values');

SQL.Add('(:PROC_DATE,:PROC_NO,:JOB_NO,:BOARD_QTY,:BOARD_RE
M)');
            Params[0].AsDateTime := CurDate;
            Params[1].AsInteger := Query.FieldByName('PROC_NO').AsInteger;
            Params[2].AsInteger := Query.FieldByName('JOB_NO').AsInteger;
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            Params[3].AsInteger :=
Query.FieldByName('BOARD_REM').AsInteger;
            Params[4].AsInteger :=
Query.FieldByName('BOARD_REM').AsInteger;
            ExecSQL;
            Close;
          end;
          Next;
        end;
      end;
      // Load process
      with QrProc do
      begin
        SQL.Clear;
        SQL.Add('select PROC_NO from PROC');
        SQL.Add('order by PROC_NO');
        Open;
        First;
        while not Eof do
        begin
          with QrJobWait do
          begin
            { move job that start date  <= current date to process }
            if QrProc.RecNo = 1 then
            begin
              SQL.Clear;
              SQL.Add('insert into JOB_WAIT_SIM');
              SQL.Add('select START_ON,cast(:PROC_NO as
Integer),JOB_NO,BOARD_QTY,cast(0 as integer),BOARD_QTY,cast(0 as
integer),FALSE');
              SQL.Add('from JOB_SIM where START_ON <= :START_ON AND
IS_PROCESS = FALSE AND IS_SUCCESS = FALSE');
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              Params[0].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
              Params[1].AsDateTime := CurDate;
              ExecSQL;
              Close;
              SQL.Clear;
              SQL.Add('update JOB_SIM');
              SQL.Add('set QUEUE_OUT = :CUR_DATE,');
              SQL.Add('    START_PROC = :CUR_DATE,');
              SQL.Add('    IS_PROCESS = TRUE,IS_QUEUE =
FALSE,IS_SUCCESS = FALSE');
              SQL.Add('where JOB_NO in (select JOB_NO from JOB_SIM where
START_ON <= :CUR_DATE AND IS_PROCESS = FALSE AND
IS_SUCCESS = FALSE)');
              Params[0].AsDateTime := CurDate;
              ExecSQL;
              Close;
            end;
            { move success board to current process }
            SQL.Clear;
            SQL.Add('select * from JOB_WAIT_SIM');
            SQL.Add('where PROC_DATE = :LAST_DATE');
            SQL.Add('and PROC_NO = (select max(PROC_NO) from
JOB_WAIT_SIM where PROC_NO < :PROC_NO)');
            SQL.Add('and BOARD_SUC > 0');
            SQL.Add('order by JOB_NO');
            Params[0].AsDateTime := LastDate;
            Params[1].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
            Open;
            First;
            while not Eof do
            begin
              with Query do
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              begin
                SQL.Clear;
                SQL.Add('select * from JOB_WAIT_SIM');
                SQL.Add('where PROC_DATE = :CUR_DATE');
                SQL.Add('and PROC_NO = :PROC_NO');
                SQL.Add('and JOB_NO = :JOB_NO');
                Params[0].AsDateTime := CurDate;
                Params[1].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
                Params[2].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                Open;
                if IsEmpty then
                begin
                  Close;
                  SQL.Clear;
                  SQL.Add('insert into JOB_WAIT_SIM');

SQL.Add('(PROC_DATE,PROC_NO,JOB_NO,BOARD_QTY,BOARD_REM)'
);
                  SQL.Add('values');

SQL.Add('(:PROC_DATE,:PROC_NO,:JOB_NO,:BOARD_QTY,:BOARD_RE
M)');
                  Params[0].AsDateTime := CurDate;
                  Params[1].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
                  Params[2].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                  Params[3].AsInteger := QrJobWait['BOARD_SUC'];
                  Params[4].AsInteger := QrJobWait['BOARD_SUC'];
                  ExecSQL;
                  Close;
                end
                else
                begin
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                  BoardSuc := QrJobWait['BOARD_SUC'];
                  Close;
                  SQL.Clear;
                  SQL.Add('update JOB_WAIT_SIM');
                  SQL.Add('set BOARD_QTY = BOARD_QTY + cast
(:BOARD_SUC as INTEGER),');
                  SQL.Add('    BOARD_REM = BOARD_REM + cast(:BOARD_SUC
as INTEGER) ');
                  SQL.Add('where PROC_DATE = :CUR_DATE');
                  SQL.Add('and PROC_NO = :PROC_NO');
                  SQL.Add('and JOB_NO = :JOB_NO');
                  ParamByName('BOARD_SUC').AsInteger := QrJobWait
['BOARD_SUC'];
                  ParamByName('CUR_DATE').AsDateTime := CurDate;
                  ParamByName('PROC_NO').AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
                  ParamByName('JOB_NO').AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                  ExecSQL;
                  Close;
                end; { if IsEmpty }
              end; { with Query }
              Next ;
            end; { while not Eof }
            Close;
          end; {with QrJobWait;}
          Next;
        end; {while not Eof}
        Close;
      end; {with QrProc}
    finally
      Query.Free;
      QrJobWait.Free;
      QrProc.Free;
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    end;
  end;
end;

function TfrmWorkAnalysis.ProcSim(ProcDate: TWorkSystemDate): Boolean;
var
  CurDate: TDateTime;
  LastDate: TDateTime;
  proc_time: Integer;
  board_qty: Integer;
  board_suc: Integer;
  board_rem: Integer;
  SumBoardSuc: Integer;
  TotBoardQty: Integer;
  MaxBoardQty: Integer;
  ProcSus: Boolean;
  LastProcNo: Integer;
  CurProcNo: Integer;
  MaxProcNo: Integer;
  DBName: String;
  QrGlobal: TQuery;
  QrJobWait: TQuery;
  QrJobQue: TQuery;
  QrMinProcNo: TQuery;
  QrProc: TQuery;
  IsSimSuccess : Boolean;
begin
  IsSimSuccess := False;
  if (ProcDate.DateStatus = dsWorking) or (ProcDate.OverTime) then
  begin
    CurDate := ProcDate.CurrentDate;
    try
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      QrGlobal := TQuery.Create(nil);
      QrJobQue := TQuery.Create(nil);
      QrMinProcNo := TQuery.Create(nil);
      QrJobWait := TQuery.Create(nil);
      QrProc := TQuery.Create(nil);

      DBName := DmWms.TbBoard.DatabaseName;

      QrGlobal.DatabaseName := DBName;
      QrJobQue.DatabaseName := DBName;
      QrMinProcNo.DatabaseName := DBName;
      QrJobWait.DatabaseName := DBName;
      QrProc.DatabaseName := DBName;

      with QrGlobal do
      begin
        { find current date uses time}
        SQL.Clear;
        SQL.Add('select USE_TIME from USE_TIME_SIM');
        SQL.Add('where USE_DATE = :PROC_DATE');
        Params[0].AsDateTime := CurDate ;
        Open;
        if not IsEmpty then
          proc_time := Fields.Fields[0].AsInteger
        else
          proc_time := 480;
        { find last process date}
        Close;
        SQL.Clear;
        SQL.Add('select MAX(PROC_DATE) as MAX_DATE FROM
JOB_WAIT_SIM');
        SQL.Add('where PROC_DATE < :PROC_DATE');
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        Params[0].AsDateTime := CurDate;
        Open;
        if not IsEmpty then
          LastDate := Fields.Fields[0].AsDateTime
        else
          LastDate := CurDate - 1;
        Close;
        { find last process date}
        Close;
        SQL.Clear;
        SQL.Add('select MAX(PROC_NO) as MAX_PROC FROM PROC');
        Open;
        if not IsEmpty then
          MaxProcNo := Fields.Fields[0].AsInteger
        else
          MaxProcNo := 0;
        Close;
      end;
      // Load process
      with QrProc do
      begin
        SQL.Clear;
        SQL.Add('select PROC_NO,MAX(BOARD_QTY) as BOARD_QTY from
PROC_DETAILS');
        SQL.Add('where BOARD_TIME <= :BOARD_TIME');
        SQL.Add('group by PROC_NO');
        SQL.Add('order by PROC_NO');
        Params[0].AsInteger := proc_time;
        Open;
        First;
        while not Eof do
        begin
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          with QrJobWait do
          begin
            { find job to do }
            MaxBoardQty := QrProc['BOARD_QTY'];
            SQL.Clear;
            SQL.Add('select
A.PROC_DATE,A.PROC_NO,A.JOB_NO,A.BOARD_QTY,A.BOARD_SUC,
A.BOARD_REM,B.JOB_PIORITY,B.END_ON,B.BOARD_QTY AS
TOT_BOARD_QTY');
            SQL.Add('from JOB_WAIT_SIM A,JOB_SIM B');
            SQL.Add('where A.JOB_NO = B.JOB_NO');
            SQL.Add('and A.PROC_DATE = :CUR_DATE');
            SQL.Add('and A.PROC_NO = :PROC_NO');
            SQL.Add('order by
JOB_PIORITY,END_ON,TOT_BOARD_QTY,JOB_NO');
            Params[0].AsDateTime := CurDate;
            Params[1].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
            Open;
            First;
            while not Eof do
            begin
              { find success && remain board }
              if MaxBoardQty > 0 then
              begin
                if FieldByName('BOARD_QTY').AsInteger > MaxBoardQty then
                begin
                  board_suc := MaxBoardQty;
                  board_rem := FieldByName('BOARD_QTY').AsInteger - board_suc;
                  MaxBoardQty := MaxBoardQty - board_suc;
                end
                else
                begin
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                  board_suc := FieldByName('BOARD_QTY').AsInteger;
                  board_rem := 0;
                  MaxBoardQty := MaxBoardQty - board_suc;
                end;
                ProcSus := False;
              end
              else
              begin
                board_suc := 0 ;
                board_rem := FieldByName('BOARD_QTY').AsInteger;
                ProcSus := True;
              end;
              { update data }
              with QrGlobal do
              begin
                SQL.Clear ;
                SQL.Add('update JOB_WAIT_SIM');
                SQL.Add('set BOARD_REM = :BOARD_REM,');
                SQL.Add('    BOARD_SUC = :BOARD_SUC,');
                SQL.Add('    BOARD_MAX = :BOARD_MAX,');
                SQL.Add('    PROC_SUS = :PROC_SUS');
                SQL.Add('where PROC_DATE = :PROC_DATE');
                SQL.Add('and PROC_NO = :PROC_NO');
                SQL.Add('and JOB_NO = :JOB_NO');
                Params[0].AsInteger := board_rem;
                Params[1].AsInteger := board_suc;
                Params[2].AsInteger := QrProc['BOARD_QTY'];
                Params[3].AsBoolean := ProcSus;
                Params[4].AsDateTime := CurDate;
                Params[5].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
                Params[6].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                ExecSQL;
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                Close;
                if QrProc['PROC_NO'] = MaxProcNo then
                begin
                  SQL.Clear;
                  SQL.Add('select sum(board_suc) from JOB_WAIT_SIM');
                  SQL.Add('where PROC_NO = :PROC_NO');
                  SQL.Add('and JOB_NO = :JOB_NO');
                  Params[0].AsInteger := QrProc['PROC_NO'];
                  Params[1].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                  Open;
                  if not IsEmpty then
                  begin
                    SumBoardSuc := Fields.Fields[0].AsInteger;
                    if SumBoardSuc = QrJobWait['TOT_BOARD_QTY'] then
                    begin
                      SQL.Clear;
                      SQL.Add('update JOB_SIM');
                      SQL.Add('set IS_SUCCESS = TRUE,IS_QUEUE =
FALSE,IS_PROCESS = FALSE,');
                      SQL.Add('    END_PROC = :END_PROC');
                      SQL.Add('where JOB_NO = :JOB_NO');
                      ParamByName('END_PROC').AsDateTime := CurDate;
                      Params[1].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                      ExecSQL;
                      Close;
                    end
                    else
                    begin
                      SQL.Clear;
                      SQL.Add('update JOB_SIM');
                      SQL.Add('set IS_SUCCESS = FALSE,IS_QUEUE =
FALSE,IS_PROCESS = TRUE');
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                      SQL.Add('where JOB_NO = :JOB_NO');
                      Params[0].AsInteger := QrJobWait['JOB_NO'];
                      ExecSQL;
                      Close;
                    end;
                  end;
                end;
              end; { with QrGlobal }
              Next;
            end; { while not Eof }
            Close;
          end; {with QrJobWait;}
          Next;
        end; {while not Eof}
        Close;
      end; {with QrProc}
      with QrGlobal do
      begin
        Close;
        SQL.Clear;
        SQL.Add('SELECT * FROM JOB_SIM WHERE IS_SUCCESS =
FALSE');
        Open;
        if IsEmpty then
          IsSimSuccess := True;
        Close;
      end;
      Result := IsSimSuccess;
    finally
      QrProc.Free;
      QrGlobal.Free;
      QrJobWait.Free;
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      QrJobQue.Free;
      QrMinProcNo.Free;
    end;
  end
  else
  begin
    Result := IsSimSuccess;;
  end;
end;
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