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วิทยานิพนธฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือจัดหาระบบการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 

สําหรับโรงงานกรณีศึกษาซึ่งเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) ในการประกอบ
ผลิตภัณฑคอมเพรสเซอรโดยวิธีการทางฮิวริสติคส พรอมทั้งไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร
สําหรับการจัดลําดับการผลิตและเพื่อเปนระบบการจัดการฐานขอมูลพ้ืนฐานในการจัดตารางและ
ควบคุมการผลิต  โดยโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 4 สวนคือ 1) 
สวนขอมูลพ้ืนฐานที่ใชในการวางแผนการผลิต 2) สวนประมวลผลตารางการผลิต 3) สวนการวัด
ประสิทธิภาพตารางการผลิต และ 4) สวนรายงาน โปรแกรมที่จัดทําขึ้นสามารถใชบันทึกผลการ
ผลิตรายวัน เพ่ือเปนการติดตามผลการผลิตและเพ่ือการพิจารณาปรับแผนการผลิตอยาง
เหมาะสม อีกทั้งตัวโปรแกรมยังสามารถจัดตารางการผลิตแบบโตตอบไดอีกดวย 

 
 ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมไดนําฮิวริสติคส 7 วิธีคือ SPT 
(Shortest Processing Time), LPT (Longest Processing Time), WSPT (Weighted Shortest 
Processing Time), SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time), LDT 
(Longest Ratio by Dividing Total Processing Time), SMT (Smallest Ratio by Multiplying 
Total Processing Time) และ  LMT(Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
นํามาทดสอบกับขอมูลการผลิตจริง พบวาการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติคสแบบ LPT มีคา
ประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตดีที่สุด ซึ่งใหคาเฉลี่ยเวลางานในระบบลดลง 11.5 % และกฏ
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นําเสนอใหคาเฉลี่ยงานสายเปนลบ คือไมยอมใหมีงานสายเลยเนื่องจากเปนการจัดตารางการ
ผลิตแบบยอนกลับ (Backward Scheduling) โดยโปรแกรมจะมีรายงานชิ้นสวนที่ไมสามารถ
ผลิตไดตามแผนการผลิตเพื่อใหผูวางแผนพิจารณาปรับแผนการผลิต จากการทดสอบ การจัด
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      The purpose of this thesis is aimed to search for appropriate production scheduling, using 
the heuristic methods for the ”Press parts” shop in the compressor assembly company. Along 
with the research, a computer program is also developed and used for managing the 
database for the production scheduling and control. The structure of the computer program 
consists of 4 sections, i.e. 1) primary data used for production scheduling, 2) production 
schedule processing, 3) performance evaluation of the production schedule, and 4) reports 
printing. The developed program can be used to record the daily production in order to track 
the production result so that the production scheduling can be properly adjusted. In addition, 
the program can also provide the ”interactive” production scheduling. 

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

บทนํา 
 
1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา 
 
 ปจจุบันความกาวหนาและการเปลี่ยนแปลงดานตางๆ ไมวาจะเปนการแขงขันทางดาน
การตลาดหรือการนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใชและมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว ทําใหธุรกิจ
อุตสาหกรรม ตางๆจึงหันมาสนใจตอการบริหารตนทนุการผลิต เพ่ือใหระบบการผลิตเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพมากที่สุด ดังน้ันการพัฒนาทางดานคุณภาพ  ตนทุนการผลิตและการจัดสงเปนปจจัย
สําคัญอยางมากในการอยูรอดของระบบธุรกิจอุตสาหกรรม 
 
 แผนการผลติซึ่งมาจากความตองการทางดานการตลาด ระบบการผลิตที่ดีคือการผลิตสินคา 
พอดีกับความตองการของตลาด ไมตองมีการเก็บสินคาคงคลังจะเปนเปาหมายที่ดีที่สุด การบริหาร 
การวางแผนการผลิตจึงเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งในการพัฒนาระบบการผลิตเพ่ือลดตนทุน อัน
ไดแก ตนทุนที่เกิดจากการใชงานคนและเครื่องจักรไมเต็มที่ ตนทุนจากการเก็บสินคาคงคลงัมาก
เกินไป หรือตนทุนจากคาปรับและคาเสยีโอกาส เน่ืองจากผลิตไมทัน ไมสามารถตอบสนองลูกคา
ดวยการจัดสงที่ตรงเวลา ดังนั้นการจัดลําดับการผลิตมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงาน 
ทั้งนี้เน่ืองจากตารางการผลติจะเปนตวักําหนดวาการสงงานจะชาไปหรือไม คาใชจายในการใชงาน
คน และเครื่องจักรจะมากนอยเพียงไร  และคาใชจายของสินคาคงคลังจะมากนอยเพียงไร 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนกรณศีึกษาของโรงงานผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part) 
ซึ่งเปนสวนประกอบสําหรบัผลติคอมเพรสเซอร โดยยังไมมีการจัดลําดับการผลิตอยางเปนระบบที่
เหมาะสม อีกทั้งยังไมมีการจัดเก็บขอมูลที่เปนขอกําหนดในการจัดตารางการผลิตอยางเปนระบบ 
แผนการผลติงานปมขึ้นรูปโลหะ ขึ้นอยูกับผูชํานาญของฝายผลิตเองเปนผูทําการจัดลําดับกอนหลัง
ของการผลิต ซึ่งตองอาศัยความสามารถและประสบการณ แตจากการศึกษาสภาพการทํางานของ
โรงงานในปจจุบันพบวาปรมิาณชิ้นสวนบางชิ้นสวนมีมากเกินความตองการ ในขณะที่บางชิ้นสวนไม
ทันกับความตองการ ทําใหไมสามารถประกอบคอมเพรสเซอรไดตรงตามแผนการผลิตหลัก ทําให
เกิดการสะสมปริมาณการผลิตคงคาง (Backlog) ไปในวันถัดไป 
 
 ปญหาอีกประการหนึ่งคือปญหาอันเนื่องมาจากความไมแนนอนของระบบการผลติ ซึ่งสงผล 
ใหการผลติไมเปนไปตามแผนการผลติ อันเนื่องมาจากเครื่องจักรเสีย การลาชาของวัตถุดิบ หรือการ 
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ยกเลิก หรือการเพิ่มคําสั่งผลิตของลูกคาเปนตน ซึ่งหากเหตุการณเหลานี้เกิดขึ้นอยางกะทนัหัน จะ
สงผลกระทบตอระบบการผลิต ทําใหตองมีการวางแผนเพื่อเปลี่ยนตารางการผลิตใหม  ทั้งนี้เพ่ือให
ไดงานเสร็จตามกําหนด มีอัตราการใชเครื่องจักรมากที่สุด และเกิดตนทุนต่ําที่สุด 
 
 การจัดตารางการผลิตอยางเหมาะสม และการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตโดยการนํา 
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวย ทําใหสามารถวางแผนการผลิตไดอยางมีประสิทธภิาพและรวดเร็ว ซึ่ง
จะชวยเพิ่มผลผลติของโรงงานได 
 
สภาพปญหา 
 

1.ฝายวางแผนมีการวางแผนความตองการผลิตคอมเพรสเซอร จากนั้นทําการสงมอบให
ฝายผลติทําการผลิต โดยไมมีการจัดลําดับงานที่แนนอน ทําใหเกิดปญหาชิ้นสวนบางชิ้นสวนมาก
เกินความตองการทําใหเกิดคาใชจายในการจัดเก็บชิ้นสวน อีกทั้งการที่มีการผลติชิน้สวนออกมามาก
เกินความตองการใชงาน ทําใหบางชิ้นสวนเกิดการแปรสภาพไมสามารถนํามาเปนชิ้นสวนในการ 
ประกอบผลติภัณฑได ทําใหตองสูญเสียตนทุนวัสดุสวนนี้ไป 
 2.การจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสมทําใหเกิดปญหาบางชิ้นสวนมีปริมาณไมพอในการสงไปยัง
สายการประกอบ ทําใหเกิดปญหาเสียเวลารอคอยชิ้นสวนในสายการประกอบ 
 3.เน่ืองจากการจัดลําดับการผลิตที่ไมเหมาะสม สงผลใหการจัดเตรียมแมพิมพเพ่ือการผลิต
มีจํานวนครั้งของการสับเปลี่ยนที่ไมเหมาะสมตอการผลิต  
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพ่ือจัดทําระบบการจัดลําดับการผลติชิ้นสวนโลหะขึ้นรูปเพ่ือสงไปประกอบเปนผลติภัณฑ 
คอมเพรสเซอร ใหเปนไปอยางมีประสิทธภิาพ  

 
1.3 ขอบเขตของงานวจัิย 
 

1.3.1.การวิจัยมุงศึกษาเฉพาะการจัดลําดับงานเพื่อการผลิตชิ้นสวนโลหะขึ้นรูปเพื่อประกอบ 
คอมเพรสเซอร ของหนวยงาน Press Shop ซึ่งมีเครื่องจักรที่ใชในการผลิตชิ้นสวน 7 เครื่อง เพ่ือสง
มายังสายการประกอบคอมเพรสเซอรเทานั้น โดยใชตวัวัดผล (Performance Measure)  ดังตอไปน้ี 

1) เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time) 
2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) 
3) คาเฉลีย่ของงานสาย (Mean Tardiness) 
4) จํานวนงานที่สาย (Number of Tardy Jobs) 



   3 
 

1.3.2.ทําการเพิ่มประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลติ โดยจัดทําโปรแกรมสําหรับการใช
งานโดยใชโปรแกรม MS Visual Basic ในการสราง Application  และโปรแกรม MS Access เพ่ือ
การจัดเก็บระบบฐานขอมูลที่เกี่ยวของกบัการจัดลําดับงาน 

 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
1.  ศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบนัของโรงงาน โดยศึกษาถึงขั้นตอนการผลิต 

กรรมวิธีการผลิต รวมถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจัดลําดับการผลติ 
2.  สํารวจงานวิจัยและคนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 
3.  ออกแบบระบบที่ใชในการแกไขปญหา 
4.  ออกแบบการจัดเก็บขอมูล และทําการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับระบบ 
5.  สรางโปรแกรมสําหรับการจัดลําดับงานของการผลติบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร 
6.  นํามาประยุกตใชและปรบัปรุงการแกไข 
7.  วิเคราะหและสรุปผลจากงานวิจัย และเสนอแนะ 
8.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 
 1. ระบบการจดัลําดับงานเพือ่การผลิตทีส่ามารถนําไปใชงานไดสะดวกและรวดเร็ว 
 2. ระบบการจดัลําดับงานสําหรับการผลติชิ้นสวนงานขึ้นรูปโลหะ ในการผลิตคอมเพรสเซอร 
ตรงกับความตองการอยางแทจริง 
 3. สามารถลดเวลาในการผลิต อาทิเชน ลดเวลาการหยุดเครื่องจักรในการจัดเตรียมแมพิมพ
สําหรับการผลิตและการจัดเปลี่ยนแมพิมพเปนไปอยางเหมาะสมที่สดุ 
 4. สามารถผลิตชิ้นสวนงานขึ้นรูปโลหะไดทันกับสายการประกอบชิน้สวนโดยไมตองรอ และ
ลดสภาพการจัดเก็บชิ้นสวนเกินความจําเปน 
 5. สามารถนําระบบงานวิจัยไปพัฒนาเปนตนแบบเพื่อการพัฒนาใชกบัการจัดลําดับการผลิต
ของโรงงานผลิตชิ้นสวนอ่ืนๆไดตามตองการ 



 

 

4

 
 

บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

เน้ือหาในบทนี้ จะกลาวถึงทฤษฎีตาง ๆ ที่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิต และการนํามา 
ประยุกตใชกบังานวิจัยฉบบัน้ี รวมถึงงานวิจัยตางๆ ทีเ่กี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
 
2.1 ความหมายของการจัดตารางการผลิต 
 
มีนักวิจัยหลายทานไดใหคาํนิยามของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ไวดังนี้  
 
Baker (1974): การจัดตาราง เปนการจัดสรรทรัพยากรภายในเวลาทีมี่อยู เพ่ือการดําเนินการตาง ๆ 
Prabhu และ Baker (1986): การจัดตาราง เปนกระบวนการของการกําหนดเวลาเริ่มตนและสิ้นสุด 
ของการทํางานแตละงาน สาํหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง 
 

โดยปกติการจัดตารางนั้นจะแสดงผลในรปูของ Gantt Chart ซึ่งเปนการแสดงความสัมพันธ 
ระหวางการจัดสรรทรัพยากร (เชน เครือ่งจักร  คน) กับเวลา ดังรูปที่ 2.1 

Resource 1 4

Resource 2  2
  

Resource 3

                

1 2 3

4 1 3

Time

3 4 1 2

รูปที่ 2.1 แสดงตัวอยางการแสดงผลในรปูแบบ Gantt Chart 
 

โดยทั่วไปแลว Gantt Chart จะแสดงได 2 แบบ ดังรูป 2.2 (ก) แสดงการทํางานบน 
เครื่องจักรแตละเครื่อง และรูป 2.2 (ข) แสดงการทํางานของงานแตละงาน โดยเครื่องจักรแตละ 
เครื่องไมสามารถทํางานพรอมกันมากกวา 1 การทํางาน และการปฏิบัติงานของแตละงานเปนไป 
ตามลําดับขัน้ตอนอยางไมเหลื่อมล้ํากัน 

 



 

 

5

 

Machine 1 431

Machine 2 212
  

Machine 3
                

(2.2 ก)

Job 1

Job 2 212

Job 3

Job 4 431

(2.2 ข)

221 111 331

412 322 122

313 423 233 133

111 122 133

412 423

221 233

313 322 331

 
รูป 2.2 แสดงตัวอยาง Gantt Chart 
(ก) แสดงการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
(ข) แสดงการทํางานของงานแตละงาน 

 
2.2 ทฤษฎีที่เก่ียวของกับการจัดตารางการผลิต 
 
2.2.1 ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
 

ในการจัดตารางการผลิต มีตัวแปรหรือพารามิเตอรทีเ่กี่ยวของ โดยจะใชอักษรตวัเล็กแทน 
พารามิเตอร ที่เราทราบคณุสมบัติลวงหนา อันไดแก 
1)   เวลาดําเนินงาน (Processing time) หมายถึงเวลาที่ใชในการดาํเนินงาน i นั้น ๆ ที่ทรัพยากร j 
แทนดวยสัญลกัษณ tij 
2)  เวลาพรอมทํางาน (Readiness time) หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน j นั้น ๆ แทนดวย 
สัญลักษณ rj 
3) เวลากําหนดสง (Due date) หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จสิ้นการทํางาน j นั้น ๆ แทนดวย 
สัญลักษณ dj 
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สําหรับพารามิเตอรที่แสดงถึงผลของการจัดตาราง จะใชอักษรตวัใหญ ดังตอไปน้ี 
1)  เวลางานเสร็จสิ้น (Completion time) หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน j นั้น ๆ ถูกแทนดวย 
สัญลักษณ Cj 
2)  เวลาที่งานอยูในระบบ (Flow time) หมายถึงเวลาที่งาน j อยูในระบบ ซึ่งหาจากเวลางานเสร็จสิ้น 
ลบดวยเวลาพรอมทํางาน, Fj = Cj - rj 
3)  เวลางานสาย (Lateness) หมายถึงเวลาที่งาน j เสร็จสิ้น ลบดวยกาํหนดสงงาน, Lj = Cj - dj 

 
2.2.2 เปาหมายหรือวัตถปุระสงคของการจัดตารางการผลิต 

 
เปาหมายหรือวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดตารางการผลิตนั้นๆ 

วามีวตัถุประสงคอยางไร โดยทั่วไปเปาหมายหลักๆ 3 ประการในการจัดตารางการผลิตคือ (1) 
การใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนมากที่สุด (2) การตอบสนองตอความตองการของลูกคาได 
อยางรวดเร็ว และ (3)  ตองสามารถผลิตสินคาไดตามกําหนดเวลา 

 
ในการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนกตามตวัวัดผล (Performance Measure) ได 

ดังตอไปน้ี 
1) เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time) หมายถึงคาเฉลี่ยของงานทีอ่ยูในระบบ 

หาไดจากสมการที่ 2.1 

F = ∑
=

n

j
jF

n 1
*1      (2.1) 

 
โดยที่ Fj = Cj – rj 
Fj หมายถึง เวลาการไหลของงาน j 
Cj หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จ 
rj หมายถึง เวลาที่พรอมจะเริ่มงาน j 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการไหลของงาน 

โดยเฉลี่ยต่ําสดุ 
 
2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) หมายถึงคาเฉลีย่ของเวลาสายของงาน ใน

ระบบ หาไดจากสมการที่ 2.2  
 

L  =  ∑
=

n

j
jL

n 1
*1      (2.2) 
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โดยที่ Lj = Cj – dj 
Lj หมายถึง ระยะเวลาของงานที่เสร็จกอนหรือหลังเวลาที่กําหนด 
Cj หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จ 
dj หมายถึง เวลากําหนดสงงาน j 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลติใหไดเวลาสายของงาน 

โดยเฉลี่ยต่ํา 
 

3) คาเฉลี่ยของงานสาย (Mean Tardiness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลางานสายในระบบ 
หาไดจากสมการ 2.3 

 

    T  = ∑
=

n

j
jT

n 1

*1       (2.3) 

 
โดยที่ Tj = max {0,Lj} 
Lj หมายถึง ระยะเวลาของงานที่เสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลาลาชาของงาน

โดยเฉลี่ยต่ํา 
 
4) จํานวนงานที่สาย (Number of tardy jobs) หมายถึงจํานวนงานที่สายในระบบ 

หาไดจากสมการ 2.4  
 

jN  = ∑
=1

)(
j

jTδ      (2.4) 

 
โดยที่  δ(Tj) = 1  ถา Tj > 0 
 δ(Tj) = 0  ถา Tj มีคาอ่ืน ๆ 
 

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวน 
งานลาชาต่ํา 

 
5) อัตราการใชงานเครื่องจักร หมายถึง สัดสวนระหวางเวลาที่เครื่องจักรทํางาน กับเวลา 

มากที่สุดที่เครื่องจักรสามารถทํางานได หาคาไดจากสมการ 2.5 
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U  = 
A

W      (2.5) 

 
โดยที่  U หมายถึง อัตราการใชงานเครื่องจักร 
 W หมายถึง เวลาทีเ่ครื่องจักรทํางาน 
 A หมายถึง เวลามากที่สุดที่เครื่องจักรสามารถทํางานได 

 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคอื การจัดตารางการผลิตใหไดคาอัตราการใชงาน 

เครื่องจักรมากที่สุด  
 
2.2.3 การจัดลําดับงานกรณีเครื่องจักร 1 เคร่ือง (Single-Machine) 
 

หลักการจัดลําดับงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 
คุณสมบัติพ้ืนฐานของการจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 
1. มีงาน n งาน โดยแตละงานมี 1 ขั้นตอน (Operation) และทุกงานสามารถเริ่มทําทีเ่วลา t=0 
2. งานแตละงานอาจมีเวลาเตรยีมงาน (Set Up Time) ตางกัน แตเวลาเตรียมงานของแตละ 

งานจะไมเปลีย่น ไมวาจะสลับลําดับการทํางานอยางไร ดังนั้นเวลาเตรียมงาน (Set Up 
Time) จะรวมอยูในเวลาปฏบิัติงาน (Processing Time) 

3. ลักษณะตาง ๆ ของงานเปนสิ่งที่ทราบลวงหนา ไดแกวิธีการทํางาน เวลาในการทํางานหรือ 
กําหนดสงงาน  

4. เครื่องจักรมีการปฏิบัติงานตอเนื่อง โดยถือวาไมมีเวลาเครื่องจักรหยุดวาง (Idle Time) 
5. เม่ือเครื่องจักรปฏิบัติงานใด ๆ อยู จะไมมีการแทรกงาน 

 
การจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง โดยไมคํานึงถึงกําหนดสงงาน 
1. การจัดลําดับงานโดยมีวัตถปุระสงคใหคาเฉลี่ยเวลาผลติรวมมีคานอยที่สุด (Minimize Mean 

Flowtime) 
การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด ตองจัดลําดับ โดยจัดลําดับงานจากงานที่ 
ใชเวลาทํางานนอยไปหามาก (Shortest Processing Time, SPT) 
 

]1[t ≤ ]2[t ≤ ]3[t ≤ ... ≤ ][nt  
 

2. การจัดลําดับงาน โดยใหมีคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก มีคานอยที่สุด (Minimize 
Weighted Mean Flowtime) 
กรณีที่มีความสําคัญแตละงานไมเทากัน จะมีการกําหนดคาปจจัยน้ําหนัก (w) งานที่มีความ 
สําคัญมาก จะใหปจจัยน้ําหนักมาก การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลติรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก 
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(Weighted Mean Flowtime) นอยที่สุด ตองจัดลําดับโดยเลือกงานที่มีคาเวลา หารดวย 
ปจจัยน้ําหนักมีคานอยไปมาก (Weight Shortest Processing Time, WSPT) 

 

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

การจัดงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เครื่อง โดยคํานึงถึงกําหนดสงงาน 
การจัดลําดับงานซึ่งมีกําหนดสงงาน สิ่งที่พิจารณาคือ เวลาเสร็จของงานกอนหรือหลังกําหนด 
(Lj) ซึ่งคือเวลาเสร็จงานลบดวยเวลาสงงาน Lj = Cj - dj  
 
การพิจารณาเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง ทําได 3 วิธีคอื 
1. คาเฉลี่ยเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Maximize Mean Lateness)  

การจัดลําดับงานเพื่อใหคาเฉลี่ยเวลาเสรจ็งานกอนหรือหลังนอยที่สุด โดยใชหลัก SPT คือ 

]1[t ≤ ]2[t ≤ ]3[t ≤ ... ≤ ][nt  
 

2. คามากที่สุดเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Maximum Job Lateness) มีคานอยที่สุด (Min, 
Lmax) สามารถจัดลําดับงานไดโดยจัดงานที่มีกําหนดสงงานกอนมาทํากอน (Earliest Due 
Date, EDD) คือ 

]1[d ≤ ]2[d ≤ ]3[d ≤ ... ≤ ][nd  
 

3. คานอยที่สุดเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Minimum Job Lateness) มีคามากที่สุด (Max, 
Lmin) สามารถจัดลําดับงานไดโดยหาเวลา slack คือเวลาที่ทํางานเสร็จจนถึงกําหนดสงงาน 
(di-pi) และจัดลําดับงานจาก Slack นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time, MST) คือ 

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

2.2.4 วิธีการทั่วไปในการจัดตารางการผลิตสําหรบัเครื่องจักร 1 เคร่ือง 
 
จากวัตถุประสงคในการจัดการผลิตจะเห็นวาการจัดตารางการผลิตแตละแบบมีความเหมาะ 

สมกับวตัถุประสงคในการจดัตารางการผลิต (Performance measure) ที่แตกตางกัน 
ในการจัดตารางการผลิตสําหรับงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่องนั้น จํานวนวิธใีนการ 

จัดลําดับทั้งหมดจะเปน n! แตหากเราสามารถลดงานที่ไมมีความจําเปนในการจัดลําดับออกได 
จะทําใหจํานวนวิธีในการจัดลําดับในการผลิตลดลง เราเรียกคุณสมบตัินี้วา Dominance Properties 

 
สมมุติวาวตัถปุระสงคในการจัดลําดับการผลิตคือ คาเฉลี่ยของเวลางานสายในระบบ (Mean 

Tardiness,T ) แลวมีงาน k ซึ่งกําหนดสงงาน k มีคามากกวาเวลารวมของงานทั้งระบบ 
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    kd  ≥  ∑
=

n

j
jt

1
 

เราจะจัดงาน k ใหเปนงานสุดทายในการจัดลําดับงานซึ่งจะทําใหจํานวนวธิกีารที่เหลือ
ในการจัดลําดับเปน (n-1)! วิธ ี

วิธีการตาง ๆ ในการจัดตารางการผลิตนัน้ มีหลายวิธ ี ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 

1. ADJACENT PAIRWISE INTERCHANGE 
วิธีการนี ้ จะเปนวิธีการสลบัตําแหนงงานแบบเปนคูทีต่ิดกัน ซึ่งสามารถใหคําตอบที่ดีที่สุด 

(Optimum Solution) สําหรับการจัดตารางแบบ WSPT, เพ่ือวัตถุประสงคในการลดคาเฉลีย่ของงาน 
ที่อยูในระบบ wF และการจัดตารางแบบ EDD เพ่ือลดจํานวนงานที่สาย maxT  แตวธิีการนี้จะไมให 
คําตอบที่ดีทีส่ดุ สําหรับวัตถปุระสงคในการลดคาเฉลีย่งานสาย (T ) ดังตัวอยางตอไปนี้ 
 

งานที่ เวลาดําเนินงาน กําหนดสง 
1 1 4 
2 2 2 
3 3 3 

 
จากรูปที่ 2.3 แสดงถึงการจัดลําดับทั้งหมด 6 วิธ ี จะเห็นวา การจัดลําดับที่ใหคา T  

นอยที่สุดคือ 2-1-3 แตหากพิจารณาการจัดลําดับงาน 3-1-2 จะเห็นวาการจัดงานทั้ง 2 แบบ 
ที่อยูติดกันคือ 1-3-2 และ 3-2-1 ใหคา T  ที่มากขึ้น ทั้ง ๆ ที่ 3-1-2 ไมใชคําตอบที่ดีทีสุ่ด (Optimum 
Sequence)  
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รูปที่ 2.3 แสดงการจัดลําดับดวยวิธี  ADJACENT PAIRWISE INTERCHANGE 

1-3-2 3-1-2

3-2-1 1-2-3 

2-1-3 2-3-1
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2. DYNAMIC PROGRAMMING 
     การจัดตารางการผลิตโดยวธิี Dynamic Programming จะทําใหวิธีการในการจัดลําดับ 

การผลิตลดลงจาก n! เหลือเพียง 2n  
  
 การจัดลําดับการผลิตโดยวธิีนี้ จะทําการแบงงานในระบบออกเปน 2 กลุมคือ งานที่อยูใน J 
และงานที่อยูใน j’  และให qj เปนเวลาที่งานใน J ตัวแรกจะเริ่มได ดังรูปที่ 2.4 
 

j' j' … j' J J … J
q j  

 
รูปที่ 2.4 แสดงโครงสรางของการจัดงานดวยวธิี Dynamic programming 
 
โดยทั่วไปวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต (Measure of Performance)จะเปนฟงกฺชัน 

ของเวลางานเสร็จ (Cj) แตเราอาจจะแสดงในรูปฟงกชันของตนทุน คือ 
 

),...,,( 21 nCCCfZ =   
 

ซึ่งบางครั้งเขยีนไดในรูปของสมการ 
 

∑
=

=
n

j
ii CgZ

1

)(  

 
กรณีที่ Z คือผลรวมของงานสายในระบบ จะไดวา 

)()( jjjjj dCwCg −=  ถา jj dC >  
0=    ถา  jj dC ≤   

 
          วัตถุประสงคในการจัดลําดับการผลิต โดยวิธี Dynamic Programming นี้คือ ตองการจัดงาน 
ในกลุมของงาน J ใหเปนแบบ Optimum Solution 
 

G(J) หมายถึง  ตนทุนที่ต่าํที่สุดของการจัดงานในกลุม J โดยที่ q j เปนเวลาที่งานใน J 
ตัวแรกจะเริ่มได 
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ขั้นตอนในการจัดลําดับงานดวยวธิี  Dynamic Programming 
1.  กําหนดงาน J 
2.  หาคา q j ซึ่งมีคาเทากับ  qJ =  ∑  t j 

                                              j∈J′ 
3.  แยกงาน j ออกมาจากงาน J′ 
4.  คํานวณหาคาตนทุนของงาน j (g j ) ซึ่งหาไดจาก g j = w j  (C j – d j) โดยที่  

   C j   =  q j + t j 
5.  หาคาตนทุนที่เกิดจากการจัดงานในกลุมงาน J โดยยังไมรวมงาน j ซึ่งคือคา 

                     G = (J –{j }) 
6.  หาคา G (J) โดยที่ G(J)  =  g j + G(J-{j}) แลวเลือกลําดับงานที่ใหคา G(J) นอยที่สุด 

 
3. วิธี  BRANCH  AND  BOUND 
 วิธี BRANCH AND BOUND เปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการแกปญหาในการจัดลําดับ คือ 
การตัดสวนทีไ่มมีโอกาสที่จะเปนคําตอบออกจากการพิจารณา 
  

วิธีการนี้ประกอบดวย 2 ขั้นตอน  คือ Branching  เปนกระบวนการแบงสวนของปญหาที่มี 
ขนาดใหญออกเปนปญหายอย  มากกวา 2 ปญหายอยขึ้นไป  และ Bounding เปนกระบวนการ 
ของการคํานวณ  Lower Bound ที่ดีที่สดุของปญหายอยน้ัน ประสิทธิผลจะขึ้นอยูกับ Lower Bound 
ที่ดี  ซึ่งจะทําใหผลที่ไดจะดีที่สุด ดังรูป 2.5  

          . 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูป 2.5 วิธี BRANCH AND BOUND  

Level 0 

Level 1 

Level 2 

Level k 

.  .  . 

. . . . . . P 12 
2 P n2 

2

. . .

P 32 
2 

P 2 
1 

P σσ
k 

P 1 
1 

. . . 

P 0 
0 

Pn 
1
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 จากรูปที่ 2.5 ถากําหนดให P° เปนปญหาการจัดลําดับงานสําหรับเครื่องจักรเดียว (Single 
Machine) ซึ่งประกอบดวยงานจํานวน n งาน และ P° สามารถแยกออกเปนปญหายอยได  n 
ปญหา คือ P1

1 , P1
2,…, P1

n ดังนั้น  P1
1 จะเปนปญหาเดียวกันกับ P° 

เพียงแตไดถกูกําหนดไววางานที่ 1  อยูในตําแหนงสุดทาย  P1
2 ก็เชนเดียวกัน งานที่ 2 

จะอยูในตําแหนงสุดทาย จะเห็นไดวาปญหายอยจะเล็กกวา  P° เน่ืองจากพิจารณาเพียงแค (n-1) 
ปญหา 
  

เม่ือพิจารณาในระดับต่ําลงมา ปญหายอยแตละปญหาจะสามารถแบงลงไปไดเปน P2
12,P2

32, 
P2

42,…, P2
n2 ในงาน  P2

12 งานที่ 1 และ 2 จะถูกกําหนดใหอยูใน 2 ตําแหนงสุดทายตามลําดบั และ 
P2

32 คืองานที่ 3 และ 2  จะถูกกําหนดใหอยู 2 ตําแหนงสุดทาย ตามลําดับเชนกัน และระดับที่ K 
ปญหายอยแตละปญหาจะถกูกําหนดตําแหนง K ตําแหนงและปญหายอยน้ันจะเปน (n-K) ปญหา 
ถาปญหาทั้งหมดถูกแบงแยก (branching) อยางสมบูรณจะไดจํานวนปญหายอยทั้งหมด n! 
  

ขั้นตอนการ Bounding เปนขั้นตอนการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอย 
แตละปญหา สมมติวาที่ระดับหนึ่งของปญหายอยไดรับคําตอบที่สมบูรณของตัววดัผลที่กําหนดคือ Z 
และสมมตวิาปญหายอยที่พบในกระบวนการแบงแยกมีคา Lower Bound มากกวา Z เราจะเรียก 
ปญหายอยน้ันวา Fathomed และจะไมทําการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอยน้ันอีก 
คําตอบที่สมบรูณที่จะใชในการเปรียบเทยีบกิ่งซึ่งทําการ Fathomed เรียกวา Trial Solution  
 
 เทคนิคในการแบงยอยปญหา (Branching) คือ เทคนคิในการหาวา ปญหายอยอันไหน ควร
จะทําตอ มี 2 แบบคือ 
 

1) Jumptracking เปนการเลือกปญหายอยที่มีคา Lower Bound ต่ําที่สุด เปนปญหายอย 
ที่จะทําการคํานวณตอไป เทคนิคนี้เปนการเปรียบเทียบโดยการกระโดดขาม จาก Branch หนึ่ง 
ไปยัง Branch อ่ืนๆ  

 
2) Backtracking วิธีนี้จะมีการหาคําตอบของปญหาใน Branch นั้นๆ ถึงระดับ n กอน 

เพ่ือใหได Trial Solution จากนั้นคอยยอนขึ้นไปในระดับสูงกวาของ Branch อ่ืนๆ ที่ใหคา Lower 
Bound ที่ต่ํากวา แลวเลือกมาเพื่อทําการเปรียบเทียบ โดยจะทําการหาคําตอบของ Branch ทีน่ํามา 
ทําการเปรยีบเทียบจนถึงระดับ n เชนกัน โดยคําตอบที่ไดอาจจะได Trial Solution อันใหม 
หรืออาจจะโดน Fathomed 
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4. HEURISTICS  METHOD 
วิธีการทาง Heuristics Method จะเปนการนํากฏตางๆ มาใชในการหาผลลพัธที่นาพอใจ 

ของปญหา ซึ่งวิธีทีท่ําใหผลลัพธเปนที่นาพอใจนั้น ไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธที่ดีทีสุ่ด ซึ่งวิธ ี
การนี้ สามารถหาผลลัพธของปญหาที่มีขนาดใหญโดยไมตองคํานวนมากนัก   

 
กฏตางๆที่เปน ฮิวริสติคส (Heuristics ) ไดแก 

 
4.1 PRIORITY DISPATCHING RULES 
เปนการใชหลกัลําดับความสําคัญเปนเกณฑในการจัดตารางการผลติอันไดแก 
 
1. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สดุกอน (Shortest Processing Time, SPT) คืองานใดที่ใชเวลา 

การทํางานนอยที่สุด จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก และจะจัดงานเรียงลําดับจากงานที่มีเวลา 
การทํางานนอยไปมาก 

2. EDD (Early Due Date) เลือกงานที่มีกําหนดสงมอบเร็วสุดมาทํากอน 
3. First Arrival at the Shop First Served (FASFS) เปนการถือเอาเวลาในการเขามาของ 

งานใน Shop มาเปนเวลาในการจัดตาราง กรณีที่ Lead Time ของการผลิตนาน จะใชวิธีนี ้
4. รับกอนทํากอน (First Come – First Served,FCFS) หรือ มากอนทํากอน (First In First 

Out, FIFO)  กลาวคือ งานที่เขามาที่หนวยงานหรือเครื่องจักร จะเขาแถวคอยรบับริการตามลําดับ 
กอนหลังของการมาถึงของงาน 

5. MWKR (Most Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที่มีปริมาณงานที่ยังไมเสร็จ 
มากที่สุดกอน 
 6. LWKR (Least Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที่มีปริมาณงานที่ยังไมเสร็จ 
นอยที่สุดกอน 
 7. MOPNR (Most Operations Remaining) การเลือกงาน ที่มีจํานวนขั้นตอนของงาน 
ที่ยังไมเสร็จมากที่สุดกอน 

8. AWINQ (Anticipated Work in Next Queue) เปนการให Priority ของงาน โดยขึ้น 
อยูกับงานใน ขั้นตอนการทาํงานถัดไป 
 9. FOFO (First Off First On) เปนการให Priority กับงานที่กําลังจะเสร็จมากที่สุดกอน 
เครื่องจักรจะรอจนกวางานนั้นจะมาถึงใน Queue 

10. TWORK (Total Work) เปนการนํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดนอยที่สุด มาทํา 
กอน 
 11. MST (Minimum Slack Time) เปนการเลือกงาน ที่มีเวลาเหลอื (เวลาหลังทํางานเสร็จ 
จนถึงกําหนดสงงาน) นอยที่สุดมาทํากอน 

12. RANDOM (Random) เปนการเลือกงานแบบสุม 
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 จากกฏการจัดจัดลําดับงานขางตนอาจแบงไดเปน 2 ประเภท คือ 
 
(1) กฏการจัดลําดับงานโดยขึ้นอยูขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของเครื่องจักรนั้นๆ หรือ 

ขึ้นอยูกับขอมูลทั้งระบบ  
 Local Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของ 
เครื่องจักรนั้น ๆ เทานั้น อันไดแก SPT, LWKR, MWKR 
 Global Priority  เปนการกาํหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานจากเครื่องจักรตัวอ่ืน ๆ 
เพ่ิมเติมจากขอมูลของงานใน Queue นั้นๆ อันไดแก AWINQ ,FOFO 
 

(2) กฏการจัดลําดับงานสัมพันธกับการเปลี่ยนแปลงตามเวลา 
 Static Priority การกําหนดลําดับงานไมเปลี่ยนแปลงตามเวลา อันไดแก FASFS, 
TWORK, EDD  
 Dynamic Priority การกําหนดลําดับงานจะเปลี่ยนแปลงตามเวลา อันไดแก FCFS ,MST 

 
4.2 SAMPLING PROCEDURES วธิีการนี้จะทําการแกปญหาในการสราง Schedule อยาง

สุม  จํานวนตัวอยางจากการสุมที่มากกวา  จะไดคําตอบที่เขาใกลความเหมาะสม    มากกวาจํานวน 
ตัวอยางนอยกวา 

4.3 PROBABILILTIES DISPATCHING PROCEDURES เปนการนําความนาจะเปนมาใช 
ในการหาผลลพัธที่ดีที่สุด 

 
2.2.5 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลติ (Constrain) 

 
ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต คือ เง่ือนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิต  

อันประกอบดวย 
 1. ขอจํากัดของทรัพยากร (Capacity Constrain)  
 ทรัพยากรสามารถทํางานไดถึงคาจํากัดคาหน ึ่งเทานั้น โดยทั่วไปในการผลิต จะมีทรัพยากร 
บางอยางที่สามารถทดแทนกันได       ดังนั้นในการจัดตารางการผลติหากมีทรัพยากรบางตวัไมวาง
สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนที่วางอยูและมีคุณสมบตัิสามารถทดแทนกันไดมาทํางานแทน จะทาํให 
การจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

2. ลําดับการดําเนินการ (Precedence Constrain) 
 งานแตละงานนั้น มีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต 
การทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไมสามารถจัดขามขั้นตอนได 
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2.2.6 ประเภทของการผลติ 
 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้น เราสามารถจําแนกประเภทของการผลิตไดเปน 2 ประเภท 
ใหญๆ ดังตอไปน้ี 
 
 1. ประเภทการไหลตามสายงาน (Flow Shop)  
 ลักษณะการผลิตแบบ Flow Shop มีกระบวนการผลติทีต่อเนื่องกันไปตลอด ขัน้ตอนการ 
ผลิตคอนขางแนนอน ผลิตภัณฑที่ใชลกัษณะการผลติแบบนี้มักจะมีความเปนมาตรฐานสูง มีการ 
เปลี่ยนแปลงการผลิตคอนขางนอย และมักเปนการผลิตแบบเก็บสต็อกมากกวาการผลิตตามคําสั่ง 
ลูกคา การไหลของงานแบบ Flow Shop จะเปนไปในทิศทางเดียวกันตั้งแตเริม่ตนจนเสร็จสิ้นงาน 
จากรูปที่ 2.6 (ก) งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานเพียงอยางเดียวบนเครือ่งจักร 1 เครื่อง 
สวนรูปที่ 2.6 (ข) งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานมากที่สุด m การทํางาน ซึ่งงานนั้นอาจจะ 
ไมตองผานเครื่องจักรทุกเครื่อง เพียงแตตองเรียงตามลําดับของเครื่องจักร โดยที่จุดเริ่มตนและ 
สิ้นสุดไมจําเปนตองเปนเครือ่งจักรเครื่องที่ 1 และ m เสมอไป  
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รูปที่ 2.6  การไหลของงานแบบ Flow Shop 
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            2.ประเภทผลิตตามสั่ง (Job Shop) 
 การผลิตแบบ Job Shop ลักษณะการผลิตแบบนี้จะมีการจัดผังการผลิตแบบแบงตามหนาที่ 
โดยมีการจัดกลุมของเครื่องจักร หรือหนวยปฏบิัติงานประเภทเดียวกันไวดวยกัน รูปแบบการไหล 
ของงานแบบ Job Shop จะไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน ซึ่งงานแตละงานจะประกอบไปดวยหลาย 
การทํางาน (Operation) เรียงลําดับกันไป รูปแบบสวนใหญของงาน จะมีจํานวน m การทํางาน 
แตละการทํางานจะใชเครื่องจักร 1 เครื่อง และบางครั้งอาจจะมีการทํางานซ้ําบนเครื่องจักร 
เครื่องเดิมมากวา 1 ครั้ง การจัดตารางการผลิตแบบน้ีจะมีความซับซอนมากกวา เน่ืองจากโดยปกติ
แลวจะมีการผลิตตามใบสั่งลกูคา ลักษณะการผลิตแบบนี้จะตองมีการแสดงโครงขาย (Routing) 
ของหนวยปฏบิัติงาน (Work Center) การผลิตแบบน้ีขั้นตอนการผลิตจะมีความยืดหยุน คือแตละ 
หนวยปฏิบตัิงาน จะมีความสามารถที่จะรบังานหรือใบสั่งงานที่มีความแตกตางกันได ดังรูปที่ 2.7  
 
 

งานใหมที่เขามา 
(New Jobs) 

 
 
งานระหวางทาํ        งานระหวางทาํ  
(In – Process Jobs)                 (In – Process Jobs) 
   
 

งานที่เสร็จเรียบรอยแลว 
(Completed Jobs) 

 
รูปที่ 2.7  การไหลของงานแบบ  Job Shop 

 
ขอแตกตางระหวางระบบการผลิตแบบ Flow Shop และ Job Shop นั้นมีความแตกตางกัน 

ในหลายดาน เชน ความแตกตางกนัในเรื่องทิศทางการไหลของงาน จํานวนและประเภทของ 
ผลิตภัณฑ วตัถุดิบคงคลัง สินคาระหวางผลิต สินคาคงคลัง ความชํานาญของคนงาน เครื่องจักร 
และอุปกรณทีใ่ช และความยืดหยุนของกระบวนการอาจกลาวไดวา ระบบการผลติแบบ Job Shop 
มีความยืดหยุนและสามารถเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเกิดความเหมาะสมกับระบบการผลิตตามที่ตองการ  

เครื่องจักร K 
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ตารางที่ 2.1  ตารางเปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบไหลตามสายงานและแบบตามสั่ง 
 

การผลิตแบบการไหลตามสายงาน 
 (Flow Shop) 

การผลิตแบบตามสั่ง  
(Job Shop) 

1.ผลิตภัณฑเปนแบบมาตรฐานมักเปนการผลิต 
เพ่ือเก็บเขาสต็อกมากกวาการผลิตตามคําสั่งลูกคา 

1.ผลิตภัณฑมีความหลากหลาย มักเปนการผลิต 
ตามสั่ง  บางครั้งลูกคาเปนผูออกแบบ 

2.ขั้นตอนการผลิตจะถูกวางตอเนื่องกันไปในทิศ 
ทางเดียวกัน 

2.ขั้นตอนการผลิตจะแตกตางกันตามใบสัง่งาน 

3.มีการปรับสายการผลิตเพ่ือใหภาระงานสมดุลกัน 
ทุกหนวยการผลิต 

3.ภาระงานในแตละขั้นตอนการผลิตโดยทั่วๆไป 
ไมสมดุลกัน 

4.คนงานจะมีความชํานาญเฉพาะอยาง 4.คนงานจะมีความชํานาญที่หลากหลาย เครื่อง 
จักรสามารถปรับใหทําการผลิตไดหลากหลาย 
ดังนั้นขั้นตอนการผลิตจะมีความยึดหยุน 

5.การขัดของของเครื่องจักรอุปกรณหรือการลาชา
ของชิ้นสวน ณ ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งมีผลตอการ
หยุดชะงักของขั้นตอนการปฏิบตัิงานในลําดับ
ตอๆไป 

5.เม่ือเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือมีปญหาขาด 
แคลนชิ้นสวนการผลิต ในขัน้ตอนตอๆไปจะไมเกิด 
ผลกระทบในทันท ี

6.การควบคุมการผลิตอาจไมซับซอน  6.เน่ืองจากระบบการผลติทีซ่ับซอนจะตองมีการ 
วางแผนมีการติดตามความกาวหนาของใบสั่งงาน 

7.วัตถุดบิตางๆที่ถูกปอนเขาสูสายการผลติจะไหล 
อยางตอเนื่องจนถึงขึ้นตอนสุดทาย 

7.ของคงคลังของงานระหวางผลิตจะเกิดขึ้นใน 
ระหวางขั้นตอนของการผลิต 

8.มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑนอย 8.มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑมาก 
9.เอกสารในการควบคุมและติดตามการปฏิบัติงาน 
นอย 

9.ใชเอกสารในการควบคุมและติดตามความ 
กาวหนาของงานที่แตละหนวยการผลติ 
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2.2.7  รูปแบบและชนิดของตารางการผลิต 
 
 รูปแบบของการจัดตารางการผลิต ภายใตกําลังการผลิตที่มีจํากัดนัน้ อาจพิจารณากําหนด 
งานโดยใชการจัดตารางการผลิตแบบไปขางหนา หรือแบบยอนกลบั (Forward or Backward 
Scheduling) 
 

1. การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา (Forward Scheduling) 
การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา เปนการกําหนดเวลาเริ่มตนและเวลาสิ้นสุดงาน 

โดยกําหนดใหงานเหลานั้น เริ่มตนไดในชวงเวลาที่เร็วที่สุดที่สามารถจะเริ่มได บนหนวยผลิตนั้น 
ดังนั้นงานสวนใหญ จะเสร็จกอนที่จะถูกสงไปยงัหนวยผลติถัดไป ดังนั้นวิธีนีจ้ะมีงานระหวางผลิต 
(Work in process) สะสมขึน้ตลอดทุกขั้นตอนการผลิต 
 

2. การกําหนดตารางการผลิตแบบยอนกลบั (Backward Scheduling) 
จะทําการกําหนดใหงานในลาํดับตอไปทําในชวงเวลาทีช่าที่สุดที่งานสามารถแลวเสร็จในวัน

กําหนดสงแตไมกอนวันกําหนดสง  โดยที่เวลาเริ่มของงานจะถูกกําหนดโดยการจัดยอนกลับจากวัน 
กําหนดเสร็จ วิธีนี้จะทําใหสนิคาคงคลังระหวางผลิตมีคานอยที่สุด 

 
 

 โดยทั่วไปแลว การจัดตารางการผลิตสามารถแบงลักษณะของตารางการผลิตออกเปน 4 
แบบ ดังแสดงในรูปที่ 2.8 (ก) – (ง) ซึ่งเปนตารางการผลิตที่ไดจากการจัดโดยใชขอมูลตาม ตารางที ่
2.2 และ 2.3 ตามลําดับ โดยมีรายละเอียดของตารางการผลิตแตละแบบ ดังตอไปนี้ 
 
 1.  ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semiactive Schedules) 
 ตารางการผลติแบบเซมิแอคทีฟ เปนตารางการผลติที่ภายหลังการจัดตารางการผลิตแลว 
ไมสามารถทําการเลื่อนการทํางานใหเร็วขึ้นไดอีก  โดยที่ไมมีเครื่องจักรวาง  (Idle Time)  และไมทํา 
ใหลําดับการทํางานบนเครือ่งจักรเปลี่ยนแปลงไป จากรูปที ่ 2.8(ก) แสดงใหเห็นถึงลักษณะของ 
ตารางการผลติแบบเซมิแอคทีฟ จะเห็นไดวา ไมมีงานใดๆแลว ที่สามารถทํางานไดเร็วขึ้นอีก โดยที่ 
ไมทําใหลําดบัการทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป 
 
 2.  ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedules) 
 ตารางการผลติแบบแอคทฟี เปนตารางการผลิตทีภ่ายหลังจากการจัดตารางการผลิตแลว 
ไมสามารถจัดงานบางงานใหเร็วขึ้นได โดยไมทําใหงานอ่ืนๆตองชาลง จากรูปที่ 2.8 (ข) และ 2.8 
(ค) จะเห็นไดวา ไมมีการทํางานใดที่สามารถเลื่อนใหเรว็ขึ้นโดยไมทาํใหงานอ่ืนตองชาลง 
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 3.  ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay Schedules) 
 จํานวนวิธขีองการจัดตารางแบบแอคทีฟจะเปนไปไดหลายวิธี แตเราสามารถที่จะทําการจัด 
ตารางการจํากัดเฉพาะการจัดตารางแบบนอนดีเลย คือจะไมยอมใหเครื่องจักรใดวางอยูเลย หาก
สามารถจัดการทํางานใหเครื่องจักรทํางานได จากรูปที่ 2.8 (ข) จะเห็นไดวา บนเครื่องจักรที่ 1 
งานที่ 3 สามารถเลื่อนมาทาํงานใหเร็วขึน้ได โดยเลื่อนงานที่ 3 ใหมาทํางานกอนงานที่ 4  และเลื่อน 
งานที่ 4 ไปเปนงานสุดทาย เม่ือเลื่อนแลวก็จะกลายเปนรูปที่ 2.8 (ง) ซ่ึงเปนตารางการผลติแบบ 
นอนดีเลย 
 
 4.  ตารางการผลิตแบบออฟติมอลล (Optimal Schedules) 
 ตารางการผลติแบบออพตมิอลล เปนตารางการผลติที่ดีที่สุดสําหรับวตัถุประสงคในการจัด 
นั้นๆ ไมมีตารางการผลิตใดที่ดีไปกวานีอี้ก 
 

ตารางที่ 2.2  ตารางแสดงเวลาทีใ่ชในการผลิตในแตละขั้นตอนของงาน 
 

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

 
 

ตารางที่ 2.3  ตารางแสดงเสนทางผลิตในแตละขั้นตอนของงาน 
 

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

 
     (ข) 

 
หมายเหตุ  S-A หมายถึง  ตารางการผลติแบบเซมิแอคทีฟ 

      A     หมายถึง  ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 
      ND   หมายถึง  ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
      **     หมายถึง  ตารางการผลิตแบบออพติมอลล 
 รูปที่ 2.9  แผนภาพเวนนแสดงความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ 

(ก) ตารางการผลิตแบบออพติมอลลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
(ข) ตารางการผลิตแบบออพติมอลลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 

 
 ความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 2.9 ซึ่งเปนแผนภาพ 
เวนนแสดงความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ จากรูปที่ 2.9 (ก) แสดงใหเห็นวา ตารางการ 
ผลิตแบบนอนดีเลยเปนสบัเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ ตารางการผลติแบบแอคทฟีเปน 
สับเซตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทฟีตามลําดับ  ตารางการผลติแบบออพตมิอลลอยูในสบัเซ็ต 
ของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย จากรูปที ่2.9 (ข) แสดงใหเห็นวาตารางการผลติแบบออพตมิอลล 
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อยูในสับเซต็ของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ แตไมเปนสับเซ็ตของตารางการผลติแบบนอนดีเลย   
 
 โดยสรุปคือ ตารางการผลิตแบบแอคทีฟเปนตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และใหคา 
คําตอบที่ดีทีส่ดุ (Optimum Solution) สําหรับการจัดตารางการผลติแบบ Job shop สวนตารางการ 
ผลิตแบบนอนดิเลย ซึ่งถอืเปนตารางการผลิตแบบแอคทีฟ จะสามารถหาคําตอบไดรวดเรว็กวา 
แตคําตอบที่ไดอาจไมใชคําตอบที่ดีที่สุด (Optimum Solution) 
 
2.5 งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
 ปยมาภรณ ชมสุวรรณ (2540), การจัดตาราง/การเปลีย่นตารางการผลิตสําหรบัระบบ การ 
ผลิตแบบยืดหยุนในกรณีของเครื่องจักรเสีย 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาถึงผลกระทบของความไมแนนอน ในดานเครื่องจักรเสีย 
ที่มีผลตอการผลิตโดยทําการประเมินจากเกณฑฮิวริสติกสตางๆ เชน EDD โดยเลือกงานที่มีกําหนด
สั่งงานเร็วที่สดุ, SPT เลือกงานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นทีสุ่ด, LPT เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบตัิงาน 
มากที่สุด, SDT เลือกการทํางานทีมี่อัตราสวนนอยที่สุดจากการนําเวลาปฏบิัติงานหารดวยเวลา 
ปฏิบตัิงานรวมทั้งหมด, LDT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากทีสุ่ดจากการนําเวลาปฏิบตัิงานหาร
ดวยเวลาปฏบิัติงานรวมทัง้หมด, SMT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยทีสุ่ด จากการนําเวลา 
ปฏิบตัิงานคณูดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, LMT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุดจาก 
การนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏบิัติงานรวมทัง้หมด, SLACK เลือกงานที่มีเวลาเหลอืกอนถึง 
กําหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบตัิงานนอยที่สุด, SLACK/TP เลือกงานที่มีเวลาเหลือกอนถึงกําหนด 
สงงานหักดวยเวลาปฏบิัติงาน จากนั้นหารดวยเวลาปฏิบตัิงานรวมทั้งหมดของงานนั้นที่นอยที่สุด, 
RANDOM เลอืกงานแบสุม เลือกงานใดไปทํากอนก็ได และทําการเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดวาเกณฑ 
ใดเหมาะสมทีสุ่ด ซึ่งพบวาเกณฑ SMT ใหประสิทธภิาพการจัดตารางเหมาะสมที่สุด รองลงมาคือ 
EDD, SPT, SDT, และ SLACK ตามลําดับ 
 โดยงานวิจัยดังกลาวมีลักษณะที่คลายกับวิทยานิพนธฉบับนี้คือ การนํากฏเกณฑฮิวริสติกส
มาใชในการจดัตารางในขณะที่มีลักษณะแตกตางกันคืองานวิจัยดังกลาว เปนการสรางโปรแกรมการ
จัดตารางการผลิตสําหรบัการผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) ในขณะที่งานวิจัยที่นําเสนอเปนการนํา
ฮิวริสติกสมาประยุกตใชกบัการจัดงานใหกับเครื่องจักรเดียว (Single Machine) และสรางระบบการ
จัดตารางใหเหมาะสมสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 
 
 สมโภชน แซนา (2542), การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบภายใตเง่ือนไขการผลติที่มีความ
ไมแนนอน 
 งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในการจัดตารางการผลิต 
ไดแกความไมแนนอน 8 ประเภทคือ การเพิ่มงาน การยกเลิกงาน การเพิ่มจํานวนการผลติ 
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การลดจํานวนการผลิต การขาดแคลนวตัถุดิบ พนักงานหยุดงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้น 
และการเลื่อนการสงมอบใหชาลง โดยตัววัดผลทีใ่ชในการประเมินประสิทธิภาพของงาน 5 ตัว คือ 
เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จํานวนงาน 
ลาชา และอัตราการใชงานเครื่องจักร 
 งานวิจัยดังกลาว เปนการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลติแบบตามสั่ง 
(Job Shop)  โดยมีการนําหลักการทางสถิติมาใชในการทดสอบผลกระทบของความไมแนนอนที่มี
ตอการจัดตาราง ในขณะที่งานวิจัยที่นําเสนอเปนการนําฮิวริสติกสมาประยุกตใชกบัการจัดงานใหกับ
เครื่องจักรเดียว (Single Machine) และสรางระบบการจัดตารางใหเหมาะสมสําหรับโรงงาน
กรณีศึกษา 

 
วสันต ฐติิภูมิ (2539) ,การจัดลําดับการผลิตสําหรบัการผลิตพีวีซีคอมพาวด 
งานวิจัยมีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อจัดลําดับการผลิตพีวีซีคอมพาวด ซึ่งปญหาของการ 

จัดลําดับใชคนในการจัดลําดับการผลิต โดยไมสามารถจําขอกําหนดตางๆ ไดทัง้หมด และเสียเวลา 
มากในการจัดลําดับการผลติ งานวิจัยน้ีมีสวนชวยในการจัดลําดับโดยใชวิธีการฮิวริสติกสเขามาใน
การจัดลําดับ และทําการสรางซอฟแวรเพ่ือสนับสนนุการจัดลําดับการผลติ และทําการทดสอบ 
เปรียบเทียบผลการจัดลําดับในงานวิจัยกบัขอมูลจริงที่เกิดขึ้นในชวงที่ผานมา ผลงานวิจัยที่ได ดีกวา 
การจัดลําดับแบบเดิม โดยงานวิจัยมีการทดสอบความถกูตองของแบบจําลองโดยใชวธิีพิสูจนยืนยัน 
(Verification) โดยความเห็นจากผูเชี่ยวชาญ 

งานวิจัยมีสวนที่คลายกันคอื ระบบงานเดิมที่ขาดการจัดเก็บขอมูลที่ใชในการวางแผนอยาง
เปนระบบ ดังนั้นงานวิจัยดังกลาวชวยเปนแนวทางในการสรางระบบการจัดการฐานขอมูลในการจัด
ตาราง  

สําหรับขอแตกตางของงานวิจัยคือ งานวจัิยดังกลาวมีกระบวนการจัดงานใหกับสายการผลติ 
(Loading) และการจัดลําดับงาน (Sequencing) ในขณะที่งานวิจัยทีน่ําเสนอเปนการนําฮิวริสติกสมา
ประยุกตใชกบัการจัดลําดับงาน (Sequencing) ใหกับเครื่องจักรเดียว (Single Machine) 

 
กิจจา ตั้งกิติวงศพร (2535) , การจัดลําดับงานการผลิตสาํหรับการขึ้นรปูโลหะแผน 
งานวิจัยมีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อจัดลําดับการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน 

โดยพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตและจัดทําซอฟแวรเขามาชวย ซึ่งผลทีไ่ดจากแผนที่พัฒนาขึ้น 
เม่ือเปรียบเทยีบกับแผนการผลิตเดิมพบวา สามารถเพิ่มผลผลิต ลดจํานวนงานที่เสร็จไมทันกําหนด 
ลงไดดีกวาแผนการผลิตแบบเดิม งานวิจัยนี้สามารถสรางหลักเกณฑการกําหนดงานใหสอดคลอง 
กับความตองการในแตละสถานการณไดดีโดยอาศัยหลักการฮิวริสตกิส 

โดยงานวิจัยดังกลาวเปนการจัดลําดับการผลิตสําหรบังานสั่งทํา (Job Shop)  โดยมีลักษณะ
ผังโรงงานแบบกระบวนการผลิต (Process Layout)  และใชหลกัเกณฑการกาํหนดคาความสําคัญ
ของชิ้นงานในการจัดลําดับ โดยคานี้กําหนดโดยผูที่มีประสบการณของแตละจุดผลิต ในขณะที่
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งานวิจัยที่นําเสนอเปนการนําฮิวริสติกสมาประยุกตใชกับการจัดลําดับงาน (Sequencing) ใหกับ
เครื่องจักรเดียว (Single Machine) โดยใชฮิวริสติกสทัง้หมด 7 วิธ ี

 
 สุรสิทธ โสภณชัย (2543), การจัดตารางการผลิตชิน้สวนแมพิมพแบบใชคอมพิวเตอรชวย 
สําหรับอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
 งานวิจัยมีวตัถุประสงคเพ่ือหาวิธีในการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและสอดคลองกับ 
วัตถุประสงคการจัดตารางการผลิตคือ ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสดุ โดยการนําทฤษฎี
การจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยุกตใชดวยการสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลย รวมกับ 
วิธีการเชิงฮิวริสติกส พบวาฮิวริสติกสแบบ EDD ดวยวธิีการสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
เปนวธิีการจัดตารางที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด  
 งานวิจัยดังกลาวเปนแนวทางในการสรางระบบฐานขอมูลสําหรับการจดัตารางการผลิต แตมี
ขอแตกตางในดานระบบการผลิต โดยงานวิจัยดังกลาวเปนกรณศีกึษาของกระบวนการผลติแบบ
ตามสั่ง (Job Shop) ในขณะที่งานวิจัยที่นําเสนอ เปนการนําฮิวริสติกสมาประยกุตใชกบัการจัดงาน
ใหกับเครื่องจักรเดียว (Single Machine)  
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บทที่ 3 
 

การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 เน้ือหาในบทนี้จะกลาวถึง ขอมูลทัว่ไป ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
ขั้นตอนการวางแผนการผลติ การรายงานผลการผลติประจําวัน  และสภาพปญหาที่เกิดขึ้น 
 
3.1 โรงงานกรณีศกึษา 

 
3.1.1 ประวัติความเปนมาของบริษัทโดยสังเขปมีดังนี้ 
 

พ.ศ.  2502   วันท่ี 22 ธันวาคม เปนวันกอตั้ง บริษัท ผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ ตูแชแบบนอน      
                 และตูนํ้าเย็น สําหรับใชในบาน 
พ.ศ.  2506   บริษัทฯ ผลิตตูเย็น สําหรับใชในบาน ซึ่งนับวาเปนบริษัทฯแรกในประเทศไทย 
พ.ศ.  2512   เขารวมกิจการกับบริษัทแมในประเทศญี่ปุน 
พ.ศ.  2513   บริษัท ฯ ไดยายโรงงานและสํานักงานมาอยูรวมกันที่ซอยอุดมสุข  
พ.ศ.  2531   บริษัท ฯ ผลิตพัดลมครบ 1 ลานเคร่ือง 
พ.ศ.  2532   บริษัท ฯ ไดจดทะเบียนในตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทย 
พ.ศ.  2533   บริษัท ฯ มีพนักงานและชางฝมือ และผูชํานาญการดานตางๆ จาก 250 คน เปน  7000 
        คน และในปนี้ บริษัทไดเปนบริษัทมหาชน 
พ.ศ.  2537   บริษัทผลิตคอมเพรสเซอรได 5  ลานลูก 
พ.ศ.  2538   บริษัทผลิตตูเย็นได 5  ลานตู 
พ.ศ.  2539   บริษัทไดขยายการผลิตรวมท้ังขยายพื้นท่ีจากซอยอุดมสุข ไปอยูอําเภอกบินทรบุรี ในเขต 
                 อุตสาหกรรมกบินทรบุรี 
 

3.1.2 ลักษณะโครงสรางขององคกร 
 
จากผังแสดงโครงสรางขององคกรในรูปที่ 3.1 บริษัทที่ทําการวิจัยน้ีแบงออกเปน 2 สวนหลัก ๆ  
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1.สวนสํานักงานใหญตั้งอยูในเขตกรุงเทพมหานคร ซึ่งรับผิดชอบการบริหารการตลาด การขาย 
บัญชีการเงิน  จัดซ้ือ รวมถึงฝายบุคคล  
2.โรงงานผลิต  
          2.1 โรงงานตั้งอยูในเขตฉะเชิงเทรา ผลิต เครื่องเย็น เครื่องซักผา  เครื่องใชไฟฟาใน
บาน และงานอิเล็กทรอนิกส 
          2.2 โรงงานตั้งอยูในเขตกบินทรบุรี ทําการผลิต ตูเย็น ชิ้นสวนพลาสติกและโลหะ และ
ผลิตคอมเพรสเซอร สงใหกับโรงงานเครื่องเย็นในเขตฉะเชิงเทรา  หนวยงานตูเย็น  และสงออก
ไปยังลูกคาตางประเทศ 

 
รูปท่ี 3.1 ผังแสดงโครงสรางองคกร 

(เขตกบินทรบุรี) (เขตฉะเชิงเทรา)

   - ฝายโรงงานประกอบตูเย็น - ฝายธุรการ    - ฝายโรงงานเครื่องเย็นและเตาแกส
   - ฝายวิศวกรรม - ฝายบัญชีและการเงิน    - ฝายโรงงานเครื่องซักผา
   - ฝายบริหารทั่วไป - ฝายการพนักงาน    - ฝายวิศวกรรม
   - ฝายโรงงานชิ้นสวนพลาสติกและโลหะ - ฝายการตลาด    - ฝายโรงงานเครื่องใชไฟฟาในบาน
   - ฝายโรงงานคอมเพรสเซอร - ฝายจัดซื้อ    - ฝายโรงงานอิเล็คทรอนิกส

   - ฝายบริหารทั่วไป

   - กลุมบริษัทในเครือ

สํานักกรรมการผูจัดการใหญ กรรมการผูจัดการใหญ เลขานุการกรรมการผูจัดการใหญ

รองกรรมการผูจัดการใหญอาวุโสรองกรรมการผูจัดการใหญอาวุโส

รองกรรมการผูจัดการใหญ สํานักงานกฏหมายเพื่อคุมครองสิทธิบัตรและลิขสิทธ

ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ
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3.2 ผลติภณัฑและกระบวนการผลิต 
 
โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตคอมเพรสเซอร ซ่ึงปจจุบันมีกําลังการผลิต 6500 เคร่ือง/วัน 

โดยมี การผลิตทั้งหมด 88 รุน และในแตละเดือนจะมีการผลิตจริงประมาณ 30 รุนตามใบสั่งซื้อของ
ลูกคา ซ่ึงปจจุบันมีการผลิตเพื่อสงใหลูกคาหลักๆ 3 แหลงคือ โรงงานผลิตตูเย็น โรงงานผลิตเครื่องเย็น 
และลูกคาตางประเทศ 

โดยปจจุบันแบงการผลิตออกเปน 3 กะการทํางาน มีการปฏิบัติงานตลอด 24 ชั่วโมงตอวัน 
 
กระบวนการผลิตในสวนของงานปมขึ้นรูปโลหะ ของโรงงานกรณีศึกษาประกอบไปดวย 
 
1.การตรวจรบัวตัถุดิบ 
วัตถุดิบที่นําเขามาจะมขีอกําหนดมาตรฐานเฉพาะสําหรับแตละชิ้นงาน การตรวจรับวัตถุดิบซึ่ง

คือเหล็กมวน (Steel Coil) หลังจากการตรวจสอบคุณภาพและคุณสมบัติของสินคาตามมาตรฐานแลวจะ
ทําการเก็บในคลังวตัถุดบิเพือ่รอการนําไปผลติงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Parts) ตอไป 

 
 2.การขึ้นรูปชิน้งาน 

การขึ้นรูปชิ้นงาน จะนําวตัถุดิบคือ เหล็กมวน (Steel Coil) มาทําการขึ้นรูปโดยการปมดวย
เครื่องปมที่มีขนาดและแรงกดที่เหมาะสมกับชิ้นงานพรอมดวยแมพมิพเฉพาะของแตละชิ้นงาน  ขั้นตอน
นี้มีขอจํากัดคอื ตองทําการขึ้นรูปชิ้นงานจนหมดมวนเหล็กกอน จึงจะเปลีย่นเปนชิ้นงานอื่นตอไป 
เนื่องจากขอจาํกัดดานความปลอดภัย และลักษณะการปฏิบตัิงาน 

 
 3.การเตรียมชิ้นงานเพื่อการนําไปประกอบ คอมเพรสเซอร 

หลังจากทําการปมขึ้นรูปแลวจะนําชิ้นสวนที่ได เขาไปสูขบวนการ ตกแตงผิว (Grinding ) การ
ตกแตงขอบ (Trimming)  การชุบกันสนมิ (Ironing ) หรือการนําชิน้สวนบางชิ้นสวนมาทําการประกอบ
เขาดวยกันกอนทีจ่ะนําไปประกอบคอมเพรสเซอร 

 
4.การตรวจสอบคุณภาพ 
การตรวจสอบคุณภาพ จะทาํการสุมชิ้นงานที่ทําการผลิตเสรจ็แลวมาทําการตรวจสอบคุณภาพ

ตามมาตรฐานที่กําหนดไวของผลิตภัณฑเชน ขนาด ลักษณะของรอยเชื่อม สภาพภายนอกทั่วไป  ถา
ผานการตรวจสอบกจ็ะสงไปยังคลังวัตถุดิบเพือ่นําไปประกอบเปนคอมเพรสเซอร ตอไป 

ดังตัวอยางกระบวนการผลติงานปมขึ้นรปูโลหะ (Press Parts) ในรปู 3.2 
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3.3 เคร่ืองจกัรทีใ่ชในการขึ้นรูปชิ้นสวน Press Part 
 
 ลักษณะการผลิตชิ้นสวนโลหะขึ้นรูปจะมกีารผลิตแบบ การจัดงาน  n ชนิด ใหเคร่ืองจักร 1 
เครื่อง (Single Machine) โดยมีเครื่องจกัรทั้งหมด 7 เคร่ือง ซึ่งปจจุบันจะกําหนดชนิดของงานที่ผลติ ณ 
เครื่องจักรแตละเครือ่งคอนขางตายตัว และจะพิจารณาผลิตที่เครื่องจักรอืน่ๆก็ตอเม่ือกําลังการผลติไม
พอ  มีรายละเอียดของเครือ่งจักรทั้ง  7 เครื่องดังตอไปน้ี 

1. เครื่องจักร AIDA ขนาด 250 ตัน ใชในการผลิตชิ้นสวน Base Comp 505, Support Shaft 
512, Support Shaft 502, Fence 506 และ Muffer A 

2. เครื่องจักร AIDA ขนาด 200 ตัน ใชในการผลิตชิ้นสวน Head Disch Muffer B 
3. เครื่องจักร AIDA ขนาด 300 ตัน ใชในการผลิตชิ้นสวน Base Comp 504, Base Comp 

520, Plate Support, Bracket Spring และ Stoper 
4. เครื่องจักร AIDA ขนาด  35 ตันใชในการผลิตช้ินสวน Paddle 
5. เครื่องจักร AIDA ขนาด 500 ตัน ใชในการผลิตชิ้นสวน Shell ท้ังหมด 10 Model 
สวนเคร่ืองจักร AIDA ขนาด 160 ตัน และ AIDA  350 ตันอยูระหวางการติดตั้งดังรูปที่ 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Blank (8 Model)  

AIDA 
250 TON 

AIDA 
160 TON 

AIDA 
300 TON 

AIDA 
35 TON 

AIDA 
500 TON 

AIDA 
350 TON 

AIDA 
200 TON 

 Base Comp 504,520 
 Plate support 
 Bracket spring,stopper 

 Shell 10 Model 

 Head Disch Muff  B 

อยูระหวางการตดิตั้ง 

 Paddle 

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

รูปที ่3.3 ผังแสดงเครื่องจักรในแผนกผลติชิ้นสวน Press Part 

อยูระหวางการตดิตั้ง 
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3.4 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 
3.4.1 ขั้นตอนการวางแผนการผลติประจาํเดือน 
 
1) ขั้นตอนการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา ฝายการตลาดจะทาํการรับใบสั่งซื้อจากลูกคาโดยจะมาจาก

ความตองการของโรงงานเครื่องเย็น โรงงานตูเย็น และลูกคาตางประเทศ จากน้ันจะทําแผนกาํหนดสง
สินคา (Delivery Plan) สงใหกับแผนกวางแผนการผลติเพือ่จัดทําแผนประกอบคอมเพรสเซอร รายวัน 

2) การวางแผนการผลิตคอมเพรสเซอร  โดยฝายวางแผนจะรบัแผนกําหนดสงสินคา (Delivery 
Plan) มาจากฝายการตลาดจากนั้นจะทําการปรับขอมูลกับขอมูลสินคาคงคลังต้ังตน หรอืที่เรยีกวา 
Stock Balance Sheet ใหเปนปจจบุันแลวคํานวณปริมาณที่ตองผลติจริงในแตละวัน จากนั้นทําการ
กําหนดลําดับความสําคัญ (Sequence) ของแตละรุน โดยใหลําดับความสําคัญตามปรมิาณสินคา
คงเหลอืของรุนน้ันๆ  โดยจะใหความสําคัญกบัรุนที่มีคาสินคาคงเหลอืนอยกอน เพือ่ใหฝายผลิต
พจิารณาถึงลําดับความสําคัญในการผลติสินคา จากน้ันจะสงแผนการประกอบรายวันใหกบัฝายตางๆท่ี
เกี่ยวของ 

3) การวางแผนการผลติงานขึ้นรูปโลหะ (Press Part) ปจจบัุนฝายผลติ Press Part ทําการ
ประมาณแผนการผลิตงานขึน้รูปโลหะ (Press Part) อยางหยาบๆ โดยอาศยัประสบการณ โดยผู
วางแผนจะจดจําขอกําหนดของชิ้นสวน และปริมาณชิ้นสวนที่ใชในแตละรุน และจะทําการเปดตาราง
ขอกําหนดในกรณีท่ีไมสามารถจดจําได โดยขาดการจัดลําดับงานใหแกเคร่ืองจักรดังตวัอยางราง
แผนการผลติในตารางที ่ 3.1 จากนั้นหนวยงานผลิตจะทําการวางแผนรายสัปดาหอีกคร้ังโดยการนําคา
ชิ้นสวนคงคลงัตนสัปดาหมาคิด 

 จากแผนการผลิตในตารางที่ 3.1 พอจะสรุปลักษณะการวางแผนการผลิตในปจจุบันไดวา 
 บางชิ้นสวนไมไดนําเอาคาของปริมาณผลิต (Lot Size) มาคิด เชน Support Shaft 512  
 ไมไดมีการเอาคาเวลาเตรียมงาน (Set-Up Time) และคาเวลาในการเปลี่ยนมวนเหล็ก 

(Set-Up Coil) มาคิด ทําใหยอดผลติท่ีไดไมตรงตามแผนการผลิต 
 บางชิ้นสวนทีไ่มไดใชในการผลิตคอมเพรสเซอรทุกรุน ผูวางแผนจะใชวธิีจดจํา
ขอยกเวนเฉพาะสําหรับบางรุนท่ีไมไดใช หรือใชวิธเีปดตารางขอกําหนดซึ่งทําใหเกิด
ความผิดพลาดได 

 จากการศึกษาขอมูลของขอกําหนดในการคํานวณแผนการผลิตเชน คาจํานวนรอบการ
ปมตอนาท ี (Stroke Per Minute) ของเครื่องจักร พบวามีเอกสารที่ใชหลายตัว และ
ขอกําหนดตางๆไมไดมีการปรับใหถูกตองตรงกัน 
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3.4.2 ขั้นตอนการรายงานผลการผลติประจาํวนั 
 
การทํารายงานผลผลติประจําวัน เปนการใชในการควบคุมและตดิตามการผลติ โดยทั้งฝาย

โรงงานผลิตคอมเพรสเซอร และหนวยงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part) จะทําการรายงานผลผลติและสง
ใหฝายวางแผนทราบผลการผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตท่ีวางไวหรือไม เพือ่ทําการปรบัเปลีย่น
แผนการผลติใหเหมาะสม 

รูปท่ี  3.4 แสดงความสัมพนัธของการวางแผนการผลติและหนวยงานตางๆท่ีเกีย่วของ 
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ตารางที ่3.2 เปนตวัอยางแผนการผลติคอมเพรสเซอรรายวันซ่ึงประกอบดวยคอมเพรสเซอร 
รุนตางๆทีผ่ลติอยูทั้งหมดประมาณ 80 รุน โดยในเดือนน้ันๆอาจมีการผลิตจริงเพียงบางรุน โดยที่
ยอดรวมของการผลิตในแตละวันโดยเฉลี่ยมีคาเทากนัและไมเกินกาํลังการผลติทีก่ําหนด 
 
3.5 ขอมูลเงื่อนไขในการวางแผนการผลิต 

 
3.5.1 ขนาดมาตรฐานของ Lot Size 
 
เน่ืองจากขอจาํกัดทางดานลักษณะการทาํงานและความปลอดภัย ทําใหตองผลติชิ้นงานจน

หมดมวนของเหล็ก  (Steel Coil) ทําใหขนาดของมวนเหล็ก (Steel Coil) เปนตวักําหนดคา
มาตรฐานของปริมาณการผลิตชิ้นสวน Press Part ในแตละ Lot  และกาํหนดใหมีคาเผื่อ 5 
เปอรเซ็นต ดงันั้น ขนาดของ Lot Size จะหาไดจาก 

 
ขนาดของ Lot Size = (น้ําหนักของ Steel Coil / น้ําหนักมาตรฐานของชิ้นงาน ) x 95  %  
 
ตัวอยางเชน ชิ้นสวน Base Comp 504 มีน้ําหนักมาตรฐานเทากบั 0.2898 kg ใชมวนเหลก็ 

(Steel Coil)  ซึ่งมีน้ําหนักมาตรฐานเทากบั 1000 kg จะไดวาขนาดของ Lot Size เทากับ 
ขนาดของ Lot Size = (1000 / 0.2898 ) x 95 % 
       = 3278 ชิน้ 
 
3.5.2  เวลามาตรฐานในการผลิต 
 
เวลาในการเตรียมเครื่องจักร  
 ปจจุบันกําหนดใหเวลาในการเตรียมเครื่องจักรและการเปลี่ยนแมพิมพ (Set-Up Time) 

เทากับ 45 นาที เทากันทุกๆการเริ่มการผลิตสําหรับแตละชิ้นสวนและเวลาในการติดตั้งเคร่ืองจักร
เปนอิสระจากการจัดลําดับงาน (Independence Set-Up Time) กลาวคอื ไมวาจะสลบัลําดบัการ
ทํางานอยางไรเวลาเตรียมงาน (Set-Up Time) จะไมเปลี่ยน 

 
เวลาทํางานของเครือ่งจักร  การหาเวลามาตรฐานในการผลิต จะคิดจากคามาตรฐานของ

จํานวนรอบของเครือ่งจักรตอนาท ี (Stroke Per Minute) และปรมิาณชิ้นสวนนั้นๆที่ผลิตไดตอรอบ 
(Piece Per Stroke) ดังนี้ 

เวลาการผลติตอ Lot Size = ขนาดของ Lot Size / ((ปริมาณชิ้นตอ Stroke)x(Stroke /Min)) 
/ประสิทธิภาพในการผลติ,Utilization 
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ตัวอยาง เชน เครือ่งจักร AIDA ขนาด 300 ตัน มีคามาตรฐานในการผลิต 28 Stroke ตอ
นาที สําหรับการผลิตชิ้นสวน Base Comp 504  ไดจํานวน 2 ชิ้น ตอ Stroke และกําหนดให
ประสิทธิภาพในการผลติชิน้สวนของเครือ่งจักร (Utilization) เทากับ 85 % ดังนั้นหาคาเวลา
มาตรฐานในการผลิต Base Comp 504 โดยคิดเปนเวลาในการผลติตอ 1 Lot Size เทากับ 

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

 
3.6  สรุปปญหาของระบบการวางแผนการผลิต 

 
จากการศึกษาขั้นตอนการวางแผนการผลิตชิ้นสวนในปจจุบัน พอจะสรุปปญหาไดดังนี้ 

 1) ขาดการวางแผนการผลติชิ้นสวน Press Part ที่เหมาะสม คาทีใ่ชในการวางแผนการผลิต
เปนเพียงคาประมาณการ ทําใหเกิดปญหาปริมาณชิ้นสวนมีปริมาณมากและนอยเกินไปทําใหเกิด
คาใชจายในการจัดเก็บ เกิดการเสียเวลารอคอยในกรณีขาดแคลนชิ้นสวน และช้ินสวนที่มีปริมาณ
มากเกินไปเกดิการแปรสภาพ 
 2) พนักงานฝายวางแผนการผลิต ไมไดวางแผนการผลติชิ้นสวน Press Part เพือ่สงใหฝาย
ผลิต ทําใหฝายผลติตองเสียเวลาในการวางแผนการขึ้นรูปชิ้นงานเองโดยอาศยัประสบการณเพียง
อยางเดียว ดังนั้นเม่ือพนักงานลาออกไปหรือมีการหยุดงาน เม่ือพนักงานคนใหมที่มีประสบการณ
นอยกวาทําการวางแผนการผลิต ทําใหตองเสียเวลาในการจัดทําแผนการผลตินาน และอาจสงผลให
เกิดความผิดพลาดในการวางแผนการผลติ 
 3) ขาดการจดัเก็บฐานขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตอยางเปนระบบ เชน ขอมูลเง่ือนไข
การผลิตของเครื่องจักรแตละเครือ่ง น้ําหนักมาตรฐานของมวนเหลก็ (Steel Coil)  น้ําหนักมาตรฐาน
ของชิ้นสวน ซึ่งเปนตวักําหนดขนาดของ Lot Size และคาเวลามาตรฐานในการผลิตเปนตน อีกทั้ง
ทําใหเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงแกไขขอกําหนดทําใหยากตอการสื่อสารใหตรงกัน 
 4) ในกรณีทีมี่การเปลี่ยนแผนการผลติคอมเพรสเซอรอยางกะทันหัน เชน การเปลี่ยนคําสั่ง
ซื้อของลูกคาหรือ กรณีเครื่องจักรเสีย ทําใหตองปรบัแผนการผลติอยางรวดเรว็ ดังนั้นการปรับแผน
อาจไมทันตามที่ตองการ 

ดังนั้นการจัดการระบบฐานขอมูลทีจ่ําเปนสําหรับการคํานวณปริมาณการผลิตที่ถกูตอง ตรง
กับความตองการอยางแทจริง และการจดัลําดับการผลิตที่เหมาะสมโดยการใชโปรแกรมคอมพวิเตอร
มาชวยจะทําใหการจัดตารางการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
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บทท่ี 4 
 

โครงสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

 จากการศึกษาระบบการทํางานปจจุบันและปญหาทีเ่กดิขึ้นในระบบการวางแผนและควบคุมการ
ผลิต จึงทําการกําหนดแนวทางในการแกปญหา และปรับปรุงการทํางานปจจุบันดังนี้ 

1.การสรางระบบฐานขอมูลท่ีมีระเบียบ สามารถแกไขเพิ่มเติม เรียกใชไดสะดวกรวดเร็ว เพือ่ใช
เปนขอมูลสนับสนุนการวางแผนการผลติ 

2.การสรางโปรแกรมคอมพวิเตอรเพื่อใชในการจัดตารางการผลิต  โดยใชฮิวริสตคิส(Heuristics) 
ในการจัดตาราง โดยสามารถวัดประสทิธิภาพของการจัดตารางไดเปนเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย 
(Mean Flow Time) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) เวลาลาชาของงานโดยเฉลีย่ (Mean 
Tardiness)  และอัตราการใชงานเครือ่งจกัร (Machine Utilization)  อีกทั้งโปรแกรมคอมพิวเตอรยังลด
ความผิดพลาดและความลาชาในการคํานวณ   

 
4.1 ขอมูลทีใ่ชในการจดัตารางการผลติ 
 

ในการจัดตารางการผลิตหรอืการเปลี่ยนตารางการผลิต กอนอื่นจะตองมีการเก็บขอมูลโดยระบบ
ฐานขอมูล (Database) ซ่ึงจะลดความซ้ําซอนของขอมูลใหต่ําที่สดุ โดยจะใชโปรแกรม Microsoft 
Access เปนระบบฐานขอมูล เนือ่งเปนโปรแกรมที่งายและสะดวกตอการใชงาน โดยขอมูลหลักๆทีใ่ชใน
การจัดตารางการผลิตสามารถแบงออกไดเปนสวนตางๆดังนี้ 

 
4.1.1 ขอมูลพืน้ฐานที่ใชในการวางแผนการผลติ  
 
เปนขอมูลหลกัที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลติ ไดแก 

 ขอมูลผลติภัณฑ ซ่ึงในที่น้ีคือ คอมเพรสเซอร จะประกอบดวยชือ่รุนและรหัสผลิตภัณฑ 
ชิ้นสวน (Press Part) ทีใ่ชผลิต จํานวนชิ้นสวน (Press Part) ที่ตองใชในแตละรุน หรอื
ท่ีเรียกวาสูตรการผลิต (BOM) โดยในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอนีจ้ะ
เรียกวา Component File 
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 ขอมูลชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part) ซ่ึงจะประกอบไปดวยรหัสชิ้นสวน ชือ่
ชิ้นสวน  เคร่ืองจักรที่ใชผลติ  ขนาดและชนิดของมวนเหล็กมาตรฐานที่ใชผลติ เปนตน 

 ขอมูลเวลามาตรฐานในการผลิต ซ่ึงในทีน้ี่จะไดมาจาก จํานวนรอบตอนาท ี (Stroke Per 
Minute) ของเคร่ืองปมซ่ึงจะเปนคาเฉพาะสําหรับแตละชิ้นงาน และปริมาณชิ้นงานที่ได
ตอรอบ (Piece Per Stroke) 

 ขอมูลเครือ่งจกัรที่ใชผลติ 
 ขอมูลขนาดปริมาณผลิต (Lot Size) ที่ใชในการผลติ โดยโปรแกรมจะคํานวณจาก
น้ําหนักของมวนเหล็กที่ใชหารดวย น้าํหนักของชิ้นสวนงานปมขึน้รูปโลหะ (Press 
Part) โดยพิจารณาถึงคาเปอรเซ็นตของเสียคาหนึ่ง (Scrap) 

 ขอมูลชิ้นสวนสํารอง (Safety Stock) โดยแผนกวางแผนการผลติจะเปนผูกําหนดยอด
จํานวนชิ้นสวนที่ตองการใหมีสํารองไวของแตละชิน้สวน 

 ปฏิทินวันหยดุ (Holiday) รวมถึง แผนการซอมบํารุง วนัหยุดพเิศษ และตารางเวลา
ปฏิบตัิงานของโรงงาน (Factory Working Time)  

 
4.1.2 ขอมูลเปลี่ยนแปลง 
 
เปนขอมูลทีเ่ก็บรวบรวมมาจากการทํางานแตละขั้นตอน และเปนขอมูลที่ใชในการดําเนินงาน 

ประกอบดวย 
 ชิ้นสวนคงคลงัตนงวด (Beginning Stock) แผนกสินคาคงคลังจะรายงานสินคาคงเหลือ 
ณ. สิ้นเดือนของแตละชิน้สวน หรือรายงานสินคาคงเหลือในแตละชวงเวลา 

 แผนการผลติคอมเพรสเซอร ซ่ึงออกโดยแผนกวางแผนการผลติ หลังจากทีไ่ดรับความ
ตองการผลติจากฝายการตลาด โดยจะทําการนําเขาขอมูลแผนการผลิตจาก Excel File 
สูโปรแกรมจัดตารางการผลติ 

 แผนความตองการชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part Requirement Plan) เปน
แผนความตองการผลิตชิ้นสวน Press Part โดยจะพจิารณาถึงขนาดของปริมาณผลิต 
(Lot size) จํานวนชิ้นสวนคงคลังสํารอง (Safety Stock) และ จํานวนชิ้นสวนคงคลังตน
งวด (Beginning Stock) 

 กําหนดสงงาน (Due Date) โดยกําหนดใหวันท่ีมีความตองการชิน้สวน (Requirement 
Date) ในแผนความตองการชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ (Press Part Requirement Plan) เปน
วันกําหนดสงงาน 

 แผนการผลติชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ (Press Part) แสดงปริมาณชิ้นสวนที่ตองผลติและคา
ชิ้นสวนคงเหลือในแตละวัน 
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 ขอมูลผลการผลิตรายวัน เปนการบนัทึกขอมูลผลการปฏิบติังานจริงตามแผนที่ออกไป
เพือ่บอกความคืบหนาในการทํางาน เพือ่เปนขอมูลในการปรับเปลีย่นแผนการผลิต 

 
4.2 กระบวนการจัดตารางการผลิต 
 
 กระบวนการในการจัดตารางของโปรแกรมที่นําเสนอนัน้ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.1 
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จากรูปที ่ 4.1 แสดงถึงกระบวนการจัดตารางการผลิตโดยจะเริ่มจากการรับขอมูลเบือ้งตนในการ
คํานวณแผนความตองการผลิตชิ้นสวนขึน้รูปโลหะ (Press Parts) โดยประกอบไปดวยขอมูล ปฏิทิน
วันหยุด ปริมาณชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock)  ปริมาณชิ้นสวนคงคลัง ณ วันใดๆ (Beginning 
Stock) และปริมาณสั่งผลิต (Lot Size)  จากนั้นจะทําการนําเขาขอมูลแผนการผลิต คอมเพรสเซอร  โดย
ผูวางแผนจะตองกําหนดเวลานําในการผลติ (Requirement Lead Time) ของชิ้นสวนขึ้นรปูโลหะวา
ตองการจะมชีิน้สวนขึ้นรูปโลหะพรอมสําหรับผลติคอมเพรสเซอร กอนความตองการใชกี่วนั  จากนั้นทํา
การคํานวณแผนความตองการผลิตชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ (Press Part Requirement Plan) โดยในขั้นตอน
นี้จะยังไมคํานงึถึงกําลังการผลิตในแตละวัน  หลังจากไดแผนความตองการแลวจะทําการจัดตารางการ
ผลิตชิ้นสวนขึน้รูปโลหะ โดยมีขอมูลพื้นฐานสําคัญอันไดแก ขอมูลวนัหยุด ขอมูลเวลาในการปฏิบัติงาน 
ขอมูลการทํางานลวงเวลา เวลามาตรฐานในการผลติ เครื่องจักรทีใ่ชผลิต และกฏการจัดตารางการผลิตที่
เลือก จากนัน้ผูวางแผนจะทําการพิจารณาผลการจัดตารางการผลติวา สามารถผลติไดตามแผนความ
ตองการหรอืไม โดยดูจากรายงานชิ้นสวนที่ไมสามารถผลติได (Exception Report) หากไมได ตองทํา
การปรับแผนการผลิตคอมเพรสเซอรใหม แตหากไดตามแผนความตองการ กจ็ะนําแผนการผลิตนั้นไป
ใชโดยโปรแกรมมีสวนของการรับขอมูลผลการผลติจรงิในแตละวัน เพือ่ใชในการติดตามและพจิารณา
ปรับแผนการผลิต 
 กระบวนการในการจัดตารางการผลิตอาจแบงเปน  3 สวนหลักๆ คือ 
 

4.2.1 การคาํนวณแผนความตองการชิ้นสวนขึน้รูปโลหะ (Press Parts Requirement 
Plan) 
 

วันที่ตองผลิต หลังจากนําเขาขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอร โปรแกรมจะกําหนดใหผูวางแผนทํา
การระบุเวลานําในการผลิต ซ่ึงหมายถึงจํานวนวันที่ตองการใหมีชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะพรอมกอนการผลิต
คอมเพรสเซอร แลวประมวลผลวันที่จะตองผลิต โดยจะทําการผลิตเมื่อมีความตองการใชเทาน้ัน 
 ปริมาณที่ตองผลิต มีขอมูลที่ตองพิจารณาในการหาปรมิาณที่ตองผลติคอื 

 ปริมาณชิ้นสวนที่ตองการใชจริง (Estimate Usage) โดยพจิารณาจากขอมูล
Component File ซึ่งเปนการแสดงความสัมพันธของ ปริมาณชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะตอ
หนึ่งหนวยผลติคอมเพรสเซอร  

 ปริมาณชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock) 
 ปริมาณชิ้นสวนคงคลังตนงวด (Beginning Stock) โดยหากความตองการใชจรงิรวมกับ
ปริมาณชิ้นสวนสํารอง (Safety Stock)    มีคานอยกวาหรือเทากบัชิน้สวนคงคลังก็จะไม
ทําการผลติ 

 ขนาดของปรมิาณการผลิต (Lot Size)   หากปริมาณที่ตองการใชจริงรวมกับปริมาณชิ้น 
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สวนสํารองคลงั (Safety Stock) มีคานอยกวาปริมาณชิ้นสวนคงคลงัตนงวด จะทําการ
ผลิตเปนจํานวนทวีคูณของปริมาณผลิต (Lot Size) 
 

4.2.2 การจัดตารางการผลิต 
 
 ลักษณะของการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเปนการจัดงาน  n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง 
(Single Machine) และเนือ่งดวยนโยบายของบริษทัในการที่จะผลติชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 
ใหทันพอดีกบัการประกอบคอมเพรสเซอร โดยปกตจิะกําหนดใหมีความตองการชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป 
(Press Part) ลวงหนากอนแผนประกอบคอมเพรสเซอรหนึ่งถึงสองวัน ดังนั้นเมือ่พิจารณาสําหรับแตละ
เครื่องจักรจะพบวาสิ่งท่ีตองทําการจัดลําดับ (Sequencing) คืองานที่เขามาในแตละวัน โดยนําฮิวรสิตคิส 
(Heuristics) มาชวยในการจัดตารางเน่ืองจากเปนกฏเกณฑที่ใหผลลพัธทีน่าพอใจของปญหาและใชเวลา
ในการคํานวณไมมากนักซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

1.SPT (Shortest Processing Time)  
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นทีสุ่ด  โดยงานใดที่มีเวลาปฏบิัติงานนอยสดุจะถูก
เลือกมาทํากอน จากตาราง 4.1 ผลการเรยีงลําดับจะเปนดังนี้  4 – 5 – 3 – 6 – 1 - 2 
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงขอมูลตัวอยางงานในการจัดตารางการผลิต 
 

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

 
2.LPT (Longest Processing Time)  
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานมากที่สุด  โดยงานใดที่มีเวลาปฏิบัติงานมากที่สุดจะ
ถูกเลอืกมาทํากอน จากตาราง 4.1 ผลการเรียงลําดับจะเปนดังน้ี  2 – 1 – 6 – 3  – 5 – 4  
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3.WSPT (Weighted Shortest Processing Time)  
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานหารดวยปจจัยนํ้าหนัก เรียงจากคานอยไปหามากจะ
ไดวา 
 งาน 1   =  20/2   =10 
 งาน 2   =  27/2   =13.5 
 งาน 3   =  16/1   =1 
 งาน 4   =  6/1    = 6 
 งาน 5   =  15/3  = 5 
 งาน 6   =  20/3  = 6.67 
 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับจะเปนดังน้ี  3 – 5 – 4 – 6 – 1 – 2  
 
4.SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time)  
 เลือกการทํางานที่มีอตัราสวนนอยที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 + 16 + 6 + 15 + 20 =104 หนวยเวลา 
 อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน / เวลาปฏิบัติงานรวม 
 งาน 1  =  20/104 = 0.192 
 งาน 2  =  27/104 = 0.259 
 งาน 3  =  16/104 = 0.153 
 งาน 4  =   6/104  = 0.057 
 งาน 5  =  15/104 = 0.144 
 งาน 6  =  20/104 = 0.192 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้ 4 – 5 – 3 – 1 – 6 – 2  
 
5.LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอตัราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 + 16 + 6 + 15 + 20 =104 หนวยเวลา 
 อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน / เวลาปฏิบัติงานรวม 
 งาน 1  =  20/104 = 0.192 
 งาน 2  =  27/104 = 0.259 
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 งาน 3  =  16/104 = 0.153 
 งาน 4  =   6/104  = 0.057 
 งาน 5  =  15/104 = 0.144 
 งาน 6  =  20/104 = 0.192 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้  2 – 6 – 1 – 3 – 5 – 4  
 
6.SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 เลือกเวลาทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จากการนําเวลาปฏบิัติงานคูณดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 + 16 + 6 + 15 + 20 =104 หนวยเวลา 
 อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน * เวลาปฏิบตัิงานรวม 
 งาน 1  =  20 * 104 = 2080 
 งาน 2  =  27 * 104 = 2808 
 งาน 3  =  16 * 104 = 1664 
 งาน 4  =   6 * 104  = 624 
 งาน 5  =  15 * 104 = 1560 
 งาน 6  =  20 * 104 = 2080 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้  4 – 5 – 3 – 6 – 1 - 2 
 
7.LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอตัราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 

เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 + 16 + 6 + 15 + 20 =104 หนวยเวลา 
 อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน * เวลาปฏิบตัิงานรวม 
  งาน 1  =  20 * 104 = 2080 

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

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

ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้  2 – 1 – 6 – 3 – 5 - 4 
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4.2.3  ผลการจัดตาราง 
 
การแสดงผลการจัดตาราง โดยจะมีการแสดงผลในรปูของ แผนการผลิตรายเดือน และมีการ

แสดงผลในรูปของ Gantt Chart โดยแสดงเปน แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักรและแผนภูมิของการ
ทํางานแตละงาน และคาตัววัดประสทิธิภาพของการจัดตารางการผลติ 

 
4.3 รายละเอียดของขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลติ 
 

รายละเอียดของขอมูลทีส่ําคัญท่ีใชในการวางแผนการผลิต และการทํางานของโปรแกรมวาง
แผนการผลติมีดังนี้ 
 

4.3.1.รายละเอียดของคอมเพรสเซอร 
 
 แสดงรายละเอียดของคอมเพรสเซอร และ ชิน้สวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) ท่ีใชสําหรับ 

คอมเพรสเซอรแตละรุน หรอื ในที่น้ีจะเรียกวา Component File  
 
4.3.2.รายละเอียดชิน้สวนงานขึน้รูปโลหะ (Press Part) 
 
 รายละเอียดชิ้นสวนงานขึน้รูปโลหะ (Press Part)  เปนการเก็บฐานขอมูลของชิ้นสวนงานขึ้นรปู

โลหะ โดยจะประกอบดวย 3 สวนคอื 
1) สวนขอมูลนําเขา (Input Data) จะประกอบไปดวย 

 หมายเลขชิน้สวน  (Press Part No.) 
 ชื่อชิ้นสวน (Description) 
 มวนเหล็กมาตรฐานที่ใชผลติ (Standard Material ,Coil) 
 นํ้าหนักชิ้นสวน (Weight of Press Parts) 
 นํ้าหนักของมวนเหล็กมาตรฐาน (Weight of Coil) 
 เคร่ืองจักรทีใ่ชผลติ (Machine) 
 จํานวนรอบของเครือ่งปมทีใ่ชผลติตอนาที (Stroke per Minute) 
 จํานวนชิ้นงานที่ผลติไดตอรอบ (Pieces per Stroke) 
 คาปริมาณสํารองคลัง (Safety Stock) 
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 เวลาในการเปลี่ยนมวนเหลก็ (Set-Up Coil ) ซึ่งจะนํามาพจิารณาในกรณีท่ีมีการขึ้น
ชิ้นงานครั้งละมากกวา หนึ่ง Coil 

2) สวนที่เปนขอกําหนดของผูวางแผน ประกอบดวย 
 คาเผื่อความสญูเสียของการใชวตัถุดบิ (% Scrap) ในทีน้ี่คือมวนเหลก็มาตรฐาน  
 คาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร (% Utilization ) 

3) สวนขอมูลพื้นฐานที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรม 
 คาจํานวนชิ้นสวนที่ผลติไดตอหนึ่งมวนเหล็กมาตรฐาน (Pieces  per Coil)    ซึ่ง
เปนตวักําหนด Lot Size คํานวณไดจาก 

 

Pcs/Coil  =  
 Parts Press of Weight

 Coil of Weight  x 
100

Scrap) - (100  

 
 คาเวลามาตรฐาน (Standard Time) คือจํานวนช้ินงานที่ผลติไดในหนึ่งนาที หาได
จาก 

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

 คาเวลาในการผลิตของมวนเหล็กมาตรฐานหาไดจาก  
 

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

nUtilizatio
) (100  

 
4.3.3. ขอมูลเครื่องจักรทีใ่ชในการผลติ 
เปนขอมูลรายละเอียดของเคร่ืองจักร ดังตารางที ่4.2  

 

ตารางท่ี 4.2 แสดงรายละเอียดของเคร่ืองจักร 
 

รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร เวลาตั้งเคร่ือง Utilization 
200T-A1 Press 200 ton 45 85 
250T-A1 Press 250 ton 45 85 
300T-A1 Press 300 ton 45 85 
35T-A1 Press 35 ton 45 85 
500T-A1 Press 500 ton 45 85 
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4.3.4. ขอมูลตารางเวลาการปฏบิตัิงาน 
 
เวลาปฏิบตัิงานของโรงงาน แบงเปน 2 แบบ คอื  

 แบบ  3  กะการทํางาน จะทํางาน 24 ชัว่โมงตอวัน 
 แบบเวลาทํางานปกต ิ จะทํางาน  8 ชั่วโมงตอวัน 

 
ตารางที ่4.3   แสดงเวลาการทํางานแบบ 3 กะการทํางาน 

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

 
ตารางที ่4.4   แสดงเวลาการทํางานแบบ เวลาทํางานปกต ิ

 
กะการทํางาน เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสุด เวลาพักคร้ังท่ี เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสุด 
1 08 : 00 17:00 1 12:00 12:40 
   2 14:40 15:00 

 
 
4.3.5. ขอมูลช้ินสวนคงคลังตนงวด 
 
ผูวางแผนตองทําการปรับทันกาล (Update) ชิน้สวนคงคลังตนงวดกอนการวางแผนการผลติ 
 
4.3.6. แผนการประกอบคอมเพรสเซอรรายวนั 
 
แผนการผลติคอมเพรสเซอร จะเปนตวักาํหนดแผนการผลิตงานขึ้นรูปโลหะ (Press Part)  ซ่ึง

โปรแกรมจะทาํการ นําเขา (Import) มาจาก Excel File โดยกอนท่ีจะทําการนําเขาขอมูล  จะตองทําการ
แปลงขอมูลแผนการผลติใหอยูในรปูไฟลที่มีนามสกุล .CSV (Comma delimited) 
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4.4 การคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลติ 
 

         4.4.1 เงื่อนไขในการจัดลาํดบัการข้ึนรูปชิน้งาน 
 

 กรณีมีการขึ้นชิ้นงานใหมจะตองมีเวลาเตรียมงาน (Set-Up Time) โดยหากในวัน
ทํางานถัดไปยังมีการขึ้นชิน้งานเดิม ไมตองมีเวลาเตรียมงานอีก 

 กรณีท่ีมีการผลิตชิ้นงานใดๆมากกวา ปรมิาณผลิตของมวนเหล็กมาตรฐาน น่ันคือ
จะตองมีการนาํเวลาในการเปลี่ยนมวนเหล็กมาตรฐาน (Set-Up Coil) มาคิด  

          
4.4.2 การคํานวณเวลามาตรฐาน 
 

จากเงือ่นไขในการจัดลําดบังานในขอ 4.4.1 แบงสตูรการคํานวณ เวลามาตรฐานในการ
ผลิตได  4 กรณีคือ 

 
 กรณีท่ีมีเวลาในการเตรียมงาน (Set-Up Time) และ ผลิตชิ้นงานเพยีง 1 Coil 

 

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

nUtilizatio
) (100  

 
 กรณีท่ีมีเวลาในการเตรียมงาน (Set-Up Time) และ ผลิตชิ้นงานมากกวา 1 Coil 

 

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

⎢⎣
⎡ + Coil Up -Set

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

 
 กรณีท่ีไมมีเวลาในการเตรยีมงาน (Set-Up Time) และ ผลติชิ้นงานเพียง 1 Coil 

 

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

nUtilizatio
) (100  

 
 กรณีท่ีไมมีเวลาในการเตรยีมงาน (Set-Up Time) และ ผลติชิ้นงานมากกวา 1 Coil 
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Time Processing    =  Coil x  ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ + Coil Up Set

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

 
4.4.3 การแปลงเวลามาตรฐานในการผลิตแตละกะเปนปรมิาณผลิตแตละกะ 
 

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

 
 กรณีท่ีมีเวลาในการเตรียมงาน (Set Up Time) และ ผลิตชิ้นงานมากกวา 1 Coil 

 

Pcs    =   
⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ +

Coil / Pcs
Coil Up Set

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

Time Up Set- Time Processing  

 
 กรณีท่ีไมมีเวลาในการเตรยีมงาน (Set Up Time) และ ผลติชิ้นงานเพียง 1 Coil 

 
Pcs   =   (  Time Processing )  x (Pcs / Min) x (Utilization /100) 
 
 กรณีท่ีไมมีเวลาในการเตรยีมงาน (Set Up Time) และ ผลติชิ้นงานมากกวา 1 Coil 

 

Pcs    =   
⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡ +

Coil / Pcs
Coil Up Set

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

 Time Processing  
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4.5 โครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลติ 
 
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตท่ีไดจัดทาํขึ้นเพื่อชวยในการวางแผนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษาประกอบดวยโมดูลยอยตางๆดังตอไปนี ้
 

4.5.1 สวนการนาํเขาขอมลูพืน้ฐาน  
 
1. Press Part 
 

เปนสวนที่รับขอมูลพืน้ฐานที่จําเปนในการจัดตารางการผลิตชิ้นสวน Press Part ซ่ึง
ประกอบดวย ขอมูลชิ้นสวน รหัสชิน้สวน Press Part ขอมูลพื้นฐานที่ใชในการคํานวณเวลา
มาตรฐาน และ Lot Size ดงัรายละเอียดในรูปที่ 4.2 

 

 
รูปท่ี 4.2 การนําเขาขอมูลรายละเอียดชิ้นสวน 
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หลังจากทําการนําเขาขอมูลพื้นฐานแลวโปรแกรมจะทาํการคํานวณหาเวลามาตรฐานของชิ้นงาน
และขนาดของปริมาณผลิต (Lot Size) ตามสูตรท่ีกลาวมาขางตน 

 
2. คอมเพรสเซอร และ Component File  
 
    แสดงรายละเอียดของจาํนวน Press Part ที่ใชตอหน่ึงหนวยคอมเพรสเซอร ดังรูปที่ 4.3 
 

 
รูปที ่4.3 การนําเขาขอมูลชิน้สวน Press Part ตอหนวยของ คอมเพรสเซอร 

 
3. Machine  
 
สวนนี้ทําหนาที่ปอนขอมูลรายละเอียดของเครื่องจักรทีใ่ชในงานขึ้นรปู เชน รหัสเครื่องจักร เวลา

มาตรฐานในการติดตั้งเครื่อง ชิ้นงานที่ผลิต คาประสทิธิภาพในการผลิต (Utilization) ดังแสดงในรูปที ่
4.4 
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รูปท่ี 4.4  การนําเขาขอมูลรายละเอียดของเครือ่งจักร 

 
3. ขอมูลรายละเอียดของเวลาทาํงาน (Calendar)  
 
ขอมูลรายละเอียดของเวลาทํางานแบงออกเปน 2 สวนคือ  

 3.1 Factory Calendar Maintenance  
 ปอนขอมูลเกีย่วกับเวลาการทํางานของวนัในสัปดาห และ กําหนดวันหยุด โดยจะแบงเปน
วันหยุดประจาํสัปดาห (Holiday Calendar) และวันหยุดนักขัตฤกษ (Public Holidays) กับวนัหยุดของ
โรงงาน (Factory Calendar) ดังรูปที่ 4.5 
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รูปที ่4.5  การนําเขาขอมูลวันหยุด 

 
3.2 Factory Working Time Maintenance 
ปอนขอมูลเกีย่วกับเวลาทํางานโดยระบุเวลาเริ่มการทาํงานและเวลาสิ้นสุดในแตละกะ ชวงเวลา

พัก โดยระบุเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการพกั ดังแสดงในรูปที่ 4.6 
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รูปท่ี 4.6  ขอมูลเวลาการทาํงาน 

 
 
4. ขอมูลยอดชิ้นสวนคงคลังตนงวด (Beginning  Stock) 
 
   เปนขอมูลชิน้สวนคงคลัง  ใชเปนคาเร่ิมตนในการวางแผนการผลติ  โดยผูวางแผนจะทําการ

ปอนขอมูลวันท่ีของสตอ็กตัง้ตน และปริมาณชิ้นสวน  ดังแสดงในรูปท่ี 4.7 
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รูปที ่4.7  หนาจอสําหรับบันทึกขอมูลช้ินสวนคงคลังตั้งตนกอนการวางแผนการผลติ 

 
5. แผนการผลิตคอมเพรสเซอร 
 
ในสวนของแผนการผลติคอมเพรสเซอร โปรแกรมจะมีฟงกชันในการนําเขาขอมูลแผนการผลติ

จากแฟมขอมูลแผนการผลติมาตรฐานซึง่ไดมาจาการแปลงไฟลของโปรแกรม Excel มาเปนไฟล
นามสกุล .CSV ดังรูปที ่4.8  
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รูปที ่4.8 การนําเขาขอมูลแผนการผลติคอมเพรสเซอร  

 
4.5.2 สวนประมวลผลการวางแผนการผลิต  
 
เปนสวนที่ใชในการจัดตารางการผลิตจากขอมูลที่รับมา โดยสวนนีจ้ะแบงการคํานวณออกเปน 3 

สวนหลักๆคอื 1) การคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement Plan )  2) สวนของ
การจัดตารางการผลิตงานปมขึ้นรูป (Press Part Scheduling) โดยในขั้นตอนที่ 2 น้ีจะคํานึงถงึกําลังการ
ผลิตของเคร่ืองจักร และ นํากฏเกณฑทางฮิวริสติกส (Heuristics) มาใชในการจัดตารางการผลติ โดยใน
สวนของตารางการผลิตสามารถทําการรับคาผลการผลติจริงในแตละวันเพือ่เปนการบันทึกผลการทํางาน
และพจิารณาปรับแผนการผลิต 3) สวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 

 
1. การคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Calculate Press Part Requirement) 
 

 ขั้นตอนนี้ทําการคํานวณความตองการชิน้สวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) โดยผูใชสามารถ
กําหนดเวลานาํในการผลติ เปน 1 วันหรือ 2 วนัลวงหนากอนการผลติคอมเพรสเซอร ดังรูปท่ี 4.9 
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รูปท่ี 4.9  แสดงแผนความตองการชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 

 
2. การคํานวณแผนการผลติชิน้สวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 
 

ขั้นตอนน้ีจะทาํการจัดตารางการผลิตตามความตองการของผูจัดตาราง โดยประมวลเอา
ขอมูลจากสวนขอมูลพื้นฐาน และแผนความตองการชิน้สวน โดยสามารถระบุกะการทํางานของ
โรงงาน การทํางานลวงเวลา และกฏฮวิริสติกสที่ใชในการจัดตาราง โดยมีกฏเกณฑดังนี้ SPT 
(Shortest Processing Time), LPT (Longest Processing Time), WSPT (Weighted Shortest 
Processing Time), SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time), LDT 
(Longest Ratio by Dividing Total Processing Time), SMT (Smallest Ratio by Multiplying 
Total Processing Time), LMT(Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) ดังรูป
ที่ 4.10 แสดงแผนภูมิการจดัตารางตามกฏที่ถูกเลือก 
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รูปที ่4.10 แสดงการจัดตารางการผลิตตามกฏที่ถูกเลอืก 

 
ผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตจะแสดงออกมาในรูปของ แผนการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป 

(Press Part)  แผนภูมิการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part)   และแผนภูมิการทํางานของ
เครื่องจักร     
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รูปที ่4.11 แสดงแผนการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 

 
จากรูปที ่4.11 แสดงแผนการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part)  โดยหนาจอนีจ้ะแบงเปน  

2 สวนคือ 1) สวนท่ีแสดงแผนการผลติและสินคาคงคลังในแตละวัน 2) คือสวนลางของหนาจอเปนสวนที่
แสดงรายละเอียดชิ้นงานทีผ่ลิตตอกะ โดยในสวนที ่ 2 นี้จะทําการรับคาผลผลิตจริงในแตละกะจาก
ผูใชงาน โดยหากมีการบันทึกคาผลผลติจริง โปรแกรมจะทําการคํานวณคาช้ินสวนคงคลังในแตละวันให
ใหม โดยใชคาจริงท่ีผลิตไดในการคํานวณ  

สําหรับรายงานแผนการผลติท่ีไดจะเปนการแสดงรายละเอียดของการทํางาน โดยแบงเปนแตละ
กะการทํางานดังแสดงในภาคผนวก ข-รายงานของระบบการจัดตารางการผลิต 
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รูปที ่4.12 แสดงแผนภูมิการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 

 
รูปท่ี 4.12 แสดงแผนภูมิการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) ที่แตละเครื่องจักร โดย

สามารถออกเปนรายงานไดดังภาคผนวก ข-รายงานของระบบการจัดตารางการผลติ 
รูปท่ี 4.13 แสดงแผนภูมิการทํางานของเครื่องจกัร โดยสามารถออกรายงานไดดังแสดงใน

ภาคผนวก ข-รายงานของระบบการจัดตารางการผลิต 
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รูปท่ี 4.13 แสดงแผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร 

 
 โดยหลังจากไดแผนการผลติตามกฏที่ถูกเลือกแลวสามารถดูประสิทธิภาพการจัดตารางการผลติ
ได และเลอืกเอากฏการจัดตารางการผลติท่ีใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางที่ดทีี่สุด รูปท่ี 4.14 แสดง
ประสิทธิภาพของการจัดตารางซึ่งแสดงถึงเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flowtime) การสาย
ของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) และงานลาชาโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) โดยใชเปนขอมูลใน
การตัดสินใจของผูจัดตาราง 
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รูปท่ี 4.14 แสดงคาตัววัดประสิทธิภาพตารางการผลิต 

 
3. การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 
     ผูจัดตารางการผลิตสามารถทําการเคลื่อนยายงานที่ตองการไปยังตําแหนงทีต่องการได 
ตัวอยางของขอไดเปรียบประการหน่ึงของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ คอื กรณีที่หลังจาก
โปรแกรมทําการจัดลําดับงานแลว มีงานชนิดเดียวกันทําการขึ้นรูปมากกวาหน่ึงคร้ังในวัน
เดียวกัน ดังน้ันเพือ่ลดขั้นตอนการปรบัเปลี่ยนแมพิมพ ผูวางแผนสามารถยายงานมาทําการผลติ
ตอเนื่องกัน เปนตน ดังรูปที่ 4.15 แสดงการยายชิ้นสวนหมายเลข 4436021046 จากวันที่ 11 
พฤศจิกายน ไปผลิตในวนัที่ 8 พฤศจิกายน โดยหลังจากการยายงานในหนาจอ Chart of 
Scheduling แลวทําการบนัทึก (Save Time Table) โปรแกรมจะทําการ Update ไปยัง
แฟมขอมูลตางๆที่เกี่ยวของ 
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รูปที ่4.15  แสดงการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 

 
4. การบันทึกผลการผลิต  

หลังจากไดแผนการผลติตามที่ตองการและสงใหกับฝายตางๆที่เกีย่วของแลว ทางฝายวาง
แผนการผลติจะทําการบันทึกผลการผลติลงในโปรแกรมดังรูปที่ 4.16 เพื่อเปนขอมูลการติดตาม
ผลการผลติและพจิารณาปรับแผนการผลิตตอไป 
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รูปท่ี 4.16  แสดงการบันทกึผลการผลติ 

 
4.5.3 สวนรายงาน (Report) 
 
สวนของรายงานจะเปนสวนแสดงผลลพัธในการจัดตารางการผลิต โดยผูใชสามารถพิมพผลจาก

การจัดตารางการผลิตและสงใหหนวยงานตางๆท่ีเกี่ยวของอันไดแกฝายผลติ ฝายคลังสินคา ฝายจัดซื้อ
เปนตน โดยรายงานที่ไดจะประกอบไปดวย แผนความตองการชิน้สวน (Press Part Requirement 
Plan) ตารางการผลิตชิ้นสวน (Press Part Scheduling) แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร (Machine 
Scheduling) แผนภูมิแสดงการผลิตชิ้นสวน (Press Part Scheduling)  และรายงานประสิทธภิาพการจัด
ตารางการผลติ (Job Performance Report)  รวมถึงรายงานสูตรการผลิตชิ้นสวน (Component File) ดัง
แสดงในภาคผนวก ข-รายงานของระบบการจัดตารางการผลิต 
 
 จากโครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่กลาวมาแลวขางตนสามารถสรุปเปน
โครงสรางของโปรแกรมไดดังรูปท่ี 4.17 
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4.6 สรุปวิธีการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอ 
 
4.6.1 การจัดตารางการผลติ 
 
1.ทําการนําเขาขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอรจากแฟมขอมูลมาตราฐานดังรูปท่ี 4.8 
2.ทําการ Update คา ชิ้นสวนคงคลังตั้งตน (Beginning  Stock) ณ.วันท่ีระบุในหนาจอ Stock 

Adjustment 
3.ทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement Plan) โดยกําหนด เวลา

นํา (Lead Time) ในการผลิตเปน 1 หรอื 2 วันลวงหนา 
4.ทําการคํานวณแผนการผลิตช้ินสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Part)  สําหรับแตละเคร่ืองจักร

และฮิวรสิติกสท่ีเลอืก ระบุกะการทํางาน และการทาํงานลวงเวลา โดยโปรแกรมจะเริ่มทําการวางแผน
จากวันท่ีทําการปรับคาทันกาล (Update) คา Beginning Stock  

 กรณีกําลังการผลิตไมพอ ก็จะมีรายงานแสดง ชิ้นสวน จํานวน เวลาที่ตองการ ที่ไมสามารถจดั
ตารางการผลติได ที่เรียกวา Exception Report   

5.กรณีท่ีกําลังการผลิตไมพอ ใหพจิารณาการทํางานลวงเวลา โดยหากตองการทํางานลวงเวลา
ในวันเสารหรอือาทิตยใหไปแกไข ตารางเวลาการทาํงานใหม (Holiday Calendar) หรอือาจเลือกเพิ่ม
การทํางานลวงเวลา ณ.วันที่ตองการในโมดูลการจัดตาราง (Chart of Scheduling) 

 
4.6.2 การเปลี่ยนตารางการผลิต 
 

 1.กรณีท่ีแผนการผลิตคอมเพรสเซอรไมเปลี่ยน 
 
 ผายวางแผนตองทําการบนัทึกผลการผลิตจริงลงในแผนการผลติท่ีได โดยโปรแกรมจะทําการ
ปรับคาสินคาคงคลัง (Beginning  Stock) ให และหากคาสินคาคงคลัง (Beginning Stock)  ต่ํามากไม
พอกับปริมาณการผลิตคอมเพรสเซอร  ตองทําการวางแผนการผลติใหมดังน้ี 
 
 1.ทําการปรับขอมูลสตอ็กตัง้ตน ในหนาจอ Base Stock Adjustment โดยระบุวันท่ีและจํานวน 
 2.คํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement Plan) โดยโปรแกรมจะเริ่มทํา
การคํานวณนบัจากวันถัดจากวันที่ท่ีระบใุนขอ 1 โดยหากมีความตองการในวันท่ีผานมาแลวโปรแกรมจะ
นํามารวมในความตองการของวันแรกที่เร่ิมทําการวางแผนใหม 
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3.คํานวณแผนการผลิตชิ้นสวน (Press Part Scheduling) โปรแกรมจะเริ่มคํานวณนับจากวันถัด
จากวันท่ีระบุในขอ 1 เชนกัน หากมีงานที่ตองทําในวันที่ผานมาแลว หรือมีกําลังการผลติไมพอ กจ็ะมี
รายงานแสดง ชิ้นสวน จํานวน ที่ไมสามารถจัดตารางการผลิตได ทีเ่รียกวา Exception Report  

4.กรณีท่ีกําลังการผลิตไมพอ ใหพจิารณาการทํางานลวงเวลา โดยหากตองการทํางานลวงเวลา
ในวันเสารหรอือาทิตยใหไปแกไข ตารางเวลาการทาํงานใหม (Holiday Calendar) หรอือาจเลือกเพิ่ม
การทํางานลวงเวลา ณ.วันที่ตองการในโมดูลการจัดตาราง (Chart of Scheduling) 

 
2.กรณีท่ีมีการเปลี่ยนแผนการผลิตคอมเพรสเซอร  
 
หากมีการเปลีย่นแผนการผลิตคอมเพรสเซอร  จะตองทําการนําเขาแผนการผลติคอมเพรสเซอร 

จากแฟมขอมูลมาตรฐาน ใหมจากนั้นทําการวางแผนการผลิตใหมตามกรณีที่ 1 
 

4.7 คุณสมบัติโดยสรปุของโปรแกรม 
 
1.สามารถปรบัแผนการผลติใหมไดตามตองการ (Rescheduling) โดยการปรับคาทันกาลตาม

ปริมาณชิ้นสวนคงคลัง  (Beginning Stock) ณ.วันใดๆ 
2.มีความยึดหยุนในการกําหนดเวลาการปฏิบัติงาน กลาวคอืสามารถปรับเปล่ียนจํานวนกะการ

ทํางาน  หรือเวลาพัก รวมถงึการกําหนดการทํางานลวงเวลา 
3.มีรายงานชิ้นสวนที่ไมสามารถผลติไดตามแผนการผลิตเน่ืองจากกําลังการผลติไมพอ 

(Exception  Report) 
4.สามารถจัดตารางการผลติแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) 
5.สามารถบันทึกผลการทํางาน โดยหลงัจากทําการบนัทึกผลการปฏิบัติงานจริงในแตละกะการ

ทํางาน โปรแกรมจะทําการปรับคาทันกาลชิ้นสวนคงคลัง เพือ่เปนขอพิจารณาในการปรับแผนการผลิต 
6.สามารถออกรายงาน ทีเ่กี่ยวของได เชน รายงานสตูรการผลติ แผนการผลติ รายงาน

ประสิทธิภาพของแผนการผลิต และ แผนภูมิการทํางาน (Gantt Chart) 
7.สามารถวัดประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตตามกฏการจัดตารางการผลิตแบบตางๆได 
8.มีฟงกชันในการนําเขาขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอร  จากแฟมขอมูลมาตรฐานได 
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บทท่ี 5 
 

การทดสอบและวิเคราะหผล 
 

เน้ือหาในบทนี้ จะเปนการทดสอบผลลพัธของการทํางานของโปรแกรมการจดัตารางการผลิตที่
นําเสนอ ประกอบดวยขั้นตอนตางๆคือ การทดสอบความผิดพลาดของโปรแกรมและทดสอบวาระบบที่
ออกแบบมานัน้สามารถนําไปใชในการทํางานจริงไดหรือไม จากนัน้ทําการเปรียบเทียบประสทิธิภาพของ
ตารางการผลติระหวางโปรแกรมจัดตารางการผลิต และบันทึกการทํางานจริงซึง่มาจากการวางแผนการ
ผลิตดวยวิธีการปจจุบัน โดยใชตวัวัดผล (Measure of Performance) คือ คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ 
(Mean Flow Time) คาเฉลีย่เวลางานสาย (Mean  Lateness) และ คาเฉลี่ยงานสาย (Mean Tardiness) 
และจํานวนงานที่สาย (Number of Tardy Job) 
 
5.1 วัตถุประสงค 
 
 เพือ่ทําการทดสอบความถกูตองของระบบการทํางานของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตและทํา
การวิเคราะหเปรียบเทียบ ประสิทธิภาพระหวางเกณฑการจัดตารางการผลิตทีน่ําเสนอเปรียบเทียบกับ
บันทึกการทํางานซึ่งไดจากวิธีการจัดลําดบังานแบบเดิมของโรงงานตัวอยาง  
 
5.2 ระบบการจัดการฐานขอมลู 
 

ทําการทดสอบการนําเขาขอมูลพื้นฐานทีใ่ชในการวางแผนการผลติ โดยโปรแกรมจะทําการเกบ็
รวบรวมขอมูลพื้นฐาน (Internal Data) และขอมูลเปล่ียนแปลง (Transaction Data) ไวในฐานขอมูล
แหลงเดียวคอื ฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ A01.mdb  ดังนั้นหากมีการปรับปรุงแกไขขอมูล ขอมูล
จะถูกปรับทันกาล (Update) ไปยังแฟมขอมูลทีส่ัมพันธกัน 

 การทดสอบระบบการจัดการฐานขอมูล จะแบงเปน 2 สวนคอื 
 ทดสอบการนาํเขาของขอมูลพื้นฐาน 
 ทดสอบความถูกตองของขอมูล อันไดแก ขอมูลท่ีไดจากการคาํนวณ คอืคาเวลา
มาตรฐาน และขนาดปริมาณผลิต (Lot Size) 

ซึ่งการเปรียบเทียบผลการทํางานของระบบสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.1 
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ตารางที ่5.1 เปรียบเทียบการทํางานของระบบการจัดการฐานขอมูลใหมกับระบบเดิม 
 
ระบบการจัดการฐานขอมลู (A01.mdb) ระบบฐานขอมูลเดมิ 

1.มีการเก็บไวในรูปแฟมขอมูลมาตรฐาน 1.บันทึกและรวบรวมในแฟมเอกสาร 
2.การคํานวณคา Standard Time และ Lot 
Size โดยเครือ่งคอมพวิเตอรซึ่งมีความถูกตอง  

2.การคํานวณตางๆโดยผูวางแผนอาจเกิด
ความผิดพลาดได 

3.เปนศูนยรวมขอมูลท้ังหมด และจัดเกบ็ไวใน
แฟมขอมูลเดียว 

3.ขอมูลไมครบถวน มีเอกสารหลายชุดและไม
ตรงกัน 

4.สามารถออกรายงานเพือ่การทบทวน 
ตรวจสอบได 

4.การทบทวนตรวจสอบตองคนหาจากแฟม
เอกสาร 

 
 

5.3 ระบบการจัดตารางการผลิต 
 
จากขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูล  นาํมาทําการวางแผนการผลิต

ตามกฏการจดัตารางการผลิตที่นําเสนอ โดยมีการทดสอบในสวนของการคํานวณเปรยีบเทียบการ
ทํางานของโปรแกรมและการคํานวณดวยมือ โดยใชขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอร ในเดอืน ตลุาคม 
และเดอืน พฤศจิกายน 2545 

การทดสอบระบบการจัดตารางการผลิต ประกอบดวย 
 ทําการนําเขาแผนการผลติคอมเพรสเซอร จากแฟมขอมูลมาตรฐาน 
 ทําการปรับทันกาล (Update) คาสต็อกตั้งตนในการวางแผนการผลติของแตละ
ชิ้นสวนกอนทาํการวางแผนความตองการชิ้นสวน  

 Run แผนความตองการชิน้สวน (Press Part Requirement Plan) สําหรับแต
ละเครือ่งจักร  ซึ่งในขั้นตอนนี้ โปรแกรมจะยังไมคํานึงถงึกําลังการผลติ 

 ทดสอบผลการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement 
Plan)  

 คํานวณแผนการผลิตงานปมขึ้นรูป (Press Part) ตามกฏการจัดตารางการผลิต
แตละแบบรวมทั้งทําการปรับเวลาปฏบัิติงาน (Factory Working Time) ให
เหมาะสม 

 ทดสอบความถูกตองของการจัดตารางการผลิต และการวัดประสทิธิภาพการ
ผลิตแตละแบบ 
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 ทดสอบการบนัทึกคาผลผลติรายวัน ซึง่ไดจากการผลิตจริงลงในแผนการผลติ
ชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) โปรแกรมจะปรบัทันกาล คา Base Stock 
ใหใหม 

 เปรียบเทียบประสิทธิภาพ การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจัดตาราง 
กับผลการบันทึกการทํางานจริงซ่ึงมาจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 

 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักรจากแผนการผลิตเดิมกับการจัด
ตารางการผลติแบบใหม 

  
5.4 ขอมูลทีใ่ชในการทดลอง 
 
 ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูลจะนํามาทาํการวางแผนการผลิตตาม
กฏเกณฑที่นาํเสนอ โดยไดนําขอมูลในอดีตของโรงงานกรณีศึกษา  ประกอบดวย 

1) ขอมูลแผนการผลิตคอมเพรสเซอร ในเดอืน ตลุาคม และเดอืน พฤศจิกายน 2545 
2) ขอมูล Component File ของคอมเพรสเซอร ซึ่งเปน BOM แบบ 2 Level คือ Level 0 

คือ คอมเพรสเซอร และ Level 1 คือ ชิ้นสวนงานปมขึน้รูป (Press Part) 
3) ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) 
4) ขอมูลชิ้นสวนคงคลังกอนเริม่แผนการผลติ (Beginning Stock) 
5) ชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock)  ซึ่งนโยบายของโรงงานกรณีศึกษากําหนดใหคา 

ชิ้นสวนสํารองคลัง เทากับ 10 เปอรเซนตของปริมาณชิ้นสวนท่ีตองการใชในหนึ่งเดือน 
6) ขอมูลเวลาปฏิบัติงาน 

นําขอมูลเหลานี้มาทําการวางแผนโดยจะเปรียบเทียบกบัขอมูลบันทกึการปฏิบติังานจริงเดือน
ตุลาคมและเดอืน พฤศจิกายน พ.ศ. 2545 ดังแสดงในภาคผนวก ง  

 
5.5 ผลการทดลอง 
 
 จากขอมูลบันทึกการทํางานจริงดังแสดงในภาคผนวก ง ในชวงเดือน ตลุาคมและ พฤศจิกายน  
2545 วัดประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักร และคาเฉล่ียของงานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time) 
พบวาคาเฉลีย่ของงานทีอ่ยูในระบบ (Mean Flow Time) และคาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร
มีคาดังตาราง 
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ตารางท่ี 5.2 แสดงผลการวัดประสิทธิภาพการผลิตจากบันทึกการทาํงานจริง 
 

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

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

 
*  สูตรการคํานวณในบทที ่2 สมการที่ 2.1 และ สมการที่ 2.5 

 
 เม่ือนําขอมูลแผนการผลติมาทําการทดลอง โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตท่ีนําเสนอ 
และใชกฏการจัดตารางการผลิตท้ัง 7 วิธี พบวาไดลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร ดังแสดงใน
ภาคผนวก ข-6 List of Scheduling และจากการวัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตโดยโปรแกรมที่
นําเสนอไดผลของการจัดตารางดวยฮวิริสติคสแบบตางๆดังรูปที่  5.1 และรูปท่ี 5.2  

 
รูปท่ี 5.1 แสดงประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลติแบบตางๆในเดือน ตลุาคม 2545 
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รูปท่ี 5.2 แสดงประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลติแบบตางๆในเดือน พฤศจกิายน 2545 

 
 และจากการวดัประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่
นําเสนอใหคาประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักรสูงกวาวิธีการเดิมในทุกกรณี รูปท่ี 5.3 และรูปที่ 5.4 
แสดงประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องจักร 500 ตัน ในเดือน ตุลาคม และเดือนพฤศจิกายน 2545  
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รูปที ่5.3 แสดงประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักร 500 ตันในเดอืน ตุลาคม 2545 

 
รูปท่ี 5.4 แสดงประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักร 500 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 
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ตารางที ่5.3 แสดงประสิทธิภาพการจัดตารางของวธิกีารฮิวริสติกแตละแบบเดือน ตุลาคม  2545 
  

กฏเกนฑฮิวริ
สติกส 

คาเฉลีย่งานใน
ระบบ * 

คาเฉลี่ยเวลา
งานสาย(วัน) * 

คาเฉลีย่งาน
สาย(วัน) * 

จํานวนงาน
สาย * 

ประสิทธิภาพ
การใชงาน
เคร่ืองจักร * 

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

กฏเกนฑฮิวริ
สติกส 

คาเฉลีย่งานใน
ระบบ * 

คาเฉลี่ยเวลา
งานสาย(วัน) * 

คาเฉลีย่งาน
สาย(วัน) * 

จํานวนงาน
สาย * 

ประสิทธิภาพ
การใชงาน
เคร่ืองจักร * 

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

* สูตรการคํานวณในบทที ่2 สมการที่ 2.1 ถึงสมการที ่2.5 
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5.6 การวิเคราะหผลการทดลอง 
 
 จากผลการทดลองที่ไดในหัวขอ 5.5 นํามาเปรียบเทียบประสทิธิภาพการจัดตารางการผลิตแตละ
แบบกับบันทกึการทํางานจากแผนการผลิตแบบเดิมโดยการวิเคราะหตามตวัวัดคาประสิทธิภาพทั้ง 4 
แบบดังตอไปนี้ 
 
5.6.1 การวเิคราะหคาเฉลี่ยของงานในระบบ (Mean Flow Time) 
 

จากตารางที่  5.3 และ 5.4  จะเห็นวาการจัดตารางการผลิตแตละแบบดวยโปรแกรมชวยในการ
จัดตารางที่นําเสนอ ใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางดีกวาจากบันทึกการทํางานซึ่งไดจากการจัดตาราง
การผลิตแบบเดิม และจะเห็นวาการจัดตารางการผลิตโดยใชฮวิริสติคสแบบ  LPT     ใหคาประสิทธิภาพ
การจัดตารางการผลิตดีทีส่ดุ โดยมีเปอรเซนตการปรบัปรุง  12  เปอรเซ็นตในเดือนพฤศจิกายน และ 11  
เปอรเซนตในเดือนตลุาคม  และกฏตางๆที่ใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางรองลงมาคือ WSPT และ
SPTตามลําดบั 

 
ตารางที ่5.5  แสดงคาเปอรเซนตการปรปัรุงของฮวิริสติคสแตละวธิ ี

 
 ตุลาคม พฤศจิกายน 
 คาเฉลีย่งานใน

ระบบ * 
เปอรเซนต
ปรับปรุง 

คาเฉลีย่งานใน
ระบบ * 

เปอรเซนต
ปรับปรุง 

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

 
* สูตรการคํานวณในบทที ่2 สมการที่ 2.1 
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คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ
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รูปท่ี  5.5  กราฟแสดงคาเฉลี่ยงานทีอ่ยูในระบบ เปรียบเทียบบันทกึการทํางานและกฏฮวิริสตกิสแบบ

ตางๆ 
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5.6.2 การวเิคราะหคาเฉลี่ยเวลางานสายในระบบ (Mean Lateness) 
 
 จากตารางที่ 5.3 และ 5.4 จะเห็นวาฮวิริสติคสแบบตางๆใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางดีกวา
บันทึกการทํางานซึ่งไดจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม และเนื่องจากการวางแผนการผลิตแบบ
ยอนกลบั (Backward Scheduling) ทําใหไดคาเฉลี่ยงานสายเปนลบเน่ืองจากจะไมยอมใหมีงานสายเลย 
โปรแกรมจะมรีายงานชิ้นสวนที่ไมสามารถผลติไดทัน (Exception Report) เพือ่ใหผูวางแผนทบทวน
กําลังการผลติ 
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รูปที ่ 5.6  กราฟแสดงคาเฉลี่ยเวลางานสาย ดวย กฏฮวิริสติกสแบบตางๆ 

 
5.6.3 การวเิคราะหคาเฉล่ียงานสายในระบบ (Mean Tardiness) และคาจํานวนงานท่ีสาย 
(Number of Tardy Job) 
 
 เน่ืองจากการจัดตารางการผลิตของโปรแกรมที่นําเสนอเปนการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลบั 
(Backward Scheduling) ดังนั้นจึงไมมีงานสายในระบบ โปรแกรมจะแสดงในรูปของรายงาน  Exception 
Report ในกรณีที่กําลังการผลิตไมพอ เพือ่ใหผูจัดตารางทบทวนกาํลังการผลติใหม ดังน้ันจะไมมีงานที่
สายเกิดขึ้นในระบบ  
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5.6.4 การวเิคราะหปริมาณชิน้สวนที่ไมสามารถผลิตไดตามแผนความตองการ 
 
 จากการที่ระบบการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอ เปนการจัดตารางการผลิตแบบ 
ยอนกลบั (Backward Scheduling) ดังนั้น กรณีทีป่ริมาณการผลิตมีมากกวากําลังการผลติทําใหไม
สามารถผลติไดทันโปรแกรมจะมีสวนรายงานที่เรียกวา Exception Report เพือ่รายงานปริมาณชิ้นสวน
ท่ีไมสามารถผลิตไดทันตามแผนการผลติ โดยจากการทดลองดวยแผนการผลติจริงในเดือน ตุลาคมและ
เดือนพฤศจิกายน 2545 พบวา มีบางชิ้นสวนไมสามารถผลติไดตามแผนความตองการ (Requirement 
Plan) ดังตารางที่ 5.5  
 
 

ตารางที ่5.6  แสดงปริมาณชิ้นสวนที่ไมสามารถผลติไดตามแผนความตองการ 
 

กฎการจัดตาราง ตุลาคม พฤศจิกายน 
SPT 166573 298865 
LPT 159700 288996 

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

 
ผูจัดตารางการผลิตจะตองพจิารณาปรับแผนการผลติหากมีผลกระทบตอ ปริมาณความตองการ

จริง (Net Requirement) โดยอาจกําหนด การทํางานลวงเวลาหรือปรับแผนการผลิตคอมเพรสเซอร แต
จากการวเิคราะหพบวาปรมิาณชิ้นสวนท่ีไมสามารถผลิตไดตามแผนความตองการนี้ มีคานอยกวาคา 
ชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock) ที่กําหนดไวในตอนแรก ดังน้ันจึงไมมีผลกระทบตอ ความตองการ
จริง (Net Requirement)  
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5.6.4 การวเิคราะหประสทิธิภาพการใชงานเคร่ืองจักร 
 
 ทําการวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานเครื่องจักร จากวธิกีารจัดตารางดวยวธิฮีิวริสติคสที่
นําเสนอใหคาประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักรดีกวาแผนการผลติเดมิ โดยกฏ LPT ใหคาประสทิธิภาพ
การใชงานเครือ่งจักรดทีี่สุดคือ มีคาเปอรเซนตปรบัปรงุเทากับ 23 เปอรเซนตดังตารางที่ 5.7 สําหรับใน
รูปที่ 5.7 เปนกราฟแสดงการเปรียบเทียบคาประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรของวิธีการเดิมกับวิธกีาร
ใหมที่นําเสนอ 
 

ตารางท่ี 5.7  ประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักรและคาเปอรเซนตการปรับปรุง 
 

 ประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักร *  คาเฉลีย่ เปอรเซนตปรบั 
 ตุลาคม พฤศจิกายน  ปรุง 
วิธีการเดิม 79.33 78.82 79.08  
SPT 97.05 97.37 97.21 22.93 
LPT 97.21 97.32 97.27 23.00 
WSPT 97.18 97.25 97.22 22.94 
SDT 97.05 97.37 97.21 22.93 
LDT 97.21 97.32 97.27 23.00 
SMT 97.05 97.37 97.21 22.93 
LMT 97.21 97.32 97.27 23.00 
 
 * สูตรการคํานวณในบทที ่2 สมการที่ 2.5 
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รูปท่ี  5.7 กราฟแสดงคาประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักร 
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ตารางที ่5.6 เปรียบเทียบผลการทํางานของโปรแกรมทีนํ่าเสนอกบัวธิีการวางแผนการผลิตแบบเดิม 
 

หัวขอ การจัดตารางดวยโปรแกรมที่
นาํเสนอ 

การจัดตารางดวยระบบเดิม 

1.ประสิทธิภาพแผนการผลติ 
    1.1 คาเฉลีย่ของงานใน ระบบ 
(Mean Flow Time) 
 

จากผลการทดสอบ 
Mean Flow Time มีคาเทากับ  
469    นาท ี** 

จากผลการทดสอบ 
Mean Flow Time มีคาเทากับ 
529    นาท ี*** 

    1.2 คาประสิทธิภาพการใช
งานเครื่องจักร (Machine 
Utilization) 

จากผลการทดสอบ 
Machine Utilization มีคาเทากับ  
97 % ** 

จากผลการทดสอบ 
Machine Utilization มีคาเทากับ  
79 % *** 

2.เวลาในการวางแผนการผลิต 
 

เฉลี่ย 30 นาที เฉลี่ย 2-3 ชั่วโมง 

3.การออกรายงาน สามารถเรียกพิมพรายงานได
ทันที และสามารถพิมพรายงาน
แผนการผลติใหหนวยงานที่
เก่ียวของ 

จัดทําเปน Excel หรือทําดวยมือ 

4.การปรับแผนการผลิต ปรับแผนการผลิตไดทันที
เน่ืองจากโปรแกรมมีสวนของ
การคํานวณปรับคาสต็อกรายวัน
อยูแลว หรอืทําการปรับเปลีย่น
คา สตอ็กใหม 

ตองทําการสรปุรายงานชิ้นสวน
มาใชในการคาํนวณ 

 
**  ประสิทธิภาพของวิธฮีวิรสิติคสแบบ LPT เฉลี่ยในเดือน ตลุาคม และพฤศจิกายน 2545 
*** คาเฉลี่ยของวธิีการเดิมในเดือน ตุลาคม และพฤศจิกายน 2545 
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5.7 ขอจํากดัของโปรแกรม 
 

1) โปรแกรมที่สรางขึน้สามารถกําหนดเวลานําในการผลิตไดจํากัดคือ สามารถ
กําหนดเวลานาํของการผลิตชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป (Press Part) กอนความตองการใช 1 หรือ 2 
วันเทานั้น 

2) ประสิทธิภาพดานความเร็วของการทํางานของโปรแกรมจะขึน้อยูกับปริมาณขอมูลใน
ระบบฐานขอมูลดังนั้นควรมีการเก็บไฟลสํารอง (Back Up File) ของแผนการผลติในแตละเดือน 
เพือ่ลดปริมาณการจัดเก็บขอมูลในระบบ  

3) การปอนคาชิ้นสวนคงคลังตั้งตน (Beginning Stock) โปรแกรมไมไดมีสวนของการ
ปองกันการปอนคาจํานวนสต็อกผิดพลาด 

4) ในทางปฏบัิต ิเม่ือมีการจัดตารางการผลิตแลวมีเครือ่งจักรเครือ่งใดเคร่ืองหน่ึงมีกําลัง
การผลิตไมเพยีงพอ หรือกรณีท่ีมีเครือ่งจักรเสีย ควรจะตองมีการพจิารณาหาเครื่องจกัรที่
สามารถแทนกันได ซึ่งโปรแกรมที่จัดทําขึ้นไมไดรองรบัในสวนน้ี 

 
5.8 สรุป 
  
 จากการเปรยีบกฏเกณฑการจัดตารางการผลิตโดยวิธฮีิวรสิติกสที่นําเสนอพบว าใหคา
ประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดีกวาวธิีการจัดตารางแบบเดิมในทุกกรณี โดยผลของการ
วิเคราะหการจัดตาราง พบวา 

กฏเกณฑ LPT ใหคาประสทิธิภาพของการจัดตารางดท่ีีสุดทั้ง สําหรับวตัถปุระสงคคาเฉลี่ยเวลา
งานที่อยูในระบบ  และ  วัตถุประสงคคาเฉลี่ยเวลางานสาย 

และเน่ืองจากเกณฑการจัดตารางการผลติที่นําเสนอนีเ้ปนการจัดงานแบบยอนกลบั (Backward 
Scheduling)  ดังนั้นคาเฉลีย่งานที่สาย (Mean tardiness) และคาจํานวนงานที่สาย (Number of Tardy 
Job) จะมีคา เปน 0 ดังนั้นจงึไมมีการเปรียบเทียบ สําหรับวตัถปุระสงคนี้ 

การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอจะชวยใหการผลิตชิ้นสวนงานปมขึน้รูป (Press 
Part) ตรงตามแผนความตองการอยางแทจริง เนือ่งจากตัวโปรแกรมมีการคํานวณอยางละเอยีด ในขณะ
ท่ีแผนการผลติแบบเดิมเปนการคํานวณอยางคราวๆเทาน้ัน อกีทั้งความถูกตองของการคาํนวณจาก
โปรแกรมที่นําเสนอ ยังชวยใหโรงงานสามารถควบคมุปริมาณชิ้นสวนคงคลังใหเปนไปตามความตองการ
อยางแทจริง ดังนั้นอาจใชในการปรับลดคาชิ้นสวนสํารองคลัง (Safety Stock) ลงได 

จากการเปรยีบเทียบคาประสิทธิภาพการใชงานเครือ่งจักร (Machine Utilization) โปรแกรมการ
จัดตารางที่นําเสนอใหคา ประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักรสูงขึ้น   23  % 
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บทที่ 6 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

วิทยานพินธฉบับนี้เปนการวิจยัเพือ่หารูปแบบการวางแผนการผลติสาํหรับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึง
เปนโรงงานผลิตชิ้นสวนโลหะขึ้นรูป  ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทําการสรางโปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตใหสอดคลองกบัระบบการทํางานจริง และนํากฏเกณฑทางฮิวริสตคิสมาชวยในการหารูปแบบการ
จัดตารางการผลิตที่เหมาะสม สําหรบัตวัวัดผลแตละแบบ คอื คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ (Mean Flow 
Time) คาเฉลีย่เวลางานสาย (Mean Lateness)  คาเฉลี่ยงานที่สาย (Mean Tardiness) และจาํนวนงานที่
สาย (Number of Tardy Job) โดยงานวิจยัฉบับน้ีสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้

 
6.1 สรุปผลงานวิจัย 
 
6.1.1  งานวิจยัฉบับนี้มุงเนนการจดัหารูปแบบทีเ่หมาะสมในการจัดตารางการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษาซึ่งเปนโรงงานผลิตช้ินสวนปมขึ้นรูปโลหะ เพือ่สงไปยังสายการประกอบ
คอมเพรสเซอร ซ่ึงปจจุบันมีการผลิตคอมเพรสเซอรทัง้หมด 88 รุน และมีชิ้นสวนงานขึ้น
รูปท้ังหมด 28 ชิ้นสวน รูปแบบของโรงงานผลิตชิน้สวนงานปมขึน้รูปโลหะน้ีเปนแบบ
เคร่ืองจักรเดยีว (Single Machine) โดยปจจุบนัยังขาดระบบการวางแผนการผลิต
ชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ  การจัดลําดับงานอาศัยประสบการณของพนักงานฝายผลติ 
ซึ่งปจจุบันพบวามีปริมาณชิน้สวนบางชิ้นสวนมากเกินความตองการ ในขณะทีช่ิ้นสวน
บางชิ้นสวนไมทันกับความตองการ  โดยขาดการจดัเก็บระบบฐานขอมูลท่ีใชในการวาง
แผนการผลติอยางเปนระบบ อีกทั้งยงัมีการจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสมสงผลใหมีการ
จัดเตรียมแมพิมพท่ีไมเหมาะสมตอการผลิต 

 
6.1.2  งานวิจัยที่นําเสนอไดจัดทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตโดยการสรางระบบการจัดเกบ็

ฐานขอมูลอยางเปนระเบียบ อันไดแกขอมูลสตูรการผลิต (Component File) ซึ่งเปน 
BOM แบบ 2 Level ขอมูลรายละเอยีดของชิ้นสวนเชน เครือ่งจกัรที่ใชผลติ ชิ้นงานที่
ผลิตไดตอรอบของการปม  จํานวนคร้ังตอนาทีของการปม เปนตน ซึ่งเปนขอมูลในการ
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กําหนดคาเวลามาตรฐานการผลิต (Standard Time)  โดยในการจัดตารางการผลิต
สามารถปฏิบัติตามขั้นตอนโดยสังเขปคอื 

   
  1.  การนําเขาแผนการผลติคอมเพรสเซอร จาก Excel File  (Import File) 

2. การปรับคาทนักาลของปรมิาณชิ้นสวนคงคลัง ณ.วันที่จะเร่ิมทําการวางแผนการผลิต 
3. การคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนโดยยังไมคํานึงถึงกําลังการผลิต 
4. การจัดลําดับการผลิตโดยคํานึงถึงกําลังการผลิตโดยทําการเลอืกกฏเกณฑฮวิริสติคส

ท่ีสอดคลองกบัวตัถุประสงคในการจัดตารางการผลิต ไดแก SPT, LPT, WSPT, 
SDT, LDT, SMT และ LMT โดยโปรแกรมสามารถเปลีย่นแปลงจํานวนกะการ
ทํางานและเวลาพัก  และการทํางานลวงเวลาของแตละเครือ่งจักรได 

5. ทําการวางแผนการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Scheduling) เพือ่ความเหมาะสม
ของแผนการผลิต 

6. นําแผนการผลิตไปใชงานและทําการบันทึกผลผลิตจรงิเพือ่เปนขอมูลติดตามการ
ผลิต และ ประกอบการปรบัเปลีย่นแผนการผลิต 

 
         6.1.3  ทําการเปรียบเทียบประสทิธิภาพการจดัตารางการผลิตที่นําเสนอ   กบัขอมูลบันทึกการ

ทํางานซึ่งมาจากการวางแผนการผลิตแบบเดิมพบวา ประสิทธภิาพการจัดตารางดวย
วิธีการที่นําเสนอใหคาประสทิธิภาพดีกวา ในทุกๆฮิวริสติคสท่ีใช  ดังน้ี 
1) กฏเกณฑที่ใหคาเวลาเฉลี่ยของงานทีอ่ยูในระบบ ดีท่ีสดุคือกฏ LPT, SPT และ 

WSPT ตามลาํดับ 
2) กฏเกณฑที่ใหคาเฉลีย่เวลางานสายในระบบ ดีที่สุดคอืกฏ LPT, SPT และ WSPT 

ตามลําดับ 
3) คาเฉลีย่งานสายในที่นี้มีคาเปนศูนยเนือ่งจาก การจัดตารางเปนแบบยอนกลบั 

(Backward Scheduling)  
4) จํานวนงานสายในที่นี้มีคาเปนศูนยเนือ่งจาก การจัดตารางเปนแบบยอนกลบั 

(Backward Scheduling)  
 

6.1.4 ทําการเปรียบเทียบคาประสิทธิภาพการใชงานเคร่ืองจักร (Machine Utilization) พบวา    
        เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานเครือ่งจักรได  23  เปอรเซ็นต 
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6.2 ขอเสนอแนะ 
 

6.2.1    ในการนําไปใชงานจริงควรมีการทบทวนคามาตรฐานตางๆที่เปนขอกําหนดในการวาง
แผนการผลติในระบบฐานขอมูลทุกๆ 3 เดือน  

   6.2.2    สามารถพฒันาโปรแกรมเพิ่มเตมิเพือ่รองรับความไมแนนอนของการผลติในกรณี
เครื่องจักรเสียเปนตน โดยอาจมีฟงกชันของการใชเครือ่งจักรทดแทน (Alternative 
Machine) หรือการจัดตารางโดยหักเวลาของเครื่องจักรเสียเปนตน 

         6.2.3    โปรแกรมควรมีสวนแนะนําการใชงาน (Help) เพือ่ความสะดวกในการทําความเขาใจใน
การใชงานโปรแกรม 

  6.2.4    สามารถนําระบบงานวิจยัไปพฒันาเปนตนแบบของการวางแผนการผลติชิ้นสวนอื่นๆ 
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1. การติดตัง้โปรแกรม 
   
  กอนที่จะติดตัง้โปรแกรมนั้นจะตองเตรยีมเครื่องคอมพิวเตอรสวนที่เปนฮารดแวรใหเพียงพอ
กับความตองการขั้นต่ําของโปรแกรม  เชน ขนาดของหนวยความจําของเครื่อง เน้ือที่วางในฮารดดิสก 
รวมทั้งชนิดของระบบปฏบิตัิการ (OS) เปนตน 

  ความตองการของโปรแกรม 
รายการ คุณสมบัติของเครื่อง 
ชนิดของเครื่องคอมพิวเตอร Intel หรือ Compatible (Pentium 166 MHz หรือ สูงกวา) 
ขนาดหนวยความจํา (RAM) ไมนอยกวา 32 MB 
ซีดีรอมไดรว มีซีดีรอมไดรว หรือถาไมมีใหเรียกโปรแกรมจากเครื่องอ่ืนที่มี

ซีดีรอมไดรวโดยวิธีการ map network drive 
เน้ือที่วางของฮารดดิสก 10 MB 
ระบบปฏิบตัิการ (OS) • Microsoft Windows 95 

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

  
  

  ข้ันตอนการติดตัง้โปรแกรม 
 เพ่ือลดความยุงยากซับซอนในการติดตั้ง โปรแกรมไดเตรียมสวนโปรแกรมชวยในการติดตั้ง
ซึ่งจะถูกใสมาในแผนซีดีรอมสําหรับติดตัง้มาแลว ซึ่งผูติดตั้งสามารถเรียกไดโดยตรงจากซีดีรอม 
 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: กอนการติดตัง้ใหตรวจสอบความพรอมของฮารดแวรใหตรงตามกับความตองการของ
โปรแกรม 

ข้ันที่ 2: เปด Windows Explore แลวเรียกโปรแกรมติดตั้งจากซีดีรอมไดรว 
 ‘<CD>: \Package\setup.exe’ 

Setup Path: <CD-Rom Drive>:\Package\setup.exe 
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 ข้ันที่ 3:  เม่ือโปรแกรมติดตั้งแสดงหนาตางรับ กดปุม  เพ่ือเขาสูขั้นตอนการติดตั้ง
โปรแกรมลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือ

ยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4:  กดปุม  เพ่ือติดตั้งโปรแกรมลงไปที่ Directo 
ry ‘C:\Program File\Project1’  

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือ 
 เปลื่ยนที่ตําแหนงที่ตั้งของ
 โปรแกรม 
• กดปุม  เพ่ือ

ยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 
   

 ข้ันที่ 5:  กดปุม  เพ่ือสรางกลุมโปรแกรม ‘Production Scheduling’ ที่ Program เมนู 
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 ขอแนะนํา 

• สามารถเปลื่อนชื่อกลุมของ
โปรแกรมไดโดยแกที่ 
‘Program Group :’ หรือเลอืก
จากกลุมที่มีอยูแลว 

• กดปุม  เพ่ือ
ยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 6:  เม่ือใสขอมูลที่ตองการครบแลว เม่ือโปรแกรมติดตั้งจะดําเนินการติดตั้งโปรแรม ‘Production 
Scheduling’ ลงสูเครื่องคอมพิวเตอร  

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือ

ยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 
 

 
 

   

 ข้ันที่ 7: เม่ือการติดตั้งโปรแกรมเสร็จสมบูรณ กดปุม  เพ่ือยืนยันและออกจากโปรแกรม 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 8: หลังจากเสร็จสิ้นการติดตั้งแลว ใหทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรกอนการเรียกโปรแกรม
ขึ้นมาใชงาน 

  
2. การเรียกโปรแกรมและการเขาใชงาน 

   
  หลังจากที่ทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลว จากหนาจอของวินโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานโดยเรียกจาก เมนู ‘Start -> Program’ ของวินโดวส  

  
 
 
 
 

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

แลวคลิ๊กที่ ’The Case Study of PressPart Scheduling’ เพ่ือเรียกโปรแกรมขึ้นมาทํางาน 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: โปรแกรมนี้ไดมีการสรางระบบรกัษาความปลอดภัยของขอมูลดังนั้นขั้นตอนแรกกอนการใช
งาน ผูใชงานจะตองทําการลอคอินเขาสูระบบ โดยการปอนชื่อผูใชงานและรหัสผาน เพ่ือเปน
การปองกันการใชงานโดยผูที่ไมไดรับอนุญาต ิ

 

 

ขอแนะนํา 
• User Name เปนชื่อผูเขาใช

งานโปรแกรม 
• Password เปนรหัสผานของผู

เขาใชงานโปรแกรม 
 

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

   

 ข้ันที่ 3: เม่ือผูตองการใชงานโปรแกรมสามารถปอนขอมูลชื่อผูเขาใชงานและรหัสผานไดถูกตองแลว 
โปรแกรมจะแสดงหนาแรกเพื่อตนเริ่มการใชงาน 
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  แนะนําการใชโปรแกรม 
 เน่ืองจากโปรแกรมไดสรางขึ้นบนระบบปฏิบัติการวินโดวส หากผูใชงานมีประสบการณและ
ความสามารถในการใชระบบปฏิบตัิการวนิโดวสอยูแลวก็จะสามารถใชงานโปรแกรมไดทันท ี

 

 
  

  การเปดโปรแกรมขึ้นมาใชงานสามารถเปดไดหลายๆหนาจอขึ้นมาพรอมกันไดเพ่ือความ
สะดวกในการใชงาน 

  

   

เมนูของ
โปรแกรม 

ปุมเครื่องมีอ 

แถบแสดง
สถานะ 

พ้ืนที่ทํางาน 

ชื่อโปรแกรม 



 97
3. การใชโปรแกรม Compressors Maintenance 

   
  ในการเริ่มใชงานครั้งแรกจะตองทําการเตรียมขอมูลหลกัที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการ
ผลิต ขอมูลหลักที่สําคัญเปนอันดับแรกคือ ขอมูลผลิตภัณฑ ซึ่งในที่นี้คือ Compressor Model จะ
ประกอบดวยชื่อรุนผลติภัณฑ,รหัสผลิตภัณฑ และรายละเอืยดของผลิตภัณฑ  

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Compressors Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก ซึ่ง
ผูใชงานสามารถเลือกดูรายการรายละเอยีดของ Compressors ที่มีอยูในระบบไดโดยการกด
ปุมเลื่อนรายการ 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 

 
 

   

 ข้ันที่ 2: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูล Compressors สามารถทําไดโดยการกดปุม  
เพ่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

  
 

 

Menu Path: Master Data->Compressors Maintenence 
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4. การใชโปรแกรม PressParts Maintenance 

   
  ขอมูลหลักที่สาํคัญเปนอันดับถัดมาคือ ขอมูลชิ้นสวนงานปมขึ้นรูปโลหะ (Press Past) ซึ่ง จะ
ประกอบไปดวยรหัสชิ้นสวน ,ชื่อชิ้นสวน ,เครื่องจักรที่ใชผลติ ,ขนาดและชนิดของมวนเหล็กมาตรฐาน
ที่ใชผลิต ขอมูลขนาดของ Lot Size ที่ใชในการผลติ โดยโปรแกรมจะคํานวณจากน้ําหนักของมวน
เหล็กที่ใชหารดวย น้ําหนักของชิ้นสวน Press Part โดยพิจารณาถึงคาเปอรเซนตของเสียคาหนึ่ง 
(Scrap) ขอมูลชิ้นสวนสํารอง (Safety Stock) โดยแผนกวางแผนการผลิตจะเปนผูกําหนดยอดจํานวน
ชิ้นสวนที่ตองการใหมีสํารองไวของแตละชิ้นสวน 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Press Parts Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก ซึ่ง
ผูใชงานสามารถเลือกดูรายการรายละเอยีดของ Press Parts ที่มีอยูในระบบไดโดยการกด
ปุมเลื่อนรายการ 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 

 
 

   

 ข้ันที่ 2: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูล Press Patrs สามารถทําไดโดยการกดปุม  
เพ่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

   

Menu Path: Master Data ->PressParts Maintenence 
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 ข้ันที่ 3: เม่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไขแลว กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการใหมเขาสูระบบ 

โปรแกรมจะทาํการเตรียมใหผูใชทําการปอนขอมูล 
 

 

ขอแนะนํา 
• กดผูก Press Parts กับ ขอมูล

เครื่องจักร สามารถทําไดโดย
การเลือกรายการเครื่องจักร 
จาก Machine List box 

  
   

 ข้ันที่ 4: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการใหมเขาสูฐานขอมูล 
 ข้ันที่ 5: หากตองการทําการแกไขขอมูล Press Patrs สามารถทําไดโดยเริ่มจากโหมดแสดงผล (หาก

โปรแกรม ยังไมไดอยูในโหมดแสดงผล ดู ขอแนะนํา: ) แลวเลือก Press Part ที่ตองการทํา
การแกไข โดยการเลือกจาก Press Parts List box โปรแกรมจะทําการดึงขอมูลของ Press 
Part นั้นขึ้นมาแสดง หลังจากนั้นกดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการแกไข 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แสดงผลอยางเดียว 
• เลือกรายการ Press Part จาก  

Press Part List box 

 
   
 ข้ันที่ 6: เม่ือแกไขขอมูลเสรจ็เรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกการแกไขรายการทีมี่อยูแลวเขาสู

ฐานขอมูล 
  

 
 
 

 



 100
5. การใชโปรแกรม Machines Maintenance 

   
  ขอมูลหลักที่สาํคัญเปนอันดับถัดมาคือ ขอมูลเครื่องจักรที่ใชผลติ ซึ่งจะประกอบไปดวยรหัส
เครื่องจักร, คําอธิบายรายละเอียดของเครื่องจักร, เวลาทีใ่ชในการเตรียมเครื่องจักร และคา
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร  ทางสวนลางของหนาจอของโปรแกรมจะเลือกการแสดง
รายการไดสองแบบคือแสดงรายการของ Press Parts ที่เครื่องจักรนี้สามารถผลติได หรือแสดง
รายละเอียดของเครื่องจักรที่มีอยูในระบบทั้งหมด การเพิ่มหรือลบขอมูลเครื่องจักรในระบบสามารถทํา
ไดดังนี้ 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Machines Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก ซึ่ง
ผูใชงานสามารถเลือกดูรายการรายละเอยีดของ Machines ที่มีอยูในระบบไดโดยการกดปุม
เลื่อนรายการเชนเดิม 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 

 
 

   

 ข้ันที่ 2: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูล Machine สามารถทําไดโดยการกดปุม  เพ่ือ
เขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

   

Menu Path: Master Data ->Machines Maintenence 
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 ข้ันที่ 3: เม่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไขแลว กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการใหมเขาสูระบบ 

โปรแกรมจะทาํการเตรียมใหผูใชทําการปอนขอมูล 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการใหมเขาสูฐานขอมูล 
 ข้ันที่ 5: หากตองการทําการแกไขขอมูลเครื่องจักร สามารถทําไดโดยเริ่มจากโหมดแสดงผล (หาก

โปรแกรมยังไมไดอยูในโหมดแสดงผล ดู ขอแนะนํา:) แลวเลือกเครื่องจักร ที่ตองการทําการ
แกไขโดยการกดปุมเลื่อนรายการ หลังจากนั้นกดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการแกไข 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แสดงผลอยางเดียว 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
   
   

 ข้ันที่ 6: เม่ือแกไขขอมูลเสรจ็เรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกการแกไขรายการทีมี่อยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

 ข้ันที่ 7: การสลับการแสดงผลทางสวนลางของหนาจอของโปรแกรม จะเลือกการแสดงรายการไดสอง
แบบซึ่งสามารถทําไดโดยเลือกชนิดของขอมูลทีต่องการแสดงจาก ‘List Data of:’ 
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 แสดงรายละเอียดของเครื่องจักรที่มีอยูในระบบทั้งหมด

 
 

ขอแนะนํา 
• เลือก Machine Detail 

  
 แสดงรายการของ Press Parts ที่เครื่องจักรนี้สามารถผลิต
ได

 
 

• เลือก PressPart Detail 

 

   
6. การใชโปรแกรม Factory Calendar Maintenance 

   
  ขอมูลหลักที่สาํคัญเปนอันดับถัดมาคือ ปฏิทินวันหยุด (Holiday) รวมถึง แผนการซอมบํารุง 
วันหยุดพิเศษ และตารางเวลาปฏิบตัิงานของโรงงาน(Factory Working Time) การเพิ่มหรือลบขอมูล
ปฏิทินวันหยดุ ในระบบสามารถทําไดดังนี้ 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1:  เม่ือเขามาสูหัวขอ Factory Calenda Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับ
แรก ภายใตกรอบ  ไดทําการแบงเปนสองสวนหลัก คือดานซายของ
หนาจอจะแสดงปฏิทินของปซึ่งจะแสดงทีละเดือน  

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือแสดงปฏิทิน

เดือนกอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือแสดงปฏิทิน

เดือนกอนถัดไป 
•   แสดงวันนี้ 

 
 

   
 
 

Menu Path: Master Data ->Calendar Maintenance ->Factory Calendar Maintenence 
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 ข้ันที่ 2: สวนดานขวาของหนาจอจะแสดงวันหยุดประจําป (Piblic Holidays), วันหยุดพิเศษ (Holidays 

Calendar) และวันหยุดของโรงงาน (Factory Calendar) ซึ่งผูใชงานสามารถเลือกดูรายการ
รายละเอียดของปฏิทินวันหยุด ที่มีอยูในระบบไดโดยการกดปุมเลื่อนรายการ 

 
 

 
  

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แสดงผลอยางเดียว 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

เพ่ิมและแกไข 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 ข้ันที่ 3: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูลวันหยุดแตละประเภท สามารถทําไดโดยการกด

ปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 
 ข้ันที่ 4: การแกไขวันหยุดประจําปสามารถทําไดโดยการเลือก  แทนวันหยุด

วันหยุดประจาํป (Piblic Holidays) 
 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

   

 ข้ันที่ 5: เม่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไขแลว กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการใหมของวันหยุดแต
ละประเภทเขาสูระบบ โปรแกรมจะทําการเตรียมใหผูใชทําการปอนขอมูล 

 ข้ันที่ 6: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการใหมของวนัหยุดแตละ
ประเภทเขาสูฐานขอมูล 

 ข้ันที่ 7: โปรแกรมจะแสดงปฏิทินวันหยดุประจําป (Piblic Holidays) ที่บันทึกแลว เพ่ือใชงานใน
สวนลางของหนาจอ 
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 ข้ันที่ 8: การแกไขวันหยุดสุดสัปดาห สามารถทําไดโดยการเลือก  แทนวันหยุด
พิเศษ (Holidays Calendar) ซึ่งวันหยุดสุดสัปดาหปกติจะเปนวันเสารและวันอาทติย ผูใชงาน
สามารถเปลีย่นวันหยุดสุดสปัดาหเปนวันอ่ืนๆได โดยเลือกวันจาก Check box  

  

 
ขอแนะนํา 

• การแกไขวันหยุดสุดสัปดาหจะ
มีผลกระทบการจัดตารางการ
ผลิตทุกโปรแกรม 

  

 ข้ันที่ 9: ทําการแกไขวันหยุดสุดสัปดาห แลวกดปุม  เพ่ือบันทึกวันหยุดสุดสัปดาหใหมเขาสู
ฐานขอมูล 

 ข้ันที่ 10: กรณีที่ตองเพ่ิมการทํางานในวนัหยุดสุดสัปดาห ในวันใดวนัหน่ึง สามารถทําไดโดยการเพิ่ม
รายการในชองยกเลิกวันหยุด วันที่ที่เพ่ิมเขาไปถาตรงกับวันหยุดสดุสัปดาห วันน้ันจะ
กลายเปนวันทํางาน 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 11: การแกไขวันหยุดของโรงงาน (Factory Calendar) สามารถทําไดโดยการเลือก 
 แทนวันหยุดของโรงงาน (Factory Calendar) ซึ่งวิธีการเพิ่ม, ลบ 

หรือแกไข สามารถทําไดเชนเดียวกันกบัการแกไขวันหยุดประเภทอื่นๆ 
 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

กดปุม  เพ่ือลบรายการที่แสดงอยู
ปจจุบัน 
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7. การใชโปรแกรม Factory Working Time Maintenance 
   
  กอนที่จะเร่ิมทําการวางแผนการผลิต ผูวางแผนจะตองปอนขอมูลเกี่ยวกบัเวลาทํางานของ
เครื่องจักรแตละเครื่อง ซึ่งเวลาในการทาํงานจะถูกกําหนดเปนกะ โดยจะตองระบุเวลาเริ่มการทํางาน
ในแตละกะ กําหนดชวงเวลาพักโดยระบุเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการพัก และระบุเวลาสิ้นสุดกะ ซึ่ง
สามารถทําไดดังตอน้ี 

  
 
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Factory Working Time Maintenance การทํางานสวนนี้จะเปนการ
วางแผนและเตรียมเวลาการเริ่มงาน ชวงเวลาพัก และเวลาเลิกทํางาน ของเครื่องจักรแตละตวั 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการจะวางแผนเวลาการผลิตจาก Machine List 
 

 

 

   
 

Menu Path: Master Data ->Calendar Maintenance->Factory Working Time 
Maintenence 
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 ข้ันที่ 3: เม่ือทําการเลือกเครื่องจักรแลว โปรแกรมจะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก บนแทป

 โปรแกรมจะแสดงการกําหนดเวลาทํางานของเครื่องจักรที่เลือก โดยจะแบง
เวลาออกเปน 3 กะ แตละกะจะมีเวลาเริ่มงานและเวลาเลิกงาน 

 ขอแนะนํา 
• หลักแสดงผล  แสดง

วากะนั้นกําลังถูกใชงาน ซึ่งจะ
ถูกเซ็ตโดย  
Check box 

• Check box  
เปนตวัเซ็ตวาเครื่องจักรนี้มี
การทํางานเพียงกะเดียว 

   
   
 ข้ันที่ 4: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูลกะ สามารถทาํไดโดยการกดปุม  เพ่ือเขาสู

โหมดการเพิ่มและแกไข ซึ่งโปรแกรมสามารถยอมใหมีการกําหนดกะการผลติไดสามกะตอ
วัน ตอเครื่องจักร 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

  

 ข้ันที่ 5: บนแถบ  จะเปนการเซ็ตชวงเวลาพักของแตละกะ ของเครื่องจักรที่ทํา
การเลือก 
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8. การใชโปรแกรม PressParts Stock Adjustment 
   
  เพ่ือความถูกตองในการวางแผนการผลติ การ Update คาชิ้นสวนคงคลังของ Press Parts จึง
มีความสําคัญเปนเพื่อใหแผนการผลิตของเครื่องจักรแตละตวัมีประสิทธิภาพมากที่สุด การปรับคา
จํานวนคงคลังของ Press Part สามารถทาํไดดังนี้ 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ PressParts Stock Adjustment โปรแกรมจะทําการดึงขอมูลสตอกปจจุบัน
ของ Press Part ขึ้นมาแสดงบนหนาจอ 

  
 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: การไขขอมูลสตอกสามารถทําไดทันทีโดยการเลือกคลิ๊กเมาสที่ตําแหนงจํานวนสตอกของ 
Press Part ที่ตองการแกไข 

 
 
 
 
 
 
 
 

Menu Path: Master Data ->PressParts Stock Adjustment 
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 ข้ันที่ 3: ใสจํานวนสตอกของ Press Part ใหม และวันที่ แลวกด Enter key โปรแกรมจะนําจํานวนส
ตอกใหมไปบนัทึกลงฐานขอมูลใหทันท ี

 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: การปรับวันที่และเดือนที่ตองการเริ่มทําการการวางแผนการผลิต สามารถทําไดโดยใส วันที่

และเดือนที่  แลวกด Enter key 
 

 

ขอแนะนํา 
• โปรแกรมจะดึงวันที่และเดือน

ปจจุบันขึ้นมาใหอัตโนมัติ เม่ือ
เขาสูโปรแกรมครั้งแรก
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9. การใชโปรแกรม Component File Maintenance (BOM) 

   
  ในการวางแผนการผลิตผลติภัณฑ Compressor โปรแกรมจะตองมีการกําหนดขอมูลของ
ผลิตภัณฑทั้งหมด ซึ่งในที่นี้คือ Compressor Model จะประกอบดวยชื่อรุนและรหัสผลิตภัณฑ ชิ้นสวน 
(Press Part)ที่ใชผลิต จํานวนชิ้นสวน (Press Part) ที่ตองใชในแตละรุน หรือที่เรียกวาสูตรการผลติ 
(BOM) โดยในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอนี้จะเรียกวา Component File 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูหัวขอ Component File Maintenance จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก 
ภายใตกรอบ  จะแสดงขอมูล Comressor Model และคาํอธิบานรายละเอียด
ของ Compressor และภายใตกรอบ  จะแสดงขอมูล Press Parts ที่ผลิดโดย 
Compressor ที่ไดเลือกไวแลวบนหนาจอดานบน 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการแรก 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการที่อยู

กอนหนา 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการถัดไป 
• กดปุม  เพ่ือดูรายการ

สุดทาย 
 

 
 

   
 ข้ันที่ 2: หากตองการทําการเพิ่ม, ลบ หรือแกไขขอมูล BOM สามารถทําไดโดยการกดปุม  เพ่ือเขา

สูโหมดการเพิ่มและแกไข 

 ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แสดงผลอยางเดียว 
• กดปุม  เพ่ือเขาสูโหมดการ

แกไข 
 

 

 

 

   

Menu Path: Component File-> Component File Maintenence 
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 ข้ันที่ 3: เม่ือเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไขแลว กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการ Press Part ใหม

ใหกับเครื่องจักร โปรแกรมจะทําการเตรยีมใหผูใชทําการปอนขอมูล ผูใชสามารถเพิ่มรายการ 
Press  Part ใหกับ Compressor โดยเลือกจาก Press Part list 

 

 

ขอแนะนํา 
• กดปุม  เพ่ือเพ่ิมรายการ 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่ม

รายการเขาสูฐานขอมูล 
• กดปุม  เพ่ือบันทึกการ

แกไขรายการที่มีอยูแลวเขาสู
ฐานขอมูล 

• กดปุม  เพ่ือลบรายการที่
แสดงอยูปจจุบัน 

   

 ข้ันที่ 4: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการใหมเขาสูฐานขอมูล ใน
สวนลางของหนาจอจะแสดง Press Parts ที่ไดผูกกับ Compressor เรียบรอยแลว 

   
10. การใชโปรแกรม Create Order 

   
  กอนที่จะทําการวางแผนการผลิตของแตละเดือน ผูวางการผลิตจะตองทําการปอนขอมูล
จํานวนความตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor ในเดือนนั้น การปอนขอมูลสามารถทาํไดสอง
วิธีคือ การปอนขอมูลโดยการคียขอมูลเขา และ การนําเขาขอมูลจากไฟล ซึ่งมีวิธทีาํดังนี้ 

  
 
 
 
 

   การปอนขอมูลโดยการคยีขอมูลเขา 
ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Create Order ตาม Menu Path 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Menu Path: Requirement Plan-> Compressor Production Schedule-> Production 
Order->Create Order 
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 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Create Order แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะทําการปอนขอมูล
จํานวนความตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการ Create Order ของเดือน โปรแกรมจะทาํการเตรียมใหผูใชงานทําการ
ปอนขอมูล 
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 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือตองการเพ่ิมรายการใหมเขา โปรแกรมจะเพิ่มบรรทัดใหมเขามา จากนั้นให

ผูใชเลือกCompressor Model ที่ตองการผลิตจาก Com.Model List แลวทําการปอนจํานวนที่
ตองการผลติในแตละวัน 

 

 

 

   
 ข้ันที่ 5: เม่ือกรอกขอมูลเสร็จเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการทั้งหมดเขาสูฐานขอมูล 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 6: กดปุม  เพ่ือยืนยันการบันทึกรายการ และเสรจ็สิ้นการ Create Order 
   การปอนขอมูลโดยการนาํเขาขอมูลจากไฟล 
ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Create Order ตาม Menu Path 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Create Order แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะทําการปอนขอมูล
จํานวนความตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 
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 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการ Create Order ของเดือน โปรแกรมจะทาํการเตรียมใหผูใชงานทําการ
ปอนขอมูล 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือตองการนําเขาขอมูลจากไฟล โปรแกรมจะใหผูใชทําการเลือกไฟล
ที่ตองการนําเขาขอมูล แลวกดปุม  

 ขอแนะนํา 
• ไฟลที่สามารถนําเขาไดจะตอง

มีนามสกุลเปน .csv ซึ่ง
สามารถสรางไดโดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 5: โปรแกรมจะไปดึงขอมูลความตองการผลิต Compressors จากไฟลขึ้นมาแลวใสลงในตาราง
บนหนาจอ Create Order 
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 ข้ันที่ 6: เม่ือเสร็จสิ้นการนําขอมูลเขาเรียบรอยแลว กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการทั้งหมดเขาสู
ฐานขอมูล 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 7: กดปุม  เพ่ือยืนยันการบันทึกรายการ และเสรจ็สิ้นการ Create Order 
  

11. การใชโปรแกรม Change Order 
   
  หลังจากที่ไดทําการ Create Order เรียบรอยแลว หากผูใชงานมีความตองการที่จะแกไข
ขอมูล ก็สามารถทําไดโดยการ Change Order ซึ่งมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 

  
 
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Change Order ตาม Menu Path 
 

Menu Path: Requirement Plan-> Compressor Production Schedule-> Production 
Order->Change Order 
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 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Change Order แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะทําการแกไข
ขอมูลจํานวนความตองการที่จะผลติผลิตภัณฑ Compressor 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการเลือก Order ของเดือน โปรแกรมจะทําการดึงขอมูล Order ขึ้นมาแสดง
เพ่ือใหผูใชงานทําการแกไขขอมูล 
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 ข้ันที่ 4: ทําการแกไขขอมูลในวันที่ 5 ของ Compressor Medel : 4439611051 จากจํานวนทีต่องการ

ผลิต 100 เปน 200 
 

 

 

   
 ข้ันที่ 5: กดปุม  เพ่ือบันทึกรายการการแกไขทั้งหมดเขาสูฐานขอมูล 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 6: กดปุม  เพ่ือยืนยันการบันทึกรายการ และเสรจ็สิ้นการ Create Order 
ข้ันที่ 7: หากผูใชตองการลบรายการ สามรถทําไดโดยการ กดปุม  เพ่ือลบรายการที่แสดงอยู

ปจจุบัน 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 8: กดปุม  เพ่ือยืนยันการลบรายการ 
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 ข้ันที่ 9: โปรแกรมจะทําการลบรายการบนหนาจอและในฐานขอมูลใหอัตโนมัต ิ
 

 

 

   
  12. การใชโปรแกรม Display Order & Calculate PressPart 

   
  หลังจากเตรียมขอมูลจํานวนความตองการที่จะผลติผลิตภัณฑ Compressor เสร็จเรียบรอย
แลว ขั้นตอนถัดมาคือการคํานวนหาจํานวน Press Part ตามความตองการที่จะผลติผลติภัณฑ ซึ่ง
สามารถทําไดดังตอไปน้ี 

  
 
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Display Order ตาม Menu Path 

 

 

 

   
 
 
 
 
 
 
 
 

Menu Path: Requirement Plan-> Compressor Production Schedule-> Production 
Order->Display Order 
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 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Display Order แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะทําการแสดงและ

คํานวนหาจํานวน Press Part ตามความตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการ Display Order ของเดือน โปรแกรมจะแสดงขอมูลจํานวนความ
ตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือทําการคํานวนจํานวน Press Part ที่ตองผลติตามจํานวนความ
ตองการที่จะผลิตผลติภัณฑ Compressor 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 5: กดปุม  เพ่ือยืนยันการคํานวนจํานวน Press Part  
ข้ันที่ 6: กดปุม   อีกครั้ง เพ่ือเสร็จสิ้นคํานวน 
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13. การใชโปรแกรม PressPart Requirement Plan 

   
  คํานวนหาจํานวน Press Part ตามความตองการที่จะผลติผลิตภัณฑ Compressor เสรจ็
เรียบรอยแลว ขั้นตอนถัดมาคือการ คํานวณแผนความตองการชิ้นสวน (Press Part Requirement 
Plan) โดยโปรแกรมจะกําหนดใหผูวางแผนทําการระบุเวลานําในการผลิต ซึ่งหมายถึงจํานวนวันที่
ตองการใหมีชิน้สวนขึ้นรูปโลหะพรอมกอนการผลิต Compressor แลวประมวลผลวันที่จะตองผลิต
โปรแกรมจะเริ่มทําการคํานวณนับจากวันถัดจากวันที่มีการปรับสต็อก 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Press Part Requirement Plan ตาม Menu Path 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Press Part Requirement Plan แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะ
ทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน ตามความตองการที่จะผลติผลติภัณฑ Compressor 

Menu Path: Requirement Plan->Press Part Requirement Plan 
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 ข้ันที่ 3: เลือกเครี่องจักรที่จะทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนจาก Machine List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: ผูใชสามารถกําหนดเวลานําในการผลิต เปน 1 วันหรือ 2 วันลวงหนากอนการผลิต 
Compressor โดยเลือกวัน Requirement Lead Time  

 ข้ันที่ 5: กดปุม  เพ่ือทําการการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน โปรแกรมจะทําการคํานวณการ
ผลิต Press Part ในแตละวนัออกมาบนหนาจอ 
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 ข้ันที่ 6: กดปุม  เพ่ือบันทึกการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนลงในฐานขอมูล 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 7: กดปุม  เพ่ือยืนยันการบันทึก  
   

14. การใชโปรแกรม Chart of Scheduling 
   
  หลังจากที่ไดแผนความตองการชิ้นสวน ขั้นตอนตอไปคือการจัดแผนการผลิต ขัน้ตอนนี้จะทํา
การจัดตารางการผลิตตามความตองการของผูจัดตาราง โดยประมวลเอาขอมูลจากสวนขอมูลพ้ืนฐาน 
และแผนการผลิต Compressor โดยสามารถระบุกะการทํางานของโรงงานและกฏฮิวริสติกสที่ใชใน
การจัดตาราง โดยมีกฏเกณฑดังนี้  

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

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Chart of Scheduling ตาม Menu Path 

 

 

 

   

Menu Path: Production Planing ->Chart of Scheduling 



 122
 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Chart of Scheduling แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปทีต่องการวาง

แผนการผลติชิ้นสวน Press Part  
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: เลือกเครี่องจักรที่จะทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนจาก Machine List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการเตรียมการแผนการผลิต โดยโปรแกรมจะเตรียมตารางวันและเวลาการ
ทํางานของเครี่องจักรที่ไดมีการกําหนดไวแลวกอนหนานี้ จากนั้นโปรแกรมจะทําการคํานวณ
เวลาการผลติของ Press Part ในแตละวนั แลวแสดงผลในตารางในสวนลางของหนาจอ 
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 ข้ันที่ 4: การจัดตารางการผลิต Press Part ในการวางแผนการผลติ สามารถทําไดทัง้หมด 7 วิธีโดย

การเลือกปุมชนิดของการจัดตาราง 
 
ข้ันที่ 5: จากนั้นกดปุม  เพ่ือเริ่มทําการจัดเรียงลําดับในการผลิต Press Part โปรแกรมจะ

ทําการจัดลําดับเม่ือเสร็จแลวก็จะแสดงผลทางหนาจอ 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 6: กรณีที่ตองการเพิ่มเวลาทํางาน (Over Time) สามารถทําไดโดยการกดปุม  
 แลวทําการเพิ่มเวลาทํางาน โดยใชเมาสเลือกวันและเวลาทีต่องการใน

ชองตารางการผลิต 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 7: กดปุม  เพ่ือบันทึกการเพิ่มเวลาทํางาน จากนั้นกดปุม  
เพ่ือใหทําการจัดตารางใหมอีกครั้งหนึ่ง 
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 ข้ันที่ 8: กรณีที่ตองการยายงานจากวันหน่ึงไปยังอีกวนัหน่ึง เชนตองการยายการผลิต Press Part 
No.4436020024 จากวันที ่7 ไปยังวันที่ 3 สามารถทําไดดังนี้ 

ข้ันที่ 9: เลือกชวงเวลาตั้งตนของงานที่ตองการยาย ในที่นี้คือ 21:30 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 10: เลือกชวงเวลาสิน้สุดของงานที่ตองการยาย ในที่นี้คือ 23:00 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 11: เลือกชวงเวลาตําแหนงของงานที่ตองการยายไป ในที่นี้คอืวันที่ 3 เวลา 23:00 
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 ข้ันที่ 12: จากนั้นทําการเลอืกงานและลาก (Darg) งานไปวาง (Drop)  ยังตําแหนงของงานที่ตองการ
ยายไป 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 13: จากนั้นกดปุม  เพ่ือบันทึกแผลการผลติลงในฐานขอมูล 
 

 
  

 ข้ันที่ 14: กดปุม  เพ่ือยืนยนัการบันทึก  
 ข้ันที่ 15: หากแผนการผลติเปนที่นาพอใจและตองการนําแผนนี้ไปใชงานจริง ใหผูวางแผน กดปุม 

 เพ่ือทําการบนัทึกแผนไปใชงาน 
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 ข้ันที่ 16: กดปุม  เพ่ือยืนยนัการบันทึก  
 

 

 

   
15. การใชโปรแกรม PressPart Scheduling 

   
  โปรแกรม Press Part Scheduling เปนโปรแกรมที่ใชแสดงแผนการผลิตชิ้นสวน Press Part 
โดยหนาจอนี้จะแบงเปนสองสวนคือ สวนที่หนึ่งแสดงแผนการผลติ Press Part และจํานวนของ Press 
Part คงคลังในแตละวัน สวนที่สองแสดงรายละเอียดชิ้นงานที่ผลติตอกะ โดยในสวนน้ีจะทําการรับคา
ผลผลติจริงในแตละกะจากผูใชงาน โดยหากมีการบันทกึคาผลผลิตจริง โปรแกรมจะทําการคํานวณคา
ชิ้นสวนคงคลงัในแตละวันใหใหม โดยใชคาจริงที่ผลติไดในการคํานวณ  

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เขาสูโปรแกรมหัวขอ Press Part Scheduling ตาม Menu Path 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: เม่ือเขามาสูหนาจอ Press Part Scheduling แลว ใหผูใชงานกําหนดเดือนและปที่จะแสดง
แผนการผลติชิ้นสวน Press Part ตามความตองการทีจ่ะผลิตผลติภัณฑ Compressor 

 
 
 
 
 
 
 
 

Menu Path: Production Planing ->Press Part Scheduling 
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 ข้ันที่ 3: เลือกเครี่องจักรที่จะทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนจาก Machine List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือแสดงแผนการผลติชิ้นสวน Press Part 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 5: กดปุม  เพ่ือทําการบันทึกแผนไปใชงาน 
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16. การเรียกรายงาน RPP01- List Scheduling 

   
  รายงานการแสดงรายการการผลิต Press Parts ของแตละเครื่องจักรในการวางแผนการผลติ
ตาม กฏการจัดตารางการผลิต สามารถออกเปนรายงานไดดังตอไปน้ี 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน List Scheduling จะเปนการแสดงรายการการผลิต Press Parts ของแต
ละเครื่องจักรในเดือนที่กําหนด 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการจะแสดงการจัดการผลิต PressParts จาก Machine 
List 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: จากนั้นทําการเลือก เดือนและป ที่ตองการจาก Month List 

Menu Path: Report ->List Scheduling 
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 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือทําการแสดงการจัดเรียงของ PressPart ในการจัดการผลิตของเครื่องจักรที่
เลือก ในแตละวัน 

 

 

 

   
17. การเรียกรายงาน RPP02- % Machine Utilization 

   
  โปรแกรมแสดงคาเปอรเซ็นตประสทิธิภาพในการวางแผนการผลติตามกฏการจัดตารางการ
ผลิตแบบกราฟสามารถออกเปนรายงานไดดังตอไปน้ี 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน % Machine Utilization 
 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการจะแสดงประสิทธภาพการทํางาน จาก Machine List 
 ข้ันที่ 3: จากนั้นทําการเลือก เดือนและป ที่ตองการจาก Month List 
 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือทําการคํานวณและแสดงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรในการจัดการ

ผลิตของในแตละวัน 

Menu Path: Report ->% M/C Utilization 
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 ข้ันที่ 5: กรณีที่ผูใชงานตองการทราบเปอรเซ็นตประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร สามารถทํา
ไดโดยเลื่อนเมาสพอยทเตอรไปชี้บนกราฟ โปรแกรมจะแสดงคาเปอรเซ็นตประสทิธิภาพขึ้นมา
บนกราฟ 

 

 

 

   
18. การเรียกรายงาน RPP03- Machine Scheduling 

   
  แผนภูมิแสดงการผลิตชิ้นสวน Press Part ที่แตละเครือ่งจักร โดยสามารถออกเปนรายงานได
ดังตอไปน้ี 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน Machine Scheduling โปรแกรมจะเตรยีมตารางการจัดการผลิตของแต
ละเครื่องจักรในแตละเดือน 

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือก เดือนและป ที่ตองการจาก Month List 
 
 
 
 

Menu Path: Report ->Machine Scheduling 
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 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพ่ือทําการแสดงการจัดตารางของ PressPart ในการจัดการผลิตของเครื่องจักรที่
เลือก ในแตละวัน และโปรแกรมจะแสดงการจัดการผลิตของ PressPart ของแตละเครี่องจักร
แบบตารางในสวนลางของหนาจอ 

 

 

 

   
19. การเรียกรายงาน RPP04- PressParts Scheduling 

   
  แผนภูมิแสดงการผลิตชิ้นสวน Press Part ของแตละวนั โดยสามารถออกเปนรายงานได
ดังตอไปน้ี 

  
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน PressParts Scheduling โปรแกรมจะเตรียมตารางการจัดการผลิตของ
แตละ PressPart 

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการจะแสดงการจัดการผลิต PressParts จาก Machine 
List 

Menu Path: Report ->PressPart Scheduling 
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 ข้ันที่ 3: จากนั้นทําการเลือก เดือนและป ที่ตองการจาก Month List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 4: กดปุม  เพ่ือทําการแสดงการจัดลําดับของ PressPart ในการจัดการผลิตของเครื่องจักรที่
เลือก ในแตละวัน และโปรแกรมจะแสดงการจัดการผลิตของ PressPart ของแตละเครี่องจักร
แบบตารางในสวนลางของหนาจอ 
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20. การเรียกรายงาน RPP05- Job Performance 

   
  โดยหลังจากไดแผนการผลติตามกฏที่ถูกเลือกแลว สามารถดูประสทิธิภาพการจดัตารางการ
ผลิตได และเลือกเอากฏการจัดตารางการผลิตที่ใหคาประสิทธภิาพการจัดตารางที่ดีที่สุด 
ประสิทธิภาพของการจัดตารางซึ่งแสดงถึงเวลาการไหลของงาน (Flow Time) และเวลาการไหลของ
งานโดยเฉลี่ย (Mean Flowtime) การสายของงาน (Lateness) และการสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean 
Lateness) งานลาชา (Tardiness) โดยใชเปนขอมูลในการตัดสินใจของผูจัดตาราง 

   
 
 
 

 ข้ันที่ 1: เม่ือเขามาสูรายงาน Job Performance โปรแกรมจะเตรียมรายงานการหาคา Mean 
Flowtime, Mean Lateness และ MeanTardinate ของการจัดตารางการผลิดในแบบตางๆ 

 ข้ันที่ 2: จากนั้นทําการเลือกเดือนและป ที่ตองการคํานวนหาคาเฉลื่ยจาก Month List 
 

 

 

   

 ข้ันที่ 3: กดปุม  เพื่อทาํการคํานวณหาคาเฉลื่ยของการจัดตารางการผลิตในแบบตางๆของเดือนที่
เลือกแลวแสดงผลทั้งหมดลงในตาราง (โปรแกรมจะทําการคํานวณหาคาเฉลี่ยของการจัด
ตารางการผลติเฉพาะเครื่องจักรที่ไดทําการจัดตารางและบันทึกการจัดตารางไวแลวเทานั้น) 

 

 

 

   

Menu Path: Report ->Job Performance 
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 ข้ันที่ 4: กดปุม  หากตองการแสดงผลการคํานวนหาคาเฉลื่ยของการจัดตารางการผลิตเปน

แบบกราฟเสน 
 ข้ันที่ 5: จากนั้นทําการเลือกเครื่องจักรที่ตองการแสดงผลเปนแบบกราฟจาก Machine List 
 ข้ันที่ 6: กดปุม  เพ่ือทําการแสดงผลเปนแบบกราฟ (ของคาเฉลื่ยในการจัดตารางการผลิตทั้งสาม

แบบ) 
 ขอแนะนํา 

• ปุม  เปนการสลับการ
แสดงผลระหวาง การแสดงผล
แบบตารางและการแสดงผล
แบบกราฟเสน 

 

 

 

   

 ข้ันที่ 7: หากตองการกลับไปสูการแสดงผลแบบตาราง สามารถทําไดโดยการกดปุม  อีกครั้ง 
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ภาคผนวก ข 
 

ภาคผนวก ข แสดงรายงานของระบบการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ 
ประกอบดวย 

 
 ข-1 รายงานสตูรการผลติ 
 ข-2 รายงานรายละเอียดชิ้นสวน Press Part 
 ข-3 รายงานเครื่องจักรที่ใชผลิต 
 ข-4 Press Part Requirement Plan 
 ข-5 รายงาน Press Part  Scheduling 
 ข-6 List of  Scheduling 

ข-7 Gantt Chart 
 ข-8 รายงานประสิทธิภาพตารางการผลิต 
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ข-1 รายงานสูตรการผลิต 
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ข-2 รายงานรายละเอียดชิ้นสวน Press Part 
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ข-3 รายงานเครื่องจักรทีใ่ชผลิต 
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ข-4 Press Part Requirement Plan 
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ข-5 รายงาน Press Part  Scheduling 
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 ข-6 List of  Scheduling 
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149

 

 
 
 
 
 
 
 

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

ACTUAL 
 

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



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
ภาคผนวก ง บันทึกการทํางานของเครื่องจักร 5 เครื่อง ระหวางเดือน 

 ตุลาคม – พฤศจิกายน 2545 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -1 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 200 ตัน ในเดือน ตุลาคม 2545 
         

วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 
Time 

Efficiency Start  Time Stop Time Down Time 

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

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

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

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

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



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

คาเฉลี่ย 482.10 70.02       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -2 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 250 ตัน ในเดือน ตุลาคม 2545 
         

วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 
Time 

Efficiency Start  Time Stop Time Down Time 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



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

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

18-Oct-02 4432010089 1035 86.40           

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

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

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

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

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

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

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

คาเฉล่ีย 533.83 74.27       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -3 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 300 ตัน ในเดือน ตุลาคม 2545 

         
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  Time Stop Time Down 

Time 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



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

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

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

คาเฉลี่ย 355.31 77.77       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -4 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 35 ตัน ในเดือน ตุลาคม 2545 

         
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  

Time 
Stop 
Time 

Down 
Time 

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

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

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

คาเฉล่ีย 814.38 90.08       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



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

1-Oct-02 4432010045 4842 367.80           

  4432010078 2089 205.69           

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

2-Oct-02 4432010086 2250 150.00           

  4432010048 1500 145.00           

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

3-Oct-02 4432010085 7180 597.31           

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

4-Oct-02 4432010045 2250 150.00           

  4432010086 1350 135.00           

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

5-Oct-02 4432010061 5030 386.92           

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

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

7-Oct-02 4432010090 4160 365.00           

  4432010086 4050 315.00           

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

9-Oct-02 4432010045 8100 585.00           

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

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

11-Oct-02 4432010085 5200 400.00           

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

14-Oct-02 4432010086 2700 180.00           

  4432010085 3900 345.00           

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

15-Oct-02 4432010086 3040 202.67           

  4432010061 2633 247.54           



  4432010062 2986 274.69           

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

16-Oct-02 4432010086 450 30.00           

  4432010062 1500 160.38           

  4432010063 2437 232.46           

  4432010085 3120 285.00           

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

17-Oct-02 4432010045 6300 420.00           

  4432010064 4606 399.31           

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

18-Oct-02 4432010086 450 30.00           

  4432010061 4900 421.92           

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

21-Oct-02 4432010045 10650 710.00           

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

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

28-Oct-02 4432010085 2170 166.92           

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

29-Oct-02 4432010086 450 30.00           

  4432010085 3640 325.00           

  4432010062 900 114.23           

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

30-Oct-02 4432010086 4500 300.00           

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

31-Oct-02 4432010063 600 46.15           

  4432010045 1800 165.00           

  4432010061 4550 395.00           

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

คาเฉลี่ย 610.40 84.57          



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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



15-Nov-02 4436021054 4800 342.86           

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

คาเฉลี่ย 601.06 87.12       



ตารางที่ ง -7 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 250 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  Time Stop Time Down Time 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



20-Nov-02 4432010015 2762 27.62           

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

คาเฉลี่ย 551.02 81.77       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -8 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 300 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  Time Stop Time Down 

Time 
1-Nov-02 4436020007 10244 109.03           

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

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

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

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

7-Nov-02 4432010018 12360 154.50           

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

8-Nov-02 4432010024 6232 51.93           

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

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

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

12-Nov-02 4432010014 2230 22.30           

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

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

14-Nov-02 4436020007 21984 137.40           

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

15-Nov-02 4432010024 11146 92.88           

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

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

18-Nov-02 4432010014 17300 173.00           

  4432010018 13372 212.15           

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

19-Nov-02 4432010093 11800 147.50           

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

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

21-Nov-02 4432010018 6092 76.15           

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

22-Nov-02 4432010014 17045 170.45           



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

24-Nov-02 4436020007 16796 104.98           

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

25-Nov-02 4432010024 24144 201.20           

  4432010093 14644 228.05           

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

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

27-Nov-02 4432010018 28604 357.55           

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

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

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

30-Nov-02 4436020007 1940 12.13           

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

คาเฉลี่ย 357.32 81.99       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -9 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 35 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 
         

วันที ่ รายการ
ชิ้นสวน 

จํานวนที่
ผลิต 

เวลาในการ
ผลิต 

Mean Flow 
Time 

Efficiency Start  
Time 

Stop 
Time 

Down 
Time 

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

คาเฉลีย่ 448.67 71.14       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ง -10 แสดงบันทึกการทํางานของเครื่องจักร 500 ตัน ในเดือน พฤศจิกายน 2545 

         
วันที่ รายการชิ้นสวน จํานวนที่ผลิต เวลาในการผลิต Mean Flow 

Time 
Efficiency Start  Time Stop 

Time 
Down 
Time 

1-Nov-02 4432010061 7352 610.54           

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

2-Nov-02 4432010045 2344 156.27           

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

3-Nov-02 4432010085 2051 157.77           

  4432010062 2100 206.54           

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

4-Nov-02 4432010045 3157 210.47           

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

5-Nov-02 4432010078 800 61.54           

  4432010045 4050 315.00           

  4432010078 2857 264.77           

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

6-Nov-02 4432010086 6750 450.00           

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

7-Nov-02 4432010045 2250 195.00           

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

8-Nov-02 4432010048 1135 75.67           

  4432010090 1477 158.62           

  4432010045 2250 195.00           

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

9-Nov-02 4432010085 2922 224.77           

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

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

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

12-Nov-02 4432010061 4550 350.00           



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

13-Nov-02 4432010045 2813 187.53           

  4432010061 4797 414.00           

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

14-Nov-02 4432010045 3550 236.67           

  4432010063 197 60.15           

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

15-Nov-02 4432010045 450 30.00           

  4432010063 6000 506.54           

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

16-Nov-02 4432010045 5916 394.40           

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

17-Nov-02 4432010061 1050 80.77           

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

18-Nov-02 4432010062 900 69.23           

  4432010063 1500 160.38           

  4432010064 8900 729.62           

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

19-Nov-02 4432010045 6098 406.53           

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

20-Nov-02 4432010061 4900 376.92           

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

21-Nov-02 4432010045 8100 540.00           

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

22-Nov-02 4432010085 1300 100.00           

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

23-Nov-02 4432010086 900 60.00           

  4432010085 4680 405.00           

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

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



25-Nov-02 4432010061 6300 484.62           

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

26-Nov-02 4432010045 2800 186.67           

  4432010061 4628 401.00           

  4432010045 411 72.40           

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

27-Nov-02 4432010085 5460 420.00           

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

28-Nov-02 4432010045 4500 300.00           

  4432010078 2450 233.46           

  4432010048 2000 178.33           

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

29-Nov-02 4432010086 4050 270.00           

  4432010061 7352 610.54           

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

คาเฉลี่ย 542.12 72.22       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 































 196

ประวตัิผูเขียน 
 

นางสาวพัชราวลัย   แสงอรุณ เกิดวันที ่ 26 มิถุนายน  2517 ที่จังหวัดสงขลา  สําเร็จ
การศึกษาปรญิญาตรวีิศวกรรมศาสตรบณัฑิต  สาขาวิชาวศิวกรรมอุตสาหการ   ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร ในปการศึกษา 2538  
และเขาศึกษาตอในหลักสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาวิชาวศิวกรรมอุตสาหการ   
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั  ในปการศึกษา 
2543 (ภาคนอกราชการ) 
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