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Now a day they have not a pattern for the production planning of an aeronautical radio equipment
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บทท่ี 1
บทนํา

1.1  ความเปนมาของปญหา

บริษัทตัวอยางเปนโรงงานขนาดเล็กซึ่งทําการผลิตอุปกรณส่ือสารการบินเพื่อใชในกิจ
การการบิน  สงขายใหกับลูกคาทั้งในและตางประเทศมาเปนเวลากวา 10 ปแลว  ซ่ึงลักษณะ
ของการผลิตนั้นจะเปนการผลิตแบบตามสั่ง (Make to Order) ดังนั้นการวางแผนและควบคุม
การผลิตจะมีความสําคัญมาก  ทั้งนี้เพราะหากมีการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประ
สิทธิภาพพอเชน การวางแผนโดยอาศัยประสบการณจากการทํางานเพียงอยางเดียวนั้นอาจกอ
ใหเกิดความผิดพลาดและสงผลทําใหเกิดความลาชาในการสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคาได ดัง
นั้นระบบสารสนเทศที่จะใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตควรจะมีประสิทธิภาพเพียงพอ
และเหมาะสมกับลักษณะการผลิตดังกลาว

สําหรับโรงงานตัวอยางนั้น หลังจากที่ไดทําการศึกษาพบวาปจจุบันยังไมมีระบบใน
การวางแผนที่ดี และยังขาดระบบการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนและควบคุมการผลิต
เนื่องจากพนักงานที่ปฏิบัติงานยังอาศัยประสบการณในการวางแผนประมาณระยะเวลาที่ใชใน
การผลิตแลวจึงนําขอมูลที่ไดมาจัดทําเปนแผนการผลิต ซ่ึงจากระบบการวางแผนดังกลาวนั้นจะ
เห็นไดวาผูวางแผนตองเขาไปประชุมรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับระยะเวลาในการผลิตทําใหสูญเสีย
เวลาสวนหนึ่งไปกับการวางแผนและเมื่อมีพนักงานลาออกไปทําใหพนักงานคนใหมไม
สามารถปฏิบัติงานไดเหมือนพนักงานคนเดิมเนื่องจากประสบการณยังนอยกวาสงผลใหเกิด
ความผิดพลาดในการวางแผนได

จากเหตุการณดังกลาวขางตนจึงเปนส่ิงจูงใจใหมีการสรางระบบสนับสนุนการตัดสิน
ใจในการวางแผนการผลิตในสวนของการผลิตแผนวงจรไฟฟาสําหรับอุปกรณส่ือสารการบิน 
เพื่อสรางมาตรฐานของเวลาในการผลิตและสรางตารางการผลิตที่มีความสอดคลองกับนโยบาย
ในการบริหารการผลิตเพื่อใหการผลิตนั้นทันตามกําหนดเวลาและเปนไปตามความตองการ
ของลูกคา  อีกทั้งยังชวยลดเวลาในการวางแผนทําใหพนักงานวางแผนมีเวลามากขึ้นที่จะไป
ทํางานอื่นๆเชน การติดตามความกาวหนาของงานและการจัดทํารายงานสรุปผลการผลิตใหกับ
ฝายบริหารไดทราบถึงความกาวหนาตอไป โดยสามารถระบุปญหาตางๆไดดังนี้
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1.2 สภาพปจจุบันของปญหา

1.2.1 พนักงานวางแผนปฏิบัติงานโดยอาศัยประสบการณ ดังนั้นเมื่อมีพนักงานลาออกไป
หรือเปล่ียนไปทํางานที่แผนกอื่น ทําใหพนักงานคนใหมไมสามารถปฏิบัติงานได
เหมือนพนักงานคนเดิม เนื่องจากประสบการณยังนอยและตองเรียนรูงานสงผลใหเกิด
ความคลาดเคลื่อนในการวางแผนการผลิต

1.2.2 พนักงานตองเสียเวลาในการรวบรวมขอมูลจัดทําแผนเปนเวลานาน
1.2.3 แผนกวางแผนและควบคุมการผลิตยังไมมีขอมูลของเวลามาตรฐานในการผลิตที่แน

นอน
1.2.4 แผนกวางแผนและควบคุมการผลิตยังไมมีระบบการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตองใชใน

การวางแผนและควบคุมการผลิตบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร
1.2.5 ผลิตภัณฑที่ผลิตมีความหลากหลายทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตทําไดยาก

1.3  วัตถุประสงค

1.3.1      เพื่อจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตอุปกรณส่ือ
สารการบิน
1.3.2     เพื่อใชเปนเครื่องมือชวยในการบริหารและจัดการการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น

1.4  ขอบเขตของการศึกษา

1.4.1 ศึกษาเฉพาะสวนการวางแผนและควบคุมการผลิต
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1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน

1.5.1 ศึกษากระบวนการผลิต   เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต  การจัดเก็บขอมูลที่เกี่ยวของ
กับการผลิต

1.5.2 ศึกษาเทคนิคและทฤษฎีตางๆที่เกี่ยวของ
1.5.3 ออกแบบโปรแกรมระบบการวางแผนที่เหมาะสม
1.5.4 ทดสอบการทํางานตางๆของโปรแกรมพรอมทั้งปรับปรุงในสวนที่ผิดพลาด
1.5.5 ประเมินผลงานวิจัย
1.5.6 สรุปและขอเสนอแนะ
1.5.7 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ

1.6.1 เพื่อสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตแผนวงจรไฟฟา
1.6.2 เพื่อสรางระบบการจัดเก็บขอมูลที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงาน
1.6.3 เพื่อลดระยะเวลาและความผิดพลาดอันเนื่องมาจากการวางแผนการผลิต
1.6.4 เพื่อเปนประโยชนตอผูที่สนใจจะนําไปประยุกตใชตอไป



บทท่ี 2
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ

ในบทนี้จะกลาวถึงหลักการและแนวคิดพื้นฐานของทฤษฎีตางๆที่เกี่ยวของที่นํามาใช
ในงานวิจัยนี้ โดยจะมีกระบวนการคิดที่เปนระบบ ซ่ึงเริ่มจากการเก็บขอมูลและศึกษาระบบการ
ผลิตเพื่อที่จะนํามาสรางเวลาการทํางานที่เปนมาตรฐาน ออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการจัด
การฐานขอมูลและสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตแผนวงจรไฟฟาที่
ใชในอุปกรณส่ือสารการบิน โดยทฤษฎีตางๆที่นํามาใชในงานวิจัยนี้มีดังตอไปนี้

2.1 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

เปนระบบซึ่งรวมความสามารถของผูใชงานและคอมพิวเตอรเขาดวยกัน โดยมีจุดมุง
หมายเพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศเพื่อการดําเนินงานการจัดการและการตัดสินใจในองคกร 
(ชวลิต ประภวานนท , ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ ,  2541)

1. โครงสรางพื้นฐานของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

ในแตละองคกรไดจัดแบงการบริหารเปนระดับตางๆคือ ระดับปฏิบัติการ  ระดับวาง
แผนการปฏิบัติ  ระดับวางแผนกลยุทธ  และระดับวางแผนระยะยาว ซ่ึงการบริหารในแตละ
ระดับนั้น มีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกันทั้งในสาระและรายละเอียด

2. องคประกอบปฏิบัติการของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

สามารถแยกกลาวไดใน 3 ลักษณะคือ สวนประกอบทางกายภาพ หนาที่ในการ
ประเมินผล ผลลัพธสําหรับผูใช



5

2.1 สวนประกอบทางกายภาพ (Physical Components)

2.1.1 ฮารดแวร (Hardware)

ไดแก อุปกรณคอมพิวเตอรที่ทําหนาที่ตั้งแต รับขอมูล รายงานผล เก็บขอมูลและชุดคํา
ส่ัง เปนหนวยประมวลผลกลางและสื่อสารขอมูล

2.1.2 ซอฟตแวร (Software)

คือชุดคําสั่งที่จะสั่งการใหคอมพิวเตอรทํางาน ซ่ึงจะมีทั้งชุดคําสั่งที่ควบคุมการทํางาน
ของเครื่องและชุดคําสั่งประยุกตใชงาน

2.1.3 ฐานขอมูล (Database)

คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกรทั้งหมดไวเปนสวนกลางในลักษณะที่สามารถ
นําไปใชประโยชนไดโดยชุดคําสั่งประยุกตใชงาน

2.1.4 กระบวนการ (Procedures)

เปนขั้นตอนเกี่ยวกับการประมวลผลและการใชขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ

2.1.5 บุคลากรคอมพิวเตอร

ไดแกเจาหนาที่ควบคุมคอมพิวเตอร เจาหนาที่วิเคราะหระบบ ผูเขียนชุดคําสั่ง เจาหนา
ที่เตรียมขอมูลและผูบริหารระบบสารสนเทศ

2.2 หนาท่ีการประมวลผล (Processing Function)

เนื่องจากสวนประกอบเชิงกายภาพ ไมสามารถบอกไดวาระบบสามารถทําอะไรไดบาง
จึงจําเปนตองอธิบายองคประกอบในลักษณะของหนาที่การประมวลผลซึ่งสามารถแบงเปน
หนาที่การประมวลผลหลักๆไดดังนี้
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2.2.1 ประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง (Process Transaction)

ทําการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงที่เกิดจากกิจกรรมขององคกร เชน การประมวล
ผลการผลิตประจําวัน

2.2.2 ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (Maintain Master Files)

ในการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงจะตองมีการสรางและการปรับปรุงแฟมขอมูล
หลักเพื่อเก็บไวเปนหลักฐานการดําเนินงานขององคกร

2.2.3 ผลิตรายงาน (Production Report)

รายงานเปนผลผลิตที่สําคัญของการประมวลผลสารสนเทศโดยมีรายงานตามหมาย
กําหนดการเปนรายงานพื้นฐาน นอกจากนั้นระบบอาจสามารถผลิตรายงานเฉพาะนอกเหนือ
จากที่กําหนดไวไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการขอรอง

2.2.4 ประมวลผลการสอบถาม (Process Inquiries)

ผลลัพธอีกแบบหนึ่งของการประมวลผลสารสนเทศคือการสนองตอบการสอบถาม
โดยใชฐานขอมูล โดยอาจเปนการสอบถามปกติดวยรูปแบบที่ไดกําหนดไวกอนหรือการสอบ
ถามที่เพิ่มขึ้นภายหลัง หนาที่ที่สําคัญของการประมวลผลการสอบถามคือ ตองสามารถทําใหทุก
หนวยขอมูลในฐานขอมูลสามารถเขาถึงไดโดยงายจากผูมีสิทธิหนาที่

2.2.5 ประมวลผลชุดคําสั่งประยุกตท่ีสนับสนุนการทํางานอยางทันที(Process 
Interactive Support Application)

ในการประมวลผลสารสนเทศจะมีชุดคําสั่งประยุกตที่ออกแบบมาเพื่อสนับสนุนระบบ
สําหรับ การวางแผน การวิเคราะห และการตัดสินใจ โดยใชคอมพิวเตอรทําการประมวลผล บน
พื้นฐานของแบบจําลองเชน แบบจําลองการวางแผน หรือแบบจําลองการตัดสินใจเปนตน
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2.3 ผลลัพธสําหรับผูใช (Outputs for Users)

ผลลัพธที่ผูใชงานจะไดรับจากระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสามารถแบงออกเปน
5 ประเภทใหญๆคือ

2.3.1 ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง
2.3.2 รายงานที่มีกําหนดรูปแบบไวลวงหนา
2.3.3 การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา
2.3.4 รายงานหรือการสนองตอบการสอบถามที่มีเพิ่มขึ้นภายหลัง
2.3.5 ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มีการสรางไว

2.2 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

เปนซอฟตแวรที่ชวยในการตัดสินใจเกี่ยวกับการจัดการ การรวบรวมขอมูล การ
วิเคราะหขอมูล และการสรางตัวแบบที่ซับซอน ภายใตซอฟตแวรเดียวกัน
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2.2.1 สวนประกอบของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

1. Data Subsystem  เปนระบบฐานขอมูลที่ใชรวบรวมขอมูลพื้นฐานตาง ๆ  โดยจัดให
เปนระเบียบ สามารถแกไขเพิ่มเติม เรียกใชไดสะดวกและรวดเร็ว

2. Model Subsystem เปนระบบที่ประกอบดวยแบบจําลองการตัดสินใจ ชวยในการให
ความคิด หาผลลัพธ และหาทางเลือกที่เหมาะสม โดยอาศัยขอมูลจากระบบฐานขอมูลและฐาน
ความรูที่ถูกสรางขึ้น

3. User System Interface เปนสวนที่ผูใชงานติดตอกับระบบการตัดสินใจ เชน การนํา
เขาขอมูล การแกไขขอมูล การแสดงผลในลักษณะตางๆ เปนตน

Data Subsystem

ระบบฐานขอมูลมีความสําคัญตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจอยางยิ่ง ระบบฐานขอ
มูลที่จัดทําขึ้นจะตองงายตอการใชงาน และสามารถนําเขาสูแบบจําลองเพื่อทําการประมวลผล
ตอไป แหลงขอมูลสําคัญสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ แบงออกเปน

1. ขอมูลพื้นฐานภายในองคกร (Internal Data) หมายถึง ขอมูลทั่วไปที่เปนปจจัยสําคัญ
ตอการบริหารงานภายในองคกร เชน กําลังการผลิตของเครื่องจักร จํานวนคนงาน เวลาการ
ทํางานเปนตน

2. ขอมูลที่เปล่ียนแปลง (Transection Data) หมายถึง ขอมูลที่เก็บรวบรวมจากการ
ทํางานเปนประจําอาจมีลักษณะประจําวัน ประจําคาบหรือประจําสัปดาห เชน ปริมาณการผลิต
ประจําวัน ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใชประจําวัน เปนตน

3. ขอมูลภายนอก (External Data)  หมายถึง ขอมูลอ่ืน ๆ ภายนอกองคกรที่มีอิทธิพล
ตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจ อาทิเชน ขอมูลทางดานเศรษฐศาสตร ขอมูลทางการตลาด
เปนตน ขอมูลตางๆ เหลานี้ อาจจะเก็บอยูในรูปเอกสาร บันทึก จดหมายหรือสัญญาก็ได
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ขอมูลทุกประเภทดังกลาวมาขางตนนั้น จะตองมีการจัดเก็บขอมูลที่เปนระบบ กลาวคือ
มีระบบการจัดการฐานขอมูล (Database Management  System) ที่ดี ทั้งนี้เพื่ออํานวยความ
สะดวกในการนําขอมูลตาง ๆ เหลานั้นมาใชงาน

Model  Subsystem

แบบจําลองในระบบสนับสนุนการตัดสินใจคือสวนที่ใชในการวิเคราะหปญหา ซ่ึงอาจ
จะใชวิธีการทางคณิตศาสตร หรือข้ันตอนการประมวลตาง ๆ ตามลักษณะการตัดสินใจใน
ปญหานั้น ๆ

แบบจําลองการตัดสินใจมีหลายชนิดขึ้นกับ จุดประสงค ความนาจะเปน และการใช
งาน แบบจําลองที่แบงตามจุดประสงคสวนใหญมี 2 รูปแบบดวยกัน คือ  Optimization model
เปนแบบจําลองที่ใชหาจุดสูงสุดหรือต่ําสุด เชน ตองการจะรูกิจกรรมหรือการกระทําที่ทําให
องคกรไดรับกําไรสูงสุด หรือทําใหตนทุนต่ําสุด เปนตน สวนรูปแบบที่สองมีลักษณะเปน
Descriptive model  เปนแบบจําลองที่อธิบายถึงพฤติกรรมของระบบ โดยแสดงใหเห็นพฤติ
กรรมที่มีลักษณะเหมือนจริงและมีเหตุผล Descriptive model  จะอธิบายพฤติกรรมของระบบ
เทานั้น แตไมสามารถแนะนํากิจกรรมหรือการกระทําที่ดีที่สุดได

แบบจําลองที่แบงตามลักษณะความนาจะเปน แบงออกไดเปน 2 รูปแบบ คือ แบบ
จําลองสําหรับระบบที่ไมแนนอน หรือที่เรียกวา Probabilistic model เปนแบบจําลองที่สรางขึ้น
โดยคํานึงถึงลักษณะความนาจะเปนของระบบ โดยการนําเขาขอมูลในรูปของความนาจะเปน
และสรางผลลัพธที่เปนความนาจะเปนดวย สวนแบบจําลองสําหรับระบบที่แนนอนหรือเรียก
วา Deterministic model สวนใหญอยูในรูปของแบบจําลองทางคณิตศาตร ที่ใหคาผลลัพธเพียง
คาเดียวจากการประมาณคาตัวแปรในแบบจําลองแตละครั้ง ปจจุบันแบบจําลองที่แนนอนไดรับ
ความสนใจมากกวาแบบจําลองในรูปของความนาจะเปน ทั้งนี้เพราะเขาใจงาย ใชเวลาสราง
นอย และใหผลลัพธที่สามารถสนับสนุนการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพ
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แบบจําลองแตละชนิดประกอบดวยลักษณะสําคัญตาง ๆ ดังนี้

1. Strategic models เปนแบบจําลองสําหรับผูบริหารระดับสูง เพื่อชวยในการหาจุด
ประสงคขององคกร แนวความคิดที่จะบรรลุจุดประสงค และแนวนโยบายในการควบคุมและดู
แลองคกร ขอมูลที่ใชใน Strategic models  สวนใหญจะมาจากแหลงขอมูลภายนอก ความคิด
เห็นและประสบการณของผูบริหาร เวลาที่ใชวิเคราะหของแบบจําลองลักษณะนี้จะมีระยะเวลา
เปนป ทั้งนี้ขึ้นกับความรับผิดชอบในการวางแผนกลยุทธ สําหรับผูบริหารแตละคน

2. Tactical models  เปนแบบจําลองสําหรับผูบริหารระดับกลาง  เพื่อชวยในการ
กําหนดและควบคุมการใชทรัพยากรขององคกรอยางมีประสิทธิภาพ เชน  การวางแผนทางดาน
การเงิน การวางแผนความตองการใชแรงงาน การออกแบบโรงงานที่เหมาะสม เปนตน  เวลาที่
ใชวิเคราะหจะอยูระหวาง 1 เดือน ถึง 2 ป  ขอมูลที่ตองการในแบบจําลองบางสวนจะมาจาก
แหลงขอมูลภายนอก และความคิดเห็นของผูบริหาร แตขอมูลสวนใหญมาจากแหลงขอมูลภาย
ในองคกร  แบบจําลองประเภทนี้สวนใหญมีลักษณะเปนแบบ Deterministic model  ซ่ึงมีผล
ลัพธในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด

3. Operation models เปนแบบจําลองที่ใชสําหรับการตัดสินใจในระยะสั้น ๆ เชน ราย
วัน รายสัปดาห เปนตน การใชงานของแบบจําลองลักษณะนี้มักจะอยูในรูปการวางแผน และ
การจัดลําดับการผลิต การควบคุมพัสดุคงคลัง เปนตน ขอมูลเกือบทั้งหมดไดมาจากแหลงขอมูล
ภายในองคกรที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน Operational models สวนใหญจะมีลักษณะเปนแบบ
Deterministic models ซ่ึงใหผลลัพธในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด

4. Model building and subroutines เปนขั้นตอนยอยที่ชวยคํานวณหรือวิเคราะหขอมูล
ซ่ึงอาศัยวิธีการทางคณิตศาสตรประยุกตเขาชวย  อาทิ เชน การโปรแกรมเชิงเสนตรง การ
วิเคราะหเชิงถดถอย กระบวนการสุมแบบมอนติคาโล เปนตน
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User system Interface

สวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ไดแก สวนที่ผูใชสามารถ
ติดตอกับระบบไดอยางสะดวกและงายดาย ซ่ึงแบงออกเปน 3 สวนยอย ดังนี้

1. The Action Language เปนสวนที่ระบุวิธีการที่ผูใชสามารถใชงานหรือติดตอกับ
ระบบ ประกอบดวยหลายวิธี เชน การใชแปนพิมพปกติ การใช   function key การใช  joy stick
การใชคําสั่งโดยเสียง เปนตน

2. The Display or Presentation Language  เปนสวนที่แสดงผลลัพธจากการทํางานของ
ระบบ ประกอบดวยหลายลักษณะ เชน การแสดงผลทางจอภาพในรูปแบบ ตัวเลข ขอความ ตา
รางหรือกราฟ  การแสดงผลทางเครื่องพิมพ การแสดงผลโดยใชเสียง เปนตน

3. The Knowledge Base เปนสวนที่ผูใชควรทราบ ทั้งนี้เพื่อใชในการติดตอกับระบบ
อยางมีประสิทธิภาพ สวนนี้จะอยูในรูปลักษณะคูมือการใช หรือการเรียกคําสั่งชวยเหลือใน
ระหวางการติดตอกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

การออกแบบระบบการติดตอและการใชงานตองพิจารณาถึง ประเภทของผูใช ลักษณะ
ของงาน และรูปแบบของการตัดสินใจ เปนหลัก
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2.3 การจัดลําดับงาน (Job Scheduling)

ในการผลิตนั้นจําเปนที่จะตองมีการจัดลําดับของการทํางานเพื่อใหการใชทรัพยากร
ตางๆ เชน เครื่องจักร คน อุปกรณ เกิดประโยชนสูงสุด และทําใหงานตรงตามกําหนดสงมอบ
ไดมากที่สุดเทาที่จะทําได  ซ่ึงมีหลักการตางๆในการจัดลําดับงานดังนี้

2.3.1 การจัดลําดับงานเพื่อใหงานที่มีลําดับความสําคัญมากกวาเขาทํางานกอน เมื่อตองจัด
ลําดับงานหลายๆงานที่ตองใชหนวยผลิตเดียวกันโดยคํานึงถึงน้ําหนักความสําคัญของ
งานการจัดลําดับจะเปนดังนี้

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

โดยที่ w คือคาแสดงลําดับความสําคัญ (สําคัญมากตัวเลขมีคานอย)

2.3.2 การจัดลําดับงานเพื่อใหคาสูงสุดของความเบี่ยงเบนจากกําหนดวันที่ตองการเหลือนอย
ที่สุด (Minimizing Max Lateness) เปนการจัดลําดับงานเพื่อใหคาความเบี่ยงเบนที่มีคา
เปนบวก (วันกําหนดเสร็จภายหลัง วันกําหนดสง) สูงสุดมีคาเหลือนอยที่สุด สามารถ
จัดลําดับงานไดโดยจัดลําดับงานที่มีคาวันกําหนดสงงานเร็วที่สุด (Earliest Due Date,
EDD) เปนงานเริ่มตนกอน (พิภพ, 2535) ดังนี้

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

โดยที่ d เปนวันที่ตองการในการสั่งงาน

2.3.3 งานใดสั่งกอนดําเนินการกอน (First Come First Served)
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2.4 การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ

ดนัย จินดารัตน

วิทยานิพนธฉนับนี้เพื่อสรางระบบผูเชี่ยวชาญของโรงงานผลิตแผนวงจรพิมพ เพื่อหา
แผนการผลิตที่เหมาะสมทางดานการกําหนดงานในหนวยผลิต ภายใตกฏเกณฑที่ไดจากผูเชี่ยว

ชาญ ซ่ึงประกอบดวยโครงสรางของฐานความรู โดยใชความรูทางปญญาประดิษญแตละฐาน
ความรูประกอบดวยกลุมของกฏและหลักการแกปญหา แนวทางพิจารณาปญหาของระบบใช
หลักการแบงปญหาใหญที่ซับซอนใหเปนปญหายอยที่แกไขไดงาย เพื่อพิจารณาการจัดตาราง

การผลิตของแตละหนวยผลิต ระบบผูเชี่ยวชาญนี้ นํามาใชกําหนดงานโดยการตัดสินใจดวยกฏ
และหลักการของสถานะเครื่องจักรและงาน ซ่ึงนําไปสูการเลือกหลักการกําหนดงานผลิตที่
เหมาะสม

กลางเดือน โพชนา

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยและเสนอระบบสนันสนุนการตัดสินใจสําหรับการวาง
แผนการผลิตในโรงงานแปรรูปเนื้อไก ระบบนี้ถูกพัฒนาขึ้นบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร

ประกอบดวย 2 ระบบยอยที่สัมพันธกันคือ ระบบการจัดการฐานขอมูล และระบบการวางแผน
การผลิต การวางแผนการผลิตตองอาศัยขอมูลจากระบบการจัดการฐานขอมูล สวนหลักการที่
ใชในการวางแผนไดมาจากการนําการตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญมาสรางเปนกฏเกณฑและวิธีการ

เลือกความสําคัญของใบสั่งซื้อ ระบบที่ไดสามารถชวยลดความตองการทางดานทักษะของผูวาง
แผน ลดระยะเวลาในการวางแผน ไดแผนการผลิตที่มีความถูกตองแมนยําสอดคลองกับ
นโยบายการบริหารการผลิตของโรงงาน ตลอดทั้งยังไดระบบการจัดเก็บขอมูลภายในโรงงานที่
มีระเบียบ ไมซับซอน สะดวก รวดเร็วในการรวบรวมขอมูลและคนหาอีกดวย
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สมปอง วรรธนะถาวรเดช

วิทยานิพนธฉบับนี้ คือ การพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตในงานปฎิบัติการของโรง
งานผลิตเบาะรถยนตใหสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคา ไดเสนอแนะระบบการ
วางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการและระบบการจัดเก็บขอมูลและเอกสารทางการผลิตเพื่อใช

ในการวางแผนและควบคุมการผลิตในงานปฏิบัติการ เพื่อใหระบบการทํางานของโรงงานตัว
อยางนี้สอดคลองกับปริมาณสั่งซื้อ และสอดคลองกับการปฏิบัติงาน

ปวีณา  หมีสมุทร

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยและเสนอแนะระบบการจัดลําดับงานในลักษณะงาน
ช้ินสําหรับการสรางและซอมชิ้นงานทางเครื่องกล โดยประกอบดวย 2 สวนยอยคือ สวนการจัด
การฐานขอมูลและสวนการจัดลําดับกางานในการผลิต ทั้งนี้ในการจัดลําดับงานจําเปนตองใช

ขอมูลจากสวนการจัดการฐานขอมูล สวนหลักการที่ใชในการจัดลําดับงานไดกําหนดจาก
ทฤษฎีการจัดลําดับงานมารวมกับวิธีที่สรางขึ้นซึ่งเหมาะสมกับลักษณะงาน ซ่ึงไดมีการนํา
เครื่องไมโครคอมพิวเตอรมาเปนเครื่องมือชวยในการจัดลําดับงานเพื่อลดเวลาในการวางแผน 
และจากแผนการผลิตและการจัดลําดับงานในลักษณะงานชิ้น ที่ไดออกแบบขึ้นมา ทําใหระยะ

เวลาที่งานเสร็จใกลเคียงวนที่ตองการและเร็วกวาชิ้นงานที่เสร็จตามการวางแผนเดิม ลําดับการ
ทํางานสัมพันธกับลําดับความสําคัญ สวนระบบการจัดการฐานขอมูลที่ไดก็ไมซับซอนและงาย
ตอผูใช
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ชุมพล ศฤงคารศิริ

หนังสือเลมนี้บรรยายถึงการผลิต การจัดโครงสรางของหนังสือเลมนี้จะเนนถึงการ
วิเคราะหเชิงปริมาณ โดยพยายามใชหลักการทางดานสถิติ คณิตศาสตร และการวิจัยดําเนินงาน

ซ่ึงจะครอบคลุมเนื้อหาเกี่ยวกับระบบการผลิต ชนิดและหนาที่ของการวางแผน การควบคุมการ
ผลิต การพยากรณ การควบคุมพัสดุคงคลัง การวางแผนการผลิต การจัดตารางการผลิต การวาง
แผนความตองการพัสดุ ระบบการประกอบความสมดุลยของสายงานผลิต การจัดลําดับงานและ
ตารางการผลิต รวมถึงการวางแผนและควบคุมโครงการ



บทท่ี 3
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

3.1  บทนํา

ในบทนี้จะกลาวถึงขั้นตอนตางๆในการดําเนินการวิจัย โดยจะเริ่มตั้งแตการศึกษา
กระบวนการผลิต เวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ การวางแผนและจัดตารางการ
ผลิต  การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจ   การทดสอบและวิเคราะหผลและการสรุปผล
การวิจัย ดังแสดงในรูปที่ 3.1

รูปที่ 3.1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

ศึกษากระบวนการผลิต

ศึกษาเวลาที่ใชในการผลิต
ของแตละกระบวนการ

ศึกษาการวางแผนการผลิต

ออกแบบระบบสนับสนุน
การตัดสินใจ

ทดสอบและวิเคราะหผล

สรุปผลการวิจัย

แกไข
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3.2 การศึกษากระบวนการผลิต

เปนขั้นตอนเริ่มตนในการดําเนินงานวิจัย ซ่ึงจะทําการศึกษาในเรื่องผลิตภัณฑที่ทําการ
ผลิตอยูในปจจุบันตลอดจนถึงการจัดองคกร และความรับผิดชอบของหนวยงานตางๆ สําหรับ
การศึกษากระบวนการผลิตนั้นจะแบงการศึกษาออกเปน 2 ประเภทดังนี้

3.2.1 การศึกษาการผลิตแผนวงจรไฟฟา
3.2.2 การศึกษาการประกอบแผนวงจรไฟฟา

3.3 การศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการ

จากการศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนตอไปคือการศึกษาในสวนของเวลาที่ใชใน
การผลิตของแตละกระบวนการซึ่งการศึกษาในสวนนี้ก็เพื่อที่จะใชเปนขอมูลในการวางแผน
และจัดตารางการผลิตโดยมีขั้นตอนตางๆดังนี้

3.3.1 การศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟา
3.3.1.1 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการตัดและเจาะ
3.3.1.2 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการชุบ
3.3.1.3 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการสกรีน

3.3.2 การศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของการประกอบแผนวงจรไฟฟา
สําหรับการศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของการประกอบแผนวงจรไฟ

ฟานั้นจะใชวิธีการเขาไปเก็บขอมูลบันทึกเวลา  โดยมีขั้นตอนยอยๆดังนี้
3.3.2.1 เลือกชนิดของแผนวงจรไฟฟาที่จะทําการศึกษา
3.3.2.2 ออกแบบฟอรมที่จะใชในการบันทึกขอมูล
3.3.2.3 บันทึกขอมูล
3.3.2.4 กําหนดเวลาเผื่อ
3.3.2.5 หาคาเวลาที่ใชในการผลิต
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รูปที่ 3.2 แสดงตัวอยางแบบฟอรมที่ใชบันทึกขอมูลเวลาการประกอบแผนวงจรไฟฟา

หนวยผลิตที่ เลขที…่…. แผนที…่. ของ…..
กิจกรรม วันที่
เครือ่งจกัร เวลาเริม่ตน
อุปกรณ เวลาสิน้สดุ
ชือ่ PCB ศกึษาโดย
วัสดุ : ชือ่ผูปฏบัิติ

เลขที่ เวลาปกติ ความถี่ เวลาเผือ่

: 

แบบฟอรมการศึกษาเวลามาตรฐานของการประกอบแผนวงจรไฟฟา

กิจกรรม เวลามาตรฐาน(นาท)ี

: 

: 
: 
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3.4 การศึกษาการวางแผนการผลิต

ในสวนนี้จะไดทําการศึกษาขั้นตอนการวางแผนการผลิตรวมไปถึงกฎเกณฑตางๆที่นํา
มาใชในการวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต และการรายงานผลการผลิต เพื่อสรางระบบ
ในการวางแผนและควบคุมการผลิตสําหรับกองการผลิตโดยแบงการศึกษาไดดังนี้

3.4.1 การวางแผนและจัดลําดับการผลิตแผนวงจรไฟฟา
การศึกษาในสวนนี้จะทําการศึกษาถึงกฎเกณฑตางๆที่นํามาใชในการวางแผน

และจัดลําดับในการผลิต ซ่ึงจะนําไปสูการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
สําหรับการวางแผนการผลิต โดยกฏเกณฑตางๆเหลานี้ไดมาจากทฤษฎีของการวาง
แผนและจัดตารางการผลิต สําหรับหนวยงานที่จะศึกษาคือหนวยงานวางแผนและควบ
คุมการผลิตซึ่งมีหนาที่ในการวางแผนและจัดลําดับการผลิตใหกับหนวยผลิตโดยตรง

3.4.2 การวางแผนการประกอบแผนวงจรไฟฟา
การศึกษาในสวนนี้จะทําการศึกษาและประยุกตหลักการวางแผนการผลิตใน

รูปแบบของการบริหารโครงการ (Project Management) มาใชในการวางแผนการ
ประกอบแผนวงจรไฟฟา

3.5 การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิต

ในสวนนี้จะเปนการรวบรวมขอมูลตางที่จะใชในการวางแผนและทําการสรางระบบ
ซ่ึงจะชวยผูวางแผนในการสรางแผนหรือลําดับงานที่เหมาะสมในการผลิต ซ่ึงเครื่องมือที่นํามา
ใชในการสรางระบบคือ โปรแกรม Delphi 5 และโปรแกรม Microsoft Project 98 โดยมีขั้น
ตอนตางๆดังนี้

3.5.1 การศึกษาการเขียนโปรแกรม Delphi 5
3.5.1.1 การออกแบบตารางการจัดเก็บขอมูล
3.5.1.2 การกําหนดความสัมพันธระหวางตาราง
3.5.1.3 การออกแบบหนาจอที่ใชติดตอกับผูใชงาน
3.5.1.4 การออกแบบการตัดสินใจ
3.5.1.5 การออกแบบการรายงานดวยกราฟแผนภูมิ
3.5.1.6 การคนหาขอมูล
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3.5.2 การศึกษาการใชงานโปรแกรม Microsoft Project 98
3.5.2.1 การปอนขอมูลงาน (Task)
3.5.2.2 การกําหนดความสัมพันธระหวางงาน (Task Relationships)
3.5.2.3 การมอบหมายงานใหทรัพยากร (Assigning Resources)
3.5.2.4 การติดตามงาน (Tracking)
3.5.2.5 การพิมพรายงาน (Reporting)

3.6 การทดสอบและวิเคราะหผล

หลังจากการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตแลว ผู
วิจัยจะตองทําการทดสอบและวิเคราะหผลของการวางแผนดวยโปรแกรมกับผลที่เกิดขึ้นจริง
จากการผลิต ตลอดจนการเปรียบเทียบผลลัพธที่เกิดขึ้นระหวางกอนการนําระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจไปใชกับหลังจากใชระบบนี้แลววาสามารถชวยใหการตัดสินใจนั้นมีความถูกตองมาก
ขึ้นอยางไร และทําใหงานตางๆสงมอบทันตามกําหนดเวลาไดมากนอยเพียงใดหลังจากที่ไดมี
การนําระบบนี้ไปใชแลว รวมไปถึงการจัดเก็บขอมูลและการเรียกคนหาขอมูลวามีประสิทธิ
ภาพมากขึ้นเพียงใด  ซ่ึงถาหลังจากการทดสอบการใชงานแลวพบวามีความผิดพลาดเกิดขึ้นกับ
ระบบที่ไดสรางขึ้นก็จะตองทําการแกไขและออกแบบระบบใหมเพื่อใหเปนไปตามเงื่อนไขที่
ไดกําหนดไวแลวขางตน

3.7 การสรุปผลการวิจัย

หลังจากที่ทดสอบและวิเคราะหผลแลวก็จะทําการสรุปผลการวิจัยที่เกิดขึ้นวาเปนอยาง
ไร ตลอดจนการแสดงถึงปญหาและอุปสรรคตางๆที่เกิดขึ้นระหวางที่ทําการวิจัย สุดทายก็จะ
เปนการเสนอแนวคิดที่จะพัฒนางานวิจัยใหมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้นตอไป



บทที่ 4
กระบวนการผลิตของกองการผลิต

4.1 บทนํา

4.1.1 ขอมูลทั่วไป

หนวยงานที่เปนตนแบบในการศึกษาครั้งนี้ เปนหนวยงานหนึ่งภายในบริษัท วิทยุการ
บินแหงประเทศไทย จํากัด  มีชื่อวา “กองการผลิต” ตั้งอยูที่ 102  งามดูพลี ทุงมหาเมฆ สาทร
กทม. มีลักษณะการผลิตแบบทําตามสั่ง (Make to Order) ผลิตภัณฑจะเปนอุปกรณที่ใชในกิจ
การการบินซึ่งมีลักษณะหลากหลาย ทางกองการผลิตมีหนาที่และความรับผิดชอบในการผลิต
แผนวงจรไฟฟา (PCB) ตลอดจนการประกอบและทดสอบกอนสงมอบใหกับลูกคา อยางไรก็
ตามหนวยงานการวางแผนและควบคุมการผลิตมีหนาที่รับผิดชอบดําเนินการวางแผนใหกับ
ฝายผลิตสามารถผลิตไดตามเปาหมายและสงมอบสินคาใหตรงตามเวลาที่ลูกคาตองการ

4.1.2 ประเภทของผลิตภัณฑ

ผลิตภัณฑที่กองการผลิตไดทําการผลิตอยูในปจจุบันสามารถจําแนกไดดังนี้

ตารางที่ 4.1 แสดงประเภทผลิตภัณฑของกองการผลิต
หมวดการสื่อสารขอมูล หมวดทั่วไป หมวดวิทยุส่ือสารการบิน หมวด Simulator

1. AMSS 1. ATIS 1. VHF Transmitter 1. ATC Radar Sim
2. ICCS 2. Digital Clock 2. UHF Transmitter 2. Aerodrome Sim
3. ICSM 3. Controller 3. VHF Receiver 3. Comsim
4. RCU 4. Security 4. UHF Receiver
5. Speech Plus 5. NDB
6. Voice Page
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4.1.3 การจัดองคกร (Organization)
การจัดองคกรของกองการผลิตจะแบงงานผลิตออกเปน 4 สายงาน ซ่ึงจะรับผิดชอบ

ผลิตภัณฑที่แตกตางกันออกไป  โดยมีหนวยงานที่สนับสนุนการผลิตคือ หนวยงานควบคุมการ
ผลิต   ตรวจสอบคุณภาพ   บริหารพัสดุ  บริหารทั่วไป และเอกสารเทคนิค ชวยรองรับใหการ
ผลิตเปนไปอยางตอเนื่องซึ่งสามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.1
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ผูอํานวยการกอง

บริหารทั่วไป ควบคุมการผลิต ตรวจสอบคุณภาพ บริหารพัสดุ เอกสารเทคนิค

ประกอบ

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

โครงสรางองคกร

รูปที่ 4.1 แสดงโครงสรางของกองการผลิต
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4.1.3.1 หนวยงานควบคุมการผลิต
หนวยงานควบคุมการผลิตมีหนาที่ในการรับใบแจงความตองการจากลูกคาแลวนําขอ

มูลที่ไดมาจัดทําเปนแผนการประกอบผลิตภัณฑ แผนการจัดซื้อ/จัดหาวัสดุอุปกรณ รวมไปถึง
การวางแผนการผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB) ซ่ึงแผนการประกอบผลิตภัณฑนั้นจะถูกสงไปยัง
หนวยประกอบที่ 1 – 4  และแผนการผลิตแผนวงจรไฟฟาจะสงไปที่หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟา

4.1.3.2 หนวยประกอบที่ 1
หนวยประกอบที่ 1 จะรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑที่อยูในหมวดของวิทยุส่ือสาร

การบิน โดยจะทําการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวยควบคุมการผลิตเพื่อเตรียม
ทรัพยากรในการผลิตเชน คน  เครื่องมือ  วัตถุดิบ และอ่ืนๆ ใหพรอมสําหรับการประกอบ

4.1.3.3 หนวยประกอบที่ 2
หนวยประกอบที่ 2 จะรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑที่อยูในหมวดทั่วไป โดยจะทํา

การวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวยควบคุมการผลิตเพื่อเตรียมทรัพยากรในการ
ผลิตเชน คน  เครื่องมือ  วัตถุดิบ และอ่ืนๆ ใหพรอมสําหรับการประกอบ

4.1.3.4 หนวยประกอบที่ 3
หนวยประกอบที่ 3 จะรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑที่อยูในหมวดการสื่อสารขอมูล

โดยจะทําการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวยควบคุมการผลิตเพื่อเตรียม
ทรัพยากรในการผลิตเชน คน  เครื่องมือ  วัตถุดิบ และอ่ืนๆ ใหพรอมสําหรับการประกอบ

4.1.3.5 หนวยประกอบที่ 4
หนวยประกอบที่ 4 จะรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑที่อยูในหมวด Simulator โดย

จะทําการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวยควบคุมการผลิตเพื่อเตรียมทรัพยากรใน
การผลิตเชน คน  เครื่องมือ  วัตถุดิบ และอื่นๆ ใหพรอมสําหรับการประกอบ

4.1.3.6 หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB)
หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB) จะผลิตตามความตองการของหนวยประกอบที่ 1 –

4 โดยมีหนวยงานควบคุมการผลิตเปนผูจัดลําดับการผลิตและรายงานผลการผลิตใหกับหนวย
ควบคุมการผลิตไดรับทราบ
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4.1.3.7 หนวยออกแบบ/เขียนแบบ
หนวยออกแบบ/เขียนแบบ จะทําการออกแบบและเขียนแบบ Module ตางๆที่ทางกอง

การผลิตไมสามารถผลิตไดเอง จําเปนที่จะตองวาจางหนวยงานภายนอกดําเนินการผลิตให ซ่ึง
จะตองนําแบบที่เขียนไวไปประกอบในการสั่งผลิตกับหนวยงานภายนอกเพื่อใหดําเนินการ
ผลิตตามแบบที่กําหนด

4.2  การรวางแผนและควบคุมการผลิต
4.2.1 การวางแผนรวมของกองการผลิต
ในกระบวนการปฏิบัติงานปจจุบันนั้น จะประกอบไปดวยหนวยควบคุมการผลิตกับ

หนวยประกอบที่ 1 – 4  รวมไปถึงหนวยผลิต PCB ที่จะตองติดตอประสานงานกัน สามารถ
แสดงใหเห็นถึงกิจกรรมตางๆดังนี้

• การจัดลําดับการผลิตแผนวงจรไฟฟา
• การวางแผนการประกอบแผนวงจรไฟฟา
• การวางแผนการประกอบขั้นสุดทาย
• การรายงานผลการผลิต/ประกอบผลิตภัณฑ
จากการวางแผนขางตนสามารถแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของการวางแผนทั้งหมดที่เกิด

ขึ้นภายในกองการผลิตไดดังนี้

รูปที่ 4.2 แสดงภาพรวมของการวางแผนการผลิต

จากรูปที่ 4.2 แสดงใหเห็นถึงขั้นตอนตางๆของการวางแผนการผลิตซึ่งในแตละขั้น
ตอนนั้นยังคงอาศัยประสบการณมาใชในการประมาณระยะเวลาของการผลิต ประกอบ และ
ประกอบขั้นสุดทาย

การจัดลําดับการผลิตแผน PCB

การวางแผนการประกอบแผน PCB

การวางแผนการประกอบขั้นสุดทาย
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4.2.1.1 การจัดลําดับการผลิตแผน PCB
หนวยควบคุมการผลิตจะรับใบแจงใหทําการผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB) จากหนวย

ประกอบที่ 1 ถึง 4 จากนั้นพนักงานจะนําใบแจงผลิตนั้นมาพิจารณาจัดลําดับงานโดยใชประสบ
การณของผูวางแผนประกอบกับขอมูลที่มีอยูเชน วันที่หนวยประกอบตองการใชแผน PCB มา
พิจารณาในการจัดลําดับงาน จากนั้นจึงเขียนขอมูลที่ไดจัดลําดับแลวลงในแบบฟอรมสงใหกับ
หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟาปฏิบัติโดยแสดงขั้นตอนการปฏิบัติไดดังรูปที่ 4.3

รูปที่ 4.3  แสดงการจัดตารางการผลิตแผนวงจรไฟฟา

ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB

หนวยประกอบ
1-4

จัดลําดับการผลิต
(พนักงานวางแผน) ประสบการณ

ตารางการผลิต
(การตัดและเจาะ)

ตารางการผลิต
(การชุบ PCB)

ตารางการผลิต
(การสกรีน PCB)
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4.2.1.2  การวางแผนการประกอบผลิตภัณฑ
กิจกรรมนี้เปนสวนหนึ่งของกระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงจะมีสวน

เกี่ยวของกับลูกคา (ทั้งภายใน ,  ภายนอก) ในการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑรวมกับหนวย
ผลิตตางๆ รวมไปถึงการวางแผนการจัดหาวัตถุดิบ/อุปกรณ ที่ใชในการผลิตดวย   กิจกรรมนี้จะ
เร่ิมจากการที่ลูกคาแจงความตองการผลิตภัณฑมายังหนวยควบคุมการผลิตโดยผานทางผู
อํานวยการกองผลิต จากนั้นหนวยควบคุมการผลิตจะทําการพิจารณาวาผลิตภัณฑดังกลาวอยูใน
หมวดของอุปกรณใดเพื่อที่จะไดเตรียมวางแผนรวมกับหนวยประกอบที่ไดรับมอบหมายให
ดําเนินการ ซ่ึงสามารถแสดงใหเห็นขั้นตอนตางๆไดดังนี้

          รูปที่ 4.4  แสดงขั้นตอนการวางแผนการประกอบผลิตภัณฑ

4.2.1.3  การวางแผนการประกอบขั้นสุดทาย
เปนสวนเริ่มตนของการวางแผนเพราะเมื่อทราบความตองการของลูกคาแลวก็จะเริ่ม

วางแผนโดยการวางแผนนั้นจะเปนการประมาณระยะเวลาสําหรับการประกอบ ซ่ึงไมสามารถ
ระบุระยะเวลาที่แนนอนลงไปไดเนื่องจากทีปจจัยหลายอยางที่ไมสามารถควบคุมได

4.2.1.4 การรายงานผลการผลิต/ประกอบผลิตภัณฑ
กิจกรรมนี้เปนสวนหนึ่งในการควบคุมการผลิต  ซ่ึงจะตองมีการรายงานใหผูบริหารได

รับรูถึงสถานะการผลิตรวมไปถึงปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยรายงานนี้จะอยูใน
รูปของเอกสารและแบบฟอรมตางๆ

หนวยควบคุมการผลิต หนวยประกอบ

แผนการประกอบ
แผน PCB

ประชุม
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4.3  กระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟา (Printed Circuit Board ; PCB)

ในกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟามีขั้นตอนตางๆดังนี้
4.3.1 การตัดแผนบอรด
ผูปฎิบัติงานจะนําแผนทองแดงที่ไดเบิกมาจากหนวยงานบริหารพัสดุ เพื่อนํามาเขา

กระบวนการตัดโดยใชเครื่องตัดที่มีอยูจํานวน 1 เครื่อง โดยจะคํานวนการตัดจากปริมาณความ
ตองการของหนวยประกอบที่เขียนใบมอบหมายงานมา

4.3.2 การเจาะรูแผนบอรด
ผูปฏิบัติงานจะนําแผนบอรดที่ไดจากการตัดในขั้นตอนที่ 1 มาเขากระบวนการเจาะรู

โดยใชเครื่อง CNC Drilling M/C  เร่ิมจากการ Load โปรแกรมไฟลที่จะทําการเจาะที่เครื่อง
กอน จากนั้นก็จะทําการ Load ชิ้นงานเขาแลวจึงจับยึดชิ้นงานจากนั้นก็จะทําการกดปุมเริ่มตน
การทํางานของเครื่องจักร

4.3.3 การขัดดวยเครื่องขัดกระดาษทราย
ผูปฏิบัติงานจะใชเครื่องขัดกระดาษทราย ขัดผิวแผนบอรดใหเรียบเสมอกันทั่วท้ังแผน

เพื่อเปนการเตรียมพื้นผิวของทองแดงกอนการชุบ

4.3.4 การลางดวยเครื่องอุลตราโซนิค
นําแผน บอรด มาลางเอาฝุนและเศษผงทองแดงที่อยูในรูตาง ๆ ออกดวยเครื่องลาง

อุลตราโซนิค

4.3.5 การแชน้ํายา Black Hole Cleaner
นําแผน บอรด มาแชน้ํายา Black Hole Cleaner  จากนั้นจึงนํามาลางดวยน้ําเปลา

4.3.6 การแชน้ํายา Black Hole Condition
นําแผน บอรด มาแชน้ํายา Black Hole Condition เพื่อดึงเอาประจุบวกออกจากแผน

บอรด จากนั้นจึงนํามาลางน้ํา DI (น้ําไรประจุ)
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4.3.7 การชุบน้ํายา Black Hole Carbon
นําแผน บอรด มาชุบน้ํายา  Black  Hole Carbon  แผน บอรด  ที่มีแตประจุลบก็จะดึง

เอาคารบอนที่เปนประจุบวกเขามาทําใหคารบอนเกาะติดกับแผน บอรด

4.3.8 การอบ
จากนั้นนําแผน บอรด ที่ชุบ Black Hold  Carbon  เรียบรอยแลวไปอบที่ตูอบดวย

อุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส

4.3.9 การกัดดวยเครื่อง Microetch
นําแผน บอรด  มาเขาเครื่อง Microetch เพื่อเอาคราบ Black Hold ที่ติดอยูที่ผิวของแผน

ทองแดงออกใหเหลือเพียงสวนที่อยูในรูเจาะเทานั้น

4.3.10 การแชน้ํายา Predip
นําแผน บอรด  ไปแชน้ํายา Predip  แลวจึงนํามาลางดวยน้ําเปลา

4.3.11 การชุบน้ํายา BH-Antitarnish
นําแผน บอรด  มาชุบน้ํายา BH-Antitarnish  เพื่อปองกันการเกิด Oxide แลวจึงนํามา

ลางดวยน้ําเปลา

4.3.12 การอบ
นําแผน บอรด ไปอบที่อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส

4.3.13 การเคลือบ Dry Film
นําแผน บอรด มาทําการเคลือบ Dry Film  ที่อุณหภูมิ 115 องศาเซลเซียส ในหองมืดที่

มีเฉพาะแสงสีแดง เนื่องจาก Dry Film จะมีปฏิกิริยากับแสง UV (อุลตราไวโอเลต) การเคลื่อน
ยายเอาแผน บอรด  ตองอยาใหถูกแสง ควรใสภาชนะที่มีสีดําหอหุมอยางมิดชิด เพื่อปอง
กันแสงอุลตราไวโอเลต

4.3.14 การถายแสง UV
นําแผนฟลม Positive ที่เปนลายวงจรมาวางติดกับแผน บอรด  ที่เคลือบดวย  Dry Film

ดูตําแหนง Mark ใหตรง จากนั้นก็นํามาถายดวยแสง UV ตามโปรแกรมที่ตั้งไว
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4.3.15 การ Develope
นําแผน บอรด ที่ถายดวยแสง UV มาทําการ Develope  ที่อุณหภูมิ 45-50 องศา

เซลเซียส เพื่อใหสวนที่ไมโดนแสงหลุดออกไป

4.3.16 การลางน้ํายา Cleaning
นําแผน บอรด  ที่  Develope เรียบรอยแลวไปทําความสะอาดดวยน้ํายา Cleaning

4.3.17 การแช Dummy
นําแผน บอรด ไปแชใน Dummy (น้ําธรรมดา)  และนํามาลางโดยการฉีดน้ําสะอาด

4.3.18 การแชน้ํายา Microetch
นําแผน บอรด มาแชน้ํายา Microetch  เพื่อทําใหผิวทองแดงขรุขระ

4.3.19 การแชน้ํายา Predip
นําแผน บอรด ไปแชน้ํายา Predip  เพื่อปองกันการเกิด  Oxide

4.3.20 การชุบทองแดง
นําแผน บอรด มาชุบลงในบอทองแดง โดยปอนกระแสไฟฟาใหแกชิ้นงาน 20 A/ft2

(AMP ตอตารางฟุต)
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4.3.21 การ Silk Screen แผน PCB
• นําบล็อกสกรีนที่มีแบบพิมพเขียววางที่แทนพิมพ
• ใชแคลมจับยึดกรอบบล็อกสกรีนใหแนน
• วางแผน PCB ใหตรงตําแหนงที่จะพิมพมีระยะหางกับผาสกรีน 3 ม.ม. โดยปรับ

ระยะหางจากบาที่แทนสกรีนแลวทําไกดยึดชิ้นงาน
• เตรียมหมึกพิมพตามวิธีการเตรียมหมึกพิมพสีเขียว
• นําหมึกพิมพที่ผานการผสม เทลงบนผาสกรีนเหนือพื้นที่ที่พิมพ (ตามแนวยาว)
• ใชยางปาดหมึกพิมพ กดลงบนผาสกรีนทํามุมเอียง 60° ปาดหมึกพิมพเขาหาตัว

โดยทําเชนนี้จนหมดชิ้นงาน
• ตรวจสอบชิ้นงานที่พิมพเสร็จแลว
• นําแผน PCB มาพิมพสัญลักษณอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
• นําแผน PCB เขาตูอบ โดยตั้งอุณหภูมิตูอบที่ 150°
• รอจนกวาแผน PCB จะแหง
• เสร็จสิ้นกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB)
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การตัดแผนบอรด การเจาะรูแผนบอรด การขัดแผนบอรด การลางแผนบอรด การแชน้ํายา Black
Hole Cleaner

การแชน้ํายา Black
Hole Condition

การชุบน้ํายา Black
Hole Carbon การอบ การกัด(Etching) การแชน้ํายา Predip การชุบน้ํายา

BH-Antitarnish การอบ

การเคลือบ Dry Film การถายแสง UV การ Develope การลางน้ํายา Cleaning การแชน้ํา Dummy การแชน้ํายา Microetch

การแชน้ํายา Predip การชุบทองแดง การ Silk Screen

A

A B

B
C

C

รูปที่ 4.5 แสดงกระบวนการผลิตแผน PCB
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รูปที่ 4.6  แสดงการตัดแผน Copper Clade ดวยเครื่องตัดโลหะแผน

รูปที่ 4.7  แสดงการเจาะแผน Copper Clade ดวยเครื่องเจาะ CNC
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รูปที่ 4.8  แสดงกระบวนการชุบแผน Copper Clade ในบอชุบ

รูปที่ 4.9  แสดงการอบแผน PCB ดวยตูอบ
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รูปที่ 4.10  แสดงอุปกรณการ Screen แผน PCB
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4.4 การประกอบอุปกรณ (Assembly & Wiring)

หลังจากที่หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟาไดผลิตเสร็จก็จะทําการสงมอบงานใหกับหนวย
ประกอบเพื่อที่จะนําไปประกอบอุปกรณลงบนแผน PCB จากนั้นจึงทําการ Wiring สายไฟเขา
กับ Module แลวประกอบแผน PCB เขากับ Module กอนที่จะทดสอบระบบเปนขั้นตอนสุด
ทาย

รูปที่ 4.11  แสดงการประกอบอุปกรณลงบนแผน PCB

รูปที่ 4.12  แสดงการ Wiring และประกอบลง Module
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4.5  เวลาท่ีใชในการผลิตของกระบวนการผลิต

ในกระบวนการผลิตปจจุบันยังไมมีการศึกษาเรื่องเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานแตละ
ประเภท ซ่ึงทําใหเกิดปญหาบอยครั้งในการวางแผนเพราะแผนที่ไดกําหนดไมสอดคลองกับ
สภาพการณที่ เกิดขึ้นจริงดังนั้นจึงควรมีการกําหนดเวลาในการปฏิบัติงานของแตละกิจ
กรรมการผลิตขึ้นดังนี้

4.5.1 เวลาที่ใชในการผลิตสําหรับการผลิตแผนวงจรไฟฟา (PCB)
ในการผลิตแผนวงจรไฟฟานั้นสามารถแบงกระบวนการผลิตออกไดเปน 3 ขั้นตอน

ใหญๆ ไดตามจํานวนคนที่ปฏิบัติในแตละขั้นตอนดังตอไปนี้

ตารางที่ 4.2  แสดงจํานวนพนักงานที่ปฏิบัติงานในแตละกระบวนการ
ลําดับ ชื่อกระบวนการ จํานวนผูปฏิบัติงาน

1 การตัด  +  การเจาะ 1
2 การชุบแผนบอรดในบอชุบ 2
3 การสกรีนแผนบอรด 1
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4.5.1.1 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการตัดและการเจาะ

ในกระบวนการนี้จะใชพนักงานจํานวน 1 คนทํางานรวมกับเครื่องตัดโลหะแผนและ
เครื่องเจาะ CNC  โดยเมื่อพนักงานทราบวาจะตองทําการผลิตแผน PCB ชนิดใด จํานวนเทาใด
และเริ่มผลิตไดวันไหน ก็จะเริ่มดําเนินการเบิกแผน Copper Clade จากหนวยงานบริหารพัสดุ
ของกองการผลิตซึ่งไดคงคลังแผน Copper Clade ไว   นํามากําหนดรูปแบบของการตัดเพื่อให
สามารถตัดไดอยางประหยัดที่สุดและเหลือเศษวัสดุนอยที่สุด ซ่ึงการตัดนั้นจะทําการตัดเปน
ขนาดรุน (Lot Size)    จากนั้นเมื่อพนักงานไดทําการตัดเสร็จก็จะนําแผน Copper Clade ที่ถูก
ตัดแลวนั้นไปเขาเครื่องเจาะ CNC   โดยจะตอง Load โปรแกรมไฟลเจาะตามชนิดของแผน
PCB จากนั้นจึงเริ่ม Load งานเขาเครื่องเจาะครั้งละ 1 แผน ซ่ึงจากการศึกษาครั้งนี้ไดเขาไปเก็บ
ขอมูลเวลาการผลิตดวยวิธีการปอนงานเขาสูกระบวนการจํานวนครั้งละ 5 , 10 , .... , 60 แผน
เปนจํานวน 5 คร้ังเพื่อหาคาเฉลี่ยเปนขอมูลของเวลาที่ใชในการผลิตสําหรับกระบวนการตัด
และเจาะดังนี้

 ตารางที่ 4.3  แสดงเวลาที่ใชในการตัดและเจาะแผน Copper Clade
จํานวน(แผน) เวลาครั้งที่ 1 เวลาครั้งที่ 2 เวลาครั้งที่ 3 เวลาครั้งที่ 4 เวลาครั้งที่ 5 คาเฉลี่ย

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

หมายเหตุ : (หนวยเปน นาที)
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จากตารางที่ 4.3 จะเห็นไดวาขอมูลของเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงานที่ไดมานั้นอยูใน
ลักษณะการผลิตเปนจํานวนรุน (Lot Size) ซ่ึงถามีการผลิตที่ไมตรงกับคาในตาราง ตัวอยางเชน
การผลิตจํานวน 13 แผน ทําใหไมสามารถบอกเวลาที่ใชในการผลิตได ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําขอ
มูลที่ไดทั้งหมดนี้มาทําการวิเคราะหเชิงถดถอย (Regression Analysis) เพื่อหาสมการที่เปนตัว
แทนของขอมูลดังกลาว ซ่ึงสามารถแสดงไดดังนี้

รูปที่ 4.13 แสดงการคํานวณหาสมการเพื่อใชในการประมาณคาเวลาที่ใชในการตัดและเจาะ

จากรูปที่ 4.13 จะไดวาสมการที่ใชในการประมาณคาเวลาที่ใชในการผลิตสําหรับ
กระบวนการตัดและเจาะชิ้นงานคือ y = 0.0288x2  + 6.5405x โดยที่คา y หมายถึงเวลาที่ใชใน
การตัดและเจาะชิ้นงาน สวน x หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิต ตัวอยางเชนถาตองการทราบวา
เวลาที่ใชในการตัดและเจาะชิ้นงานจํานวน 13 ชิ้นมีคาเทาใดนั้นก็สามารถแทนคาลงไปในสม
การจะไดวา

y = ax2 + bx + c
x = 13 , a = 0.0288 , b = 6.5405 , c = 0  ดังนั้นจะได
เวลาที่ใชในการผลิต  = 0.0288(13)2 + 6.5405(13) + 0 = 89.9 นาที เปนตน

y = 0.0288x2 + 6.5405x
R2 = 0.9989
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4.5.1.2  เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการชุบ
ในขั้นตอนของการชุบนี้จะใชพนักงานจํานวน  2  คน ปฏิบัติงานรวมกัน โดยมีขั้น

ตอนในการชุบ 17 ขั้นตอน แตละขั้นตอนจะมีอัตราการผลิตที่แตกตางกันไปขึ้นอยูกับลักษณะ
ของกระบวนการซึ่งสามารถแสดงขั้นตอนการชุบทั้ง 17 ขั้นตอนรวมไปถึงอัตราการผลิตของ
แตละขั้นตอนดังรูปที่ 4.14

รูปที่ 4.14 แสดงขั้นตอนของกระบวนการชุบและอัตราการผลิตของแตละขั้นตอน

1. ชัด/ลาง ชิ้นงาน

2. แชน้ํายา
Black Hole Cleaner

3. แชน้ํายา
Black Hole Condition

4. ชุบน้ํายา
Black Hole Carbon

5. อบชิ้นงาน

6. Etching

7. แชน้ํายา Predip

8. ชุบน้ํายา
BH-Antitarnish

9. อบชิ้นงาน

10. เคลือบ Dry Film

11. ถายแสง UV

12. การ Develope

13. ลางน้ํายา Cleaning

2 นาที / แผน / คน

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

100 นาที / 30 แผน / ครั้ง

Production RateFlow Process

1 นาที / 5 แผน / ครั้ง

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

5 นาที / 5 แผน / ครั้ง

20 นาที / 30 แผน / คร้ัง

2 นาที /  แผน / คน

2 นาที /  แผน / คน

2 นาที /  แผน / คน

0.5 นาที /  5 แผน / คร้ัง

14. แชน้ํายา Dummy

15. แชน้ํายา Microetch

16. แชน้ํายา Predip

17. ชุบทองแดง

Flow Process

0.5 นาที / 5 แผน / คร้ัง

0.5 นาที / 5 แผน / คร้ัง

0.5 นาที / 5 แผน / คร้ัง

45 นาที / 15 แผน / ครั้ง

Production Rate
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จากรูปที่ 4.14 สามารถนํามาคํานวณหาคาเวลาที่ใชในการผลิตของการชุบได ตัวอยาง
เชนการหาเวลาที่ใชในการชุบชิ้นงานจํานวน  1 แผน จะไดวาเวลาในกระบวนการแรกคือการ
ขัดและลางชิ้นงาน กระบวนการนี้ใชผูปฏิบัติงานจํานวน 1 คนใชเวลาในการขัดและลางเปน
เวลา 2 นาที แลวตอจากนั้นจึงนําชิ้นงานไปแชน้ํายา Black Hole Cleaner เปนเวลา 5 นาที  แช
น้ํายา Black Hole Condition เปนเวลา 5 นาที  ชุบน้ํายา Black Hole Carbon เปนเวลา 5 นาที ซ่ึง
จะเห็นไดวาถาชุบชิ้นงานจํานวน 1 แผนหรือชุบจํานวน 5 แผนก็จะใชเวลาเทากัน จากนั้นนําชิ้น
งานไปเขากระบวนการอบซึ่งขั้นตอนนี้ใชเวลามากกวาขั้นตอนอื่นๆคือ 100 นาที หลังจากอบ
แลวจึงนําชิ้นงานมาทําการ Etching 1 นาที แชน้ํายา Predip 5 นาที ชุบน้ํายา BH-Antitarnish อีก
5 นาทีแลวรอเขาอบอีกครั้ง จากนั้นก็นําไปผานขั้นตอนการเคลือบ Dry Film 2 นาที ถายแสง
UV ลงบนชิ้นงาน 2 นาที  Develop 2 นาที แลวนําไปผานการลางและแชน้ํายาอีกรวมแลว 2
นาที สุดทายจึงนําเขาไปชุบในบอชุบเปนเวลา 45 นาทีจึงสิ้นสุดกระบวนการ ซ่ึงคาเวลา Flow
Time ที่คํานวณไดมีคาเทากับ 201 นาที ดังแสดงในตารางที่ 4.4 ซ่ึงการคํานวณเวลาที่ใชสําหรับ
การผลิตจํานวน 2 ถึง 30 แผนก็ใชแนวคิดเดียวกันกับการคํานวณเวลาของการผลิต 1 แผน



42



43
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4.5.1.3 เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการสกรีนแผน PCB

ในกระบวนการสกรีนนั้นจะมีพนักงานประจําที่ปฏิบัติงานนี้อยูจํานวน 1 คน โดยรับ
งานมาจากกระบวนการชุบ จากนั้นก็จะนําแผน PCB ที่ผานการชุบแลวมาทําการสกรีนเขียว
และตัวอักษรลงบนชิ้นงาน ซ่ึงจากการศึกษาครั้งนี้ไดเขาไปเก็บขอมูลเวลาการผลิตดวยวิธีการ
ปอนงานเขาสูกระบวนการจํานวนครั้งละ 5 , 10 , .... , 70 แผน เปนจํานวน 5 คร้ังเพื่อหาคาเฉลี่ย
เปนขอมูลของเวลามาตรฐานสําหรับกระบวนการสกรีนดังนี้

ตารางที่ 4.5 แสดงเวลามาตรฐานที่ใชในการสกรีน
จํานวน(แผน) เวลาครั้งที่ 1 เวลาครั้งที่ 2 เวลาครั้งที่ 3 เวลาครั้งที่ 4 เวลาครั้งที่ 5 คาเฉลี่ย

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

หมายเหตุ : (หนวยเปน นาที)

จากตารางที่ 4.5 จะเห็นไดวาขอมูลของเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงานที่ไดมานั้นอยูใน
ลักษณะการผลิตเปนจํานวนรุน (Lot Size) ซ่ึงถามีการผลิตที่ไมตรงกับคาในตาราง ตัวอยางเชน
การผลิตจํานวน 12 แผน ทําใหไมสามารถบอกเวลาที่ใชในการผลิตได ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําขอ
มูลที่ไดทั้งหมดนี้มาทําการวิเคราะหเชิงถดถอย (Regression Analysis) เพื่อหาสมการที่เปนตัว
แทนของขอมูลดังกลาว ซ่ึงสามารถแสดงไดดังนี้
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รูปที่ 4.15 แสดงการคํานวณหาสมการเพื่อใชในการประมาณคาเวลาที่ใชในการสกรีน

จากรูปที่ 4.15 จะไดวาสมการที่ใชในการประมาณคาเวลาที่ใชในการผลิตสําหรับ
กระบวนการสกรีนชิ้นงานคือ y = 0.0588x2  + 2.5071x + 8.5703  โดยที่คา y หมายถึงเวลาที่ใช
ในการสกรีนชิ้นงาน สวน x หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิต ตัวอยางเชนถาตองการทราบวาเวลา
ที่ใชในการสกรีนชิ้นงานจํานวน 12 ชิ้นมีคาเทาใดนั้นก็สามารถแทนคาลงไปในสมการจะไดวา

y = ax2 + bx + c
x = 12 , a = 0.0588 , b = 2.5071 , c = 8.5703   ดังนั้นจะได
เวลาที่ใชในการผลิต  = 0.0588(12) + 2.5071(12) + 8.5703  =  39.4 นาที เปนตน

y = 0.0588x2 + 2.5071x + 8.5703
R2 = 0.9966
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4.5.2 เวลาที่ใชสําหรับการประกอบอุปกรณลงบนแผนวงจรไฟฟา (PCB)

ในการศึกษาสวนนี้ไดเขาไปเก็บขอมูลของเวลาสําหรับการประกอบแผนวงจรไฟฟา
ของพนักงานในหนวยประกอบที่ 1 ซ่ึงทําการประกอบแผนวงจรไฟฟาของอุปกรณเครื่องชวย
เดินอากาศ (NDB) โดยใชการจับเวลาในการประกอบของพนักงาน (รายละเอียดแสดงในภาค
ผนวก ข.) ซ่ึงจากขอมูลนี้จะนําไปเปนขอมูลนําเขาในสวนของการวางแผนการประกอบแผนวง
จรไฟฟาของอุปกรณ NDB ซ่ึงสามารถสรุปเปนตารางเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟาได
ดังนี้

ตารางที่ 4.6 แสดงการสรุปเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟาของ NDB
ช่ือแผน PCB เวลาที่ใชในการประกอบ ชื่อแผน PCB เวลาที่ใชในการประกอบ

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

PAU_PCB1 142.5 RCU_PCB3 164.5
PAU_PCB2 157.5 ACU_PCB1 179.5
PAU_PCB3 171.5 ACU_PCB2 145.5
PAU_PCB4 160.5 ACU_PCB3 130
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4.6 ปญหาที่เกิดขึ้นจากการวางแผนในปจจุบัน

จากการวางแผนการผลิตในปจจุบันที่ยังคงใชประสบการณมาทําการวางแผนนั้น ทํา
ใหเกิดปญหาขึ้นหลายประการซึ่งสามารถแสดงใหเห็นถึงปญหาตางๆที่เกิดขึ้นดังนี้

1. หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟาจะตองผลิตช้ินงานตามความตองการของหนวย
ประกอบที่ 1-4 ดังนั้นถาการจัดลําดับงานเกิดความไมเหมาะสมก็อาจกอใหเกิด
ปญหาความลาชาในการผลิตขึ้นได ซ่ึงจากการรวบรวมขอมูลในอดีตนั้นสามารถ
แสดงความลาชาที่เกิดขึ้นไดดังนี้

ตารางที่ 4.7 แสดงงานที่ลาชาระหวางเดือน ก.ค. 43 – ก.ย. 43
จํานวนงาน/เดือน ก.ค.43 ส.ค. 43 ก.ย. 43

จํานวนงานทั้งหมด 15 8 12
จํานวนงานที่ลาชา 5 3 4
จากขอมูลในตารางที่ 4.7 สามารถคํานวณเปอรเซ็นตงานที่เสร็จตามกําหนดไดจากสูตร
อัตราสวนงานที่เสร็จทันกําหนด = จํานวนงานที่เสร็จตามกําหนด/จํานวนงานทั้งหมด
ดังนั้นจะไดวา
อัตราสวนงานที่เสร็จทันกําหนด = 23/35

           = 65.7%
เพราะฉะนั้นงานที่ลาชา            = 34.3%

2. จากการใชประสบการณทําการวางแผนการผลิตนั้น พบวาการกําหนดเวลาสําหรับ
การผลิตแผนวงจรไฟฟานั้นยังคงใชการประมาณซึ่งบางครั้งกอใหเกิดความผิด
พลาดได ซ่ึงจากการเก็บรวบรวมขอมูลในอดีตที่ผานมานั้นสามารถแสดงใหเห็น
ถึงความถูกตองที่เกิดขึ้นไดดังนี้

         ตารางที่ 4.8 แสดงความถูกตองของการวางแผนระหวางเดือน ก.ค. 43 – ก.ย. 43
จํานวนงาน/เดือน ก.ค.43 ส.ค. 43 ก.ย. 43

จํานวนงานทั้งหมดที่วางแผน 15 8 12
จํานวนงานที่วางแผนถูกตอง 7 3 5
จากขอมูลในตารางที่ 4.8 สามารถคํานวณเปอรเซ็นตความถูกตองของการวางแผนได
ดังนี้

อัตราสวนความถูกตองของแผน = จํานวนงานที่วางแผนถูกตอง/จํานวนงานทั้งหมดที่วางแผน
           = 15/35

                                      = 42.9%
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3. ไมมีระบบการจัดเก็บและเรียกคนหาขอมูลในสวนของงานที่ผลิตเสร็จไปแลววา
งานๆนั้นเริ่มตนผลิตเมื่อใด ผลิตเสร็จเมื่อใด ทําใหเมื่อมีความจําเปนที่จะตองเรียก
คนขอมูลทําใหเสียเวลาไปเปนจํานวนมากในการเรียกคนแตละครั้งซึ่งโดยเฉลี่ย
แลวเวลาในการคนหาแตละครั้งจะอยูที่ประมาณ 15 นาทีตอคร้ัง

4. ในการจัดทํารายงานก็สูญเสียเวลาไปมากสําหรับการรวบรวมขอมูลเพื่อที่จะมา
สรุปเปนรูปแบบกราฟรายงานการผลิตประจําสัปดาห



บทที่ 5
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิต

5.1 บทนํา

จากการศึกษาถึงกระบวนการผลิตแผน PCB การประกอบอุปกรณลงบนแผน PCB นั้น
ผูวิจัยพบวาปญหาที่เกิดจากระบบการผลิตทั้งหมดนั้นเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟ
ฟา เนื่องจากเปนกระบวนการผลิตเพื่อสนับสนุนความตองการของหนวยประกอบซึ่งหนวย
ประกอบมีทั้งหมด 4 หนวยและแตละหนวยมีผลิตภัณฑที่ดูแลรับผิดชอบมากกวา 1 ชนิด ดังนั้น
เมื่อลูกคามีความตองการใหกองการผลิตทําการผลิตอุปกรณใดๆ ก็จําเปนที่จะตองใหหนวย
ผลิตแผนวงจรไฟฟาเปนผูทําการผลิตใหแลวสงตอไปยังหนวยประกอบที่รับผิดชอบการ
ประกอบอุปกรณนั้นๆ  เมื่อเปนเชนนี้หนวยผลิตแผนวงจรไฟฟาจะมีภาระงานเปนจํานวนมาก
ดังนั้นผูวางแผนจึงควรวางแผนดวยหลักการวางแผนการผลิต ดวยเหตุนี้จึงเปนที่มาของการ
พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจขึ้นสําหรับการวางแผนการผลิต

เนื่องจากปจจุบันยังไมมีระบบฐานขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิต อีกทั้งขอมูลของ
อุปกรณตางๆก็มีเปนจํานวนมากและถูกจัดเก็บอยูหลายที่  ทําใหเกิดปญหาเวลาที่ตองการคนหา
ขอมูล  สวนการจัดตารางการผลิตก็ยังไมมีรูปแบบที่แนนอนทําใหเกิดปญหาคือไมสามารถที่จะ
บอกไดวาจะทําการผลิตไดเสร็จตามระยะเวลาที่ตองการไดหรือไมทําใหสงผลกระทบตอการ
ควบคุมและติดตามการผลิตดวย

จากปญหาขางตนทําใหมีแนวความคิดในการออกแบบระบบซึ่งสามารถชวยผูวางแผน
ในการจําลองสถานการณตางๆ เพื่อชวยในการตัดสินใจจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมซึ่งจะชวย
ใหการวางแผนมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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5.2 การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิต

จากการศึกษากระบวนการผลิตในบทที่ 4 รวมทั้งการวางแผนการผลิต จึงไดมีแนวคิดใน
การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจขึ้นสําหรับการผลิตแผนวงจรไฟฟาเพื่อท่ีจะชวยใน
การสรางลําดับงานที่เหมาะสมในการผลิต อีกทั้งยังชวยในการจัดเก็บขอมูลในสวนของการ
ผลิตรวมไปถึงการสรางรายงานในรูปแบบตางๆที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตอีกดวยซ่ึงจะ
แสดงไดดังตอไปนี้

รูปที่ 5.1 แสดงการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดลําดับการผลิต

จากรูปแสดงใหเห็นถึงระบบใหมที่ไดทําการออกแบบไวโดยระบบนี้จะสามารถจัด
ลําดับในการผลิตจากกฎเกณฑที่สรางขึ้นคือ ลําดับความสําคัญของงาน  กําหนดการสงมอบ
งาน  และจํานวนชิ้นงานที่ผลิต  อีกทั้งยังเปนที่รวบรวมขอมูลผลของการผลิตเพื่อที่จะสรางราย
งานในรูปแบบตางๆอีกดวย

ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB ใบแจงผลิต PCB

หนวยประกอบ
1-4

จัดลําดับการผลิต
(โปรแกรม)

พิจารณาจากกฎเกณฑ
ที่สรางข้ึน

ตารางการผลิต
(การตัดและเจาะ)

ตารางการผลิต
(การชุบ PCB)

ตารางการผลิต
(การสกรีน PCB)

รายงานการผลิต
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5.2.1 การออกแบบตารางสําหรับจัดเก็บขอมูล
ในกระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟานั้น  ผูวางแผนตองทราบขอมูลของชนิดและ

จํานวนของแผนวงจรไฟฟาที่จะทําการผลิตกอน โดยขอมูลนี้จะไดมาจากการรวบรวมขอมูล
จากเอกสารความตองการของลูกคา แลวนํามาพิจารณาวาประกอบดวยแผนวงจรไฟฟาชนิดใด
จํานวนเทาไหร  อยูในโมดูลใด แลวเปนของระบบอะไร  เพื่อที่จะไดทราบปริมาณที่จะทําการ
ผลิต  และจะไดคํานวณระยะเวลาที่จะตองใชในการผลิตแตละกระบวนการได โดยไดออกแบบ
รูปแบบตารางการจัดเก็บขอมูลของชิ้นงานดังนี้

ตารางที่ 5.1  แสดงการเก็บขอมูลของชิ้นงาน
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

BOARD_NO INTEGER เก็บลําดับของชิ้นงาน
BOARD_NAME CHAR(30) เก็บชื่อของชิ้นงาน

BOARD_DESCRP CHAR(50) เก็บคําอธิบายของชิ้นงาน

ตารางที่ 5.1 เปนการจัดเก็บขอมูลที่อยูในรูป Static Database ซ่ึงจะเก็บในสวนของ
จํานวนแผน PCB ทั้งหมดที่มีการผลิตอยูในปจจุบันของกองการผลิต  เพื่อใหผูใชสามารถเรียก
ดูขอมูลไดจากหนาจอแสดงผล ซ่ึงการจัดเก็บนั้นจะเริ่มจากขอมูลที่ 1 ไปจนถึง 54 เพราะวามี
จํานวนแผน PCB อยู 54 ชนิดที่แตกตางกันและไดทําการผลิตอยูในปจจุบันนี้

ตารางที่ 5.2  แสดงการเก็บขอมูลของโมดูล
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

MODULE _NO INTEGER เก็บลําดับของโมดูล
MODULE _NAME CHAR(30) เก็บชื่อของโมดูล

MODULE _DESCRP CHAR(50) เก็บคําอธิบายของโมดูล

ตารางที่ 5.2 เปนการจัดเก็บขอมูลที่อยูในรูป Static Database ซ่ึงจะเก็บในสวนของ
จํานวนโมดูลยอยทั้งหมดที่มีการผลิตอยูในปจจุบันของกองการผลิต  เพื่อใหผูใชสามารถเรียกดู
ขอมูลไดจากหนาจอแสดงผล ซ่ึงการจัดเก็บนั้นจะเริ่มจากขอมูลที่ 1 ไปจนถึง 26 เพราะวามี
จํานวนโมดูล อยู 26 ชนิดที่แตกตางกันและไดทําการผลิตอยูในปจจุบันนี้
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ตารางที่ 5.3  แสดงการเก็บรายละเอียดของโมดูล
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

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

BOARD_QTY INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงาน

ตารางที่ 5.3 เปนการเก็บขอมูลที่ลงไปในรายละเอียดวาในโมดูลนั้นๆประกอบไปดวย
แผน PCB ชนิดใดบางและมีจํานวนเทาใด

ตารางที่ 5.4  แสดงการเก็บขอมูลของระบบ
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

SYSTEM _NO INTEGER เก็บลําดับของระบบ
SYSTEM _NAME CHAR(30) เก็บชื่อของระบบ

SYSTEM _DESCRP CHAR(50) เก็บคําอธิบายของระบบ

ตารางที่ 5.4 เปนการจัดเก็บขอมูลที่อยูในรูป Static Database ซ่ึงจะเก็บในสวนของ
จํานวนระบบทั้งหมดที่มีการผลิตอยูในปจจุบันของกองการผลิต  เพื่อใหผูใชสามารถเรียกดูขอ
มูลไดจากหนาจอแสดงผล ซ่ึงการจัดเก็บนั้นจะเริ่มจากขอมูลที่ 1 ไปจนถึง 9 เพราะวามีจํานวน
ระบบทั้งหมดอยู 9 ชนิดที่แตกตางกันและไดทําการผลิตอยูในปจจุบันนี้

ตารางที่ 5.5  แสดงการเก็บรายละเอียดของระบบ
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

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

MODULE _QTY INTEGER เก็บจํานวนโมดูล

ตารางที่ 5.5 เปนการเก็บขอมูลที่ลงไปในรายละเอียดวาในระบบหนึ่งนั้นประกอบไป
ดวยโมดูล ชนิดใดบางและมีจํานวนเทาใด เพื่อใชในการคํานวณแผน PCB ทั้งหมดที่จะตองทํา
การผลิตในสวนของการลงทะเบียนรับงาน
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ตารางที่ 5.6  แสดงการเก็บขอมูลของงาน
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด
JOB_NO INTEGER เก็บลําดับของงาน

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

SYSTEM_NO INTEGER เก็บลําดับที่ของระบบ (จาก Table SYSTEM)
SYSTEM_QTY INTEGER เก็บจํานวนระบบที่ตองผลิต
 BOARD_QTY INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต
RECEIVE_ON DATE เก็บวันที่รับงาน

START_ON DATE เก็บวันที่ตองเร่ิมผลิต
END_ON DATE เก็บวันที่ตองผลิตสําเร็จ

JOB_PRIORITY INTEGER เก็บความสําคัญของงาน (1:เรงดวน,2:ธรรมดา)
QUEUE_IN DATE เก็บวันที่งานเริ่มอยูในคิว

QUEUE_OUT DATE เก็บวันที่งานออกจากคิว
START_PROC DATE เก็บวันที่เร่ิมผลิตจริง

END_PROC DATE เก็บวันที่งานผลิตสําเร็จ
IS_QUEUE BOOLEAN TRUE:งานยังอยูในคิว,FALSE:งานไมอยูในคิว

IS_PROCESS BOOLEAN TRUE:งานอยูในกระบวนการผลิต
FALSE:งานไมอยูในกระบวนการผลิต

IS_SUCCESS BOOLEAN TRUE:งานยังไมสําเร็จ,FALSE:.งานผลิตสําเร็จแลว

ตารางที่ 5.7  แสดงการเก็บขอมูลของกระบวนการผลิต
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด
PROC _NO INTEGER เก็บลําดับของกระบวนการผลิต

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

ตารางที่ 5.7 เปนการเก็บขอมูลของกระบวนการผลิตแผน PCB โดยจะจัดเก็บลําดับ
ของกระบวนการซึ่งปจจุบันแบงออกไดเปน 3 กระบวนการใหญๆตามจํานวนพนักงานที่ปฏิบัติ
งานในแตละกระบวนการ โดยแบงออกเปนการตัดและเจาะ  การชุบ  การสกรีน
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ตารางที่ 5.8  แสดงการเก็บรายละเอียดของกระบวนการผลิต
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด
PROC _NO INTEGER เก็บลําดับของกระบวนการผลิต
TIME_NO INTEGER เก็บลําดับของเวลาของการผลิต

BOARD _QTY INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิตได
BOARD _TIME INTEGER เก็บเวลาที่ตองใชในการผลิต

ตารางที่ 5.8 ใชสําหรับเก็บรายละเอียดยอยๆที่จะตองใชในการวางแผนการผลิต เชน
เวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการซึ่งไดจากการเก็บขอมูลในบทที่ 4 แลวนํามาเปนขอ
มูลนําเขาในสวนนี้

ตารางที่ 5.9  แสดงการเก็บขอมูลของวันหยุด
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

HOLIDAY_NO INTEGER เก็บลําดับของวันหยุด
HOLIDAY_DATE DATE เก็บ วัน/เดือน/ป ที่เปนวันหยุด (ไมรวมเสาร

อาทิตย)
HOLIDAY_NAME CHAR(50) เก็บชื่อของวันหยุดเชน วันสงกรานต

ตารางที่ 5.9 เปนการกําหนดวันหยุดตางๆในชวงระยะเวลาของการวางแผนการผลิตซึ่ง
คามาตรฐานของโปรแกรมคือการกําหนดวันหยุดเสารและวันอาทิตยสวนวันหยุดสําคัญอื่นๆ
นั้นผูใชจะเปนผูกําหนดลงไปในโปรแกรม

ตารางที่ 5.10  แสดงการเก็บขอมูลของเวลาทํางานของแตละวัน
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

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

ตารางที่ 5.10 เปนการกําหนดเวลาการทํางานในตอนเริ่มตนของวันทํางานนั้นๆ ตัว
อยางเชน วันนี้เปนวันทํางานซึ่งในวันนี้สามารถกําหนดไดวาจะทํางานลวงเวลาหรือไม ถาไม
ทํางานลวงเวลาคาเริ่มตนของเวลาในการทํางานในวันนี้จะมีคาเทากับ 480 นาที แตถาผูวางแผน
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กําหนดใหมีการทํางานลวงเวลาขึ้นก็สามารถจะระบุลงไปไดในสวนนี้ ซ่ึงการทํางานลวงเวลานี้
จะมีผลตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดมากขึ้นตอวันดวย

ตารางที่ 5.11  แสดงการเก็บขอมูลของการผลิตแตละวัน
ชื่อคอลัมน ชนิดขอมูล รายละเอียด

PROC_DATE DATE เก็บวันที่ทําการผลิต
PROC_NO INTEGER เก็บลําดับของกระบวนการผลิต
JOB_NO INTEGER เก็บลําดับของงาน

BOARD_QTY INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต
BOARD_SUC INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานที่ผลิตสําเร็จ
BOARD_REM INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานคงเหลือที่ตองผลิตตอ
BOARD_MAX INTEGER เก็บจํานวนชิ้นงานสูงสุดที่สามารถผลิตได

PROC_SUS BOOLEAN TRUE:หยุดการผลิต,FALSE:ทําการผลิต

ตารางที่ 5.11 เปนการเก็บขอมูลของการผลิตในแตละวันที่มีการผลิตเกิดขึ้น ซ่ึงจะแบง
ตามกระบวนการผลิตโดยโปรแกรมจะวางแผนการผลิตไวในตอนเริ่มตนของแตละวันที่มีการ
ผลิตแยกตามกระบวนการผลิต จากนั้นเมื่อมีการผลิตเกิดขึ้นแลวตอนสิ้นสุดของวันทํางานผูวาง
แผนจะตองนําผลลัพธที่เกิดขึ้นจริงจากการผลิตในกระบวนการมาปอนเปนขอมูลเพื่อเปรียบ
เทียบกับแผนการที่ไดวางไว ถาผลการผลิตเปนไปตามแผนโปรแกรมจะวางแผนในสวนของ
วันตอไปสําหรับงานอื่นๆที่รอผลิตอยูในคิว แตถาไมเปนไปตามแผนโปรแกรมจะวางแผนให
ผลิตในสวนที่เหลือตอสําหรับวันตอไป
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5.2.2  การออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแผนวงจรไฟฟา

ในการออกแบบนี้ไดใชโปรแกรม Delphi 5  สรางสวนประกอบตางๆขึ้นมา โดยวิธี
การสรางนั้นไดทําการออกแบบสวนประกอบยอยๆ (Module) ในการเก็บขอมูลใหเปนระบบ
ซ่ึงไดออกแบบไว 4 สวนดังนี้

5.2.2.1 สวนการกําหนดคา (Module 1 ; M1)
ในสวนนี้เปนการกําหนดขอมูลตางๆที่ตองใชในโปรแกรมประกอบดวย

M11 : ช้ินงาน
สําหรับกําหนดรายละเอียดของชิ้นงาน
- ช่ือช้ินงาน
- คําอธิบายชิ้นงาน

M12 : โมดูล
สําหรับกําหนดรายละเอียดของโมดูล
- ช่ือโมดูล
- คําอธิบายโมดูล

M13 : ระบบ
สําหรับกําหนดรายละเอียดของระบบ
- ช่ือระบบ
- คําอธิบายระบบ

M14 : กระบวนการผลิต
สําหรับกําหนดรายละเอียดของกระบวนการผลิต
- ช่ือกระบวนการผลิต
- คําอธิบายกระบวนการผลิต
- เวลาที่ใชในการผลิต

M15 : วันหยุด
สําหรับกําหนดวันหยุดใหกับระบบ
- วัน / เดือน / ป ที่หยุด
- ช่ือของวันหยุดนั้น ๆ

M16 : เร่ิมตนระบบใหม
สําหรับการลางขอมูลเพื่อเริ่มตนระบบใหมโดยตองกําหนดวันที่ตองการจะ

เร่ิมตนใหม เมื่อเริ่มตนระบบใหมขอมูลเดิมจะถูกลบทิ้งหมด
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5.2.2.2 สวนการรับงานเขาสูโปรแกรม (Module 2 ; M2)
ในสวนนี้จะเปนสวนที่ใชสําหรับการทํางานในแตละวันประกอบดวย

M21 : ปอนและแกไขงาน
1. ปอนขอมูลงานใหม สําหรับปอนขอมูลงานใหมซ่ึงตองใสขอมูลตางๆดัง

นี้
- เลขที่งาน (WO.XXXX) โปรแกรมจะเปนตัวกําหนดเลขที่งานเอง
- ช่ืองาน
- ประเภทระบบ จะเปนแบบใหเลือก
- จํานวนระบบที่ตองผลิต
- ความสําคัญของงาน ( 1 : เรงดวน , 2 : ธรรมดา)
- วันกําหนดเริ่มผลิต
- วันกําหนดเสร็จ

เมื่อปอนขอมูลตางๆแลวถาหากตองการที่จะตรวจสอบวางานที่รับมาใหมมี
ผลกระทบกับงานอื่นๆหรือไมผูใชสามารถใหโปรแกรมวิเคราะหใหดูได โดย
โปรแกรมจะแสดงงานที่มีผลกระทบ แยกเปน งานที่คาดวาจะสําเร็จชากวากําหนด
และ งานที่คาดวาจะสําเร็จทันกําหนด โดยผูวางแผนจะเปนคนตัดสินใจวาจะรับงาน
หรือไม
M22 : การจัดคิวงาน

สําหรับนํางานที่อยูในคิวเขากระบวนการผลิต โดยที่โปรแกรมจะเรียงงานใน
คิวใหตามขอมูลตอไปนี้
1. เรียงลําดับงานตามความสําคัญ (Priority) ซ่ึงไดแบงแยกเปน 3 ระดับคือ

1.1 งานสําคัญเรงดวน หมายถึงงานที่ลูกคาภายนอกบริษัทเปนผูส่ังเขามาใหทํา
การผลิต ซ่ึงถาการผลิตใดๆเกิดความลาชาขึ้นก็จะสงผลเสียตอบริษัทในรูป
ของการถูกปรับตามสัญญาที่ไดมีการตกลงกันไว โดยลําดับความสําคัญของ
งานประเภทนี้จะมีความสําคัญเปน 1

1.2 งานธรรมดา  หมายถึงงานที่ผลิตเพื่อสนับสนุนการใชงานภายในองคกรดวย
กันเอง เชนการผลิตแผน PCB ใหกับกองตางๆภายในบริษัท ซ่ึงลําดับความ
สําคัญของงานประเภทนี้จะมีความสําคัญเปน 2

2. เมื่อจัดลําดับความสําคัญแลวจะจัดเรียงตามวันที่ตองการใชเปนสวนตอไป ซ่ึงวันที่
ตองการใชงานนี้จะถูกระบุอยูในใบแจงผลิตที่หนวยประกอบสงมาใหหนวยควบ
คุมการผลิตเปนผูวางแผนการผลิตแผน PCB



                                                                                                                                                  58

3. ขอมูลสุดทายที่ใชในการจัดลําดับคือ จํานวนชิ้นงานที่ผลิต เนื่องจากวาเวลาที่ใช
ในการผลิตนั้นเปนสัดสวนโดยตรงกับจํานวนชิ้นงานที่ผลิต ถาการผลิตมีจํานวน
มากเวลาที่ใชก็จะมาก ซ่ึงในการจัดลําดับนี้จะเรียงคาจากเวลาที่ใชนอยไปหาเวลา
ที่ใชมากตามหลักการของ Shortage Processing Time (SPT)

M23 : เวลาที่ใชในการผลิต
สําหรับกําหนดเวลาที่ใชในการผลิตแตละวัน โดยเวลานี้จะมีผลตอจํานวนชิ้น

งานสูงสุดที่สามารถผลิตไดในแตละวันและในแตละกระบวนการผลิต
M24 : จําลองการผลิต

สําหรับจําลองการผลิตในแตละวัน
5.2.2.3 การสรุปผล (Module 3 ; M3)

เปนสวนที่ใชในการสรุปผลการผลิต
M31 : จํานวนชิ้นงานกับกระบวนการผลิต

เปรียบเทียบ จํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได และ จํานวน
ช้ินงานคงเหลือ สําหรับแตละกระบวนการผลิต ตามชวงเวลาที่กําหนด

M32 : จํานวนงานแยกตามประเภทของระบบ
เปรียบเทียบจํานวนงานที่ผลิตโดยแยกตามประเภทของระบบ

  M33 : จํานวนชิ้นงานแยกตามประเภทของชิ้นงาน
เปรียบเทียบจํานวนชิ้นงานที่ผลิตโดยแยกตามประเภทของชิ้นงาน

M34 : จํานวนงานแยกตามสถานะของงาน
เปรียบเทียบจํานวนชิ้นงานโดยแยกเปน งานที่อยูในคิว งานที่กําลังผลิต งานที่
สําเร็จแลว

M35 : จํานวนงานที่สําเร็จแลว
เปรียบเทียบจํานวนงานที่ผลิตสําเร็จแลวโดยแยกเปน งานที่สําเร็จกอนกําหนด
งานที่สําเร็จตามกําหนด งานที่สําเร็จชากวากําหนด

5.2.2.4  สวนการออกรายงาน
เปนสวนที่ใชออกรายงาน

M41 : แสดงรายงานงานที่ผลิตเสร็จแลว
M42 : แสดงรายงานงานที่คางในคิว
M43 : แสดงรายงานงานที่กําลังทําการผลิต
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รูปที่ 5.2 สวนประกอบตางๆของโปรแกรม

จากรูปแสดงถึงโครงสรางของสวนประกอบตางๆภายในโปรแกรม ซ่ึงแบงออกเปน 4
สวนใหญๆ คือสวนของการกําหนดคา  สวนการลงทะเบียนรับงาน  สวนการสรุปผลการผลิต
และสวนการรายงานผลของการผลิต

เมนูหลัก

สวนการกําหนดคา สวนการรับงาน สวนการสรุปผล สวนการรายงาน

กําหนดชิ้นงาน

กําหนดโมดูล

กําหนดระบบ

กําหนดกระบวน
การผลิต

กําหนดวันหยุด

การ Reset
Program

การปอนขอมูลงาน

การจัดคิวงาน

การกําหนดเวลา
ท่ีใชผลิต

การจําลองการผลิต

การเปรียบเทียบ
จํานวนชิ้นงาน

จํานวนงาน
กับระบบ

จํานวนงาน
แยกตามประเภท

จํานวนงาน
แยกตามสถานะ

จํานวนงาน
ท่ีผลิตเสร็จ

รายงานงานที่
ผลิตเสร็จ

รายงานงานที่
อยูระหวางผลิต

รายงานงานที่
รอการผลิต
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5.3  การออกแบบหนาจอของโปรแกรม

ในการออกแบบหนาจอของโปรแกรมนั้นไดทําการออกแบบแตละสวนประกอบยอยๆ
ของแตละโมดูลดังนี้

รูปที่ 5.3  แสดงหนาจอของ M1 สวนการกําหนดคา

เปนสวนที่ใชเลือกกําหนดคาเริ่มตนของ ชิ้นงาน  โมดูล  ระบบ  กระบวนการผลิต  วัน
หยุด และการเริ่มตนโปรแกรมใหม
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รูปที่ 5.4  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M11 การกําหนดชิ้นงาน

เปนการปอนขอมูลในสวนของชื่อช้ินงานและรายละเอียดตางๆของชิ้นงานเหลานั้น 
เก็บไวเปนฐานขอมูลสําหรับการคํานวณหาจํานวนชิ้นงานที่จะตองทําการผลิต และผูวางแผน
สามารถคนหาชื่อช้ินงานไดตามลําดับการปอนขอมูลหรือเรียงตามชื่ออักษรของชิ้นงานก็ได
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รูปที่ 5.5  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M12 การกําหนดโมดูล

เปนการกําหนดชื่อโมดูลและรายละเอียดตางๆของโมดูล ซ่ึงในโมดูลก็จะประกอบไป
ดวยจํานวนชิ้นงาน (แผน PCB) ที่ไดกําหนดไปแลวในสวนของการกําหนดชิ้นงาน ตัวอยางเชน
Power Supply Unit จะประกอบไปดวย PSU_PCB1 , PSU_PCB2 , PSU_PCB3 เปนตน
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รูปที่ 5.6  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M13 การกําหนดระบบ

เปนการกําหนดระบบเพื่อใหทราบวาในระบบนั้นประกอบดวยโมดูลใดบางและแตละ
โมดูลมีจํานวนเทาใด ซ่ึงโปรแกรมจะใชในการคํานวณจํานวนชิ้นงานทั้งหมดในระบบนั้น โดย
มีหลักเกณฑดังนี้
 จํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต = จํานวนชิ้นงานในโมดูล * จํานวนโมดูลในระบบ * จํานวนระบบ
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รูปที่ 5.7  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M14 การกําหนดกระบวนการผลิตและเวลาการผลิต

เปนการกําหนดกระบวนการผลิตและเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ ซ่ึง
เวลาสําหรับการผลิตนี้จะแบงออกเปน 3 กระบวนการคือ กระบวนการตัดและเจาะชิ้นงาน
กระบวนการชุบชิ้นงาน  กระบวนการสกรีนชิ้นงาน โดยเวลาที่ใชในการคํานวณจะแตกตางกัน
ออกไปขึ้นอยูกับรูปแบบของสมการที่นํามาใชในการคํานวณ ตัวอยางเชนการคํานวณเวลาที่ใช
สําหรับการตัดและเจาะชิ้นงานนั้นจะใชสมการ y = 0.0288x2  + 6.5405x มาคํานวณโดยที่คา y
จะหมายถึงเวลาที่ใชในการผลิต สวนคา x จะหมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิต
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รูปที่ 5.8  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M15 การกําหนดวันหยุด

เปนการกําหนดวันหยุดตางๆเพื่อใหการวางแผนนั้นตรงกับความเปนจริงของการ
ทํางาน โดยจะทําการปอนขอมูลลวงหนากอนการวางแผนแลวเมื่อถึงกําหนดวันหยุดนั้นๆ
โปรแกรมจะขามการวางแผนไปยังวันตอไปเพื่อใหการคํานวณมีความถูกตอง
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รูปที่ 5.9 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M16 การเริ่มตนระบบใหม

เปนการเริ่มตนระบบใหมในกรณีที่การวางแผนและขอมูลในอดีตไมมีความสําคัญที่จะ
ตองถูกจัดเก็บอีกตอไป และยังใชในการเริ่มตนของการใชงานโปรแกรมนี้ดวย
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รูปที่ 5.10  แสดงหนาจอของโมดูล M2 การรับงานเขาสูโปรแกรม

เปนการแสดงหนาจอของโมดูล M2 ซ่ึงเปนสวนของการลงทะเบียนรับงานเขาสู
โปรแกรม ประกอบดวยโมดูลยอยคือ การปอนและแกไขขอมูลงาน , การจัดคิวงาน , เวลาที่ใช
ในการทํางาน(ภายใน 1 วัน) , การจําลองการทํางาน (Simulation)
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รูปที่ 5.11 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M21 การปอนและแกไขขอมูลงาน

เปนการปอนขอมูลที่เกี่ยวกับการลงทะเบียนงาน (Register) เมื่อมีงานเขามา ซ่ึงในสวน
นี้ผูวางแผนจะตองเลือกชื่อระบบที่จะทําการผลิตจากคอลัมน ช่ือระบบ จากนั้นจึงเลือกจํานวน
ที่จะทําการผลิต โปรแกรมจากทําการคํานวณจํานวนชิ้นงานที่จะผลิตใหเอง  จากนั้นจึงกําหนด
ความสําคัญของงานซึ่งในโปรแกรมนี้สามารถเลือกได 2 ระดับคือ

1. ความสําคัญของงานแบบเรงดวน (ในกรณีที่เปนลูกคาภายนอก)
2. ความสําคัญของงานแบบธรรมดา (ในกรณีที่เปนการผลิตใหกับหนวยงานภายใน

บริษัทดวยกัน)
เมื่อผูวางแผนปอนขอมูลตางๆครบถวนตามที่ตองการแลวจึงกดปุมวิเคราะหงานเพื่อ

จําลองสถานการณวาภายใตเงื่อนไขที่กําหนดจะสามารถผลิตไดทันกับความตองการหรือไม
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รูปที่ 5.12 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M22 การจัดคิวงาน

เปนสวนของการจัดคิวในการทํางานซึ่งโปรแกรมจะจัดลําดับในการทํางานให ซ่ึงเมื่อ
โปรแกรมจัดลําดับใหแลวผูวางแผนจะตองเลือกตัดสินใจเองวาจะออกคําสั่งผลิตตามคิวที่
โปรแกรมจัดไวใหหรือไม ขึ้นอยูกับผูวางแผนเปนคนตัดสินใจเอง
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รูปที่ 5.13  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M23 การกําหนดเวลาที่ใชในการผลิตของแตละวัน

เปนการกําหนดเวลาของการทํางานใน 1 วัน ตัวอยางเชนการทํางาน 1 วันจะมีเวลาที่
ตองใชในการปฏิบัติงานเทากับ 480 นาที แตถาเกิดกรณีที่ตองการเพิ่มกําลังการผลิตขึ้นก็
สามารถที่จะกําหนดใหมีการทํางานลวงเวลา  (Over Time) ได
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รูปที่ 5.14 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M24 การจําลองการผลิต (Production Simulation)

เปนการจําลองการผลิตในแตละวันของแตละกระบวนการผลิตโดยในคอลัมนช่ือตอง
ผลิต เปนการแสดงถึงการวางแผนวาแตละกระบวนการจะสามารถผลิตงานไดจํานวนเทาใด
ของแตละวันสวนคอลัมนช่ือ ผลิตได จะเปนการแสดงถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริงสําหรับ
แตละวัน ซ่ึงผูวางแผนจะตองเปนผูปอนขอมูลลงในคอลัมนชื่อ ผลิตได ทุกๆวันของการทํางาน
เพื่อเปนการปรับขอมูลใหเปนปจจุบัน (Update Data) สวนถาการผลิตนั้นเปนไปตามแผนที่ได
วางไวก็ไมจําเปนตองแกไขขอมูลในสวนนี้  เมื่อแกไขแลวจึงทําการบันทึกขอมูลเก็บไว
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รูปที่ 5.15  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M211 การวิเคราะหงาน

เปนโมดูลยอยที่ทํางานรวมกับโมดูล M21 เพื่อใชในการวิเคราะหการทํางาน โดย
โปรแกรมจะทําการจําลองวันที่งานจะเสร็จแลวเปรียบเทียบกับกําหนดวันเสร็จ แลวแสดงออก
มาใหผูวางแผนไดทราบวางานจะเสร็จทันตามกําหนดหรือไม
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รูปที่ 5.16  แสดงหนาจอของโมดูล M3 การสรุปผลการผลิต

เปนการแสดงโมดูล M3 ซ่ึงเปนการสรุปผลการผลิต ประกอบดวยโมดูลยอย คือ การ
สรุปจํานวนชิ้นงานและกระบวนการผลิต , จํานวนชิ้นงานและประเภทของระบบ , จํานวนชิ้น
งานที่ผลิต , จํานวนงานที่ยังอยูในคิว ที่อยูระหวางการผลิต และที่ผลิตเสร็จแลว และ สรุป
จํานวนงานที่เสร็จกอนกําหนด ตรงตามกําหนด และลาชากวากําหนด
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รูปที่ 5.17 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M31 สรุปจํานวนชิ้นงานที่ผลิตของแตละกระบวนการ

เปนสวนแสดงผลการสรุปขอมูลของการผลิตในแตละกระบวนการตามชวงวันและ
เวลาที่ผูวางแผนตองการทราบสรุปขอมูล เพื่อใชเปนแนวทางในการพิจารณาวาชวงเวลาใดของ
เดือนใดที่มีภาระงาน (Work Load) เปนจํานวนมากนอยเพียงใดเมื่อเทียบกับกําลังการผลิตของ
กระบวนการนั้นๆ



                                                                                                                                                  75

รูปที่ 5.18  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M32 การสรุปจํานวนงานกับประเภทระบบ

เปนการสรุปงานทั้งหมดวาจําแนกออกเปนระบบใดบาง จํานวนเทาใด เปรียบเทียบ
เปนเปอรเซนตของงานเพื่อเปนขอมูลที่จะใชรายงานผูบริหารระดับสูงตอไป
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รูปที่ 5.19  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M33 การสรุปจํานวนชิ้นงานที่ผลิตตามประเภทชิ้นงาน

เปนการสรุปจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไปทั้งหมด โดยการแสดงเปนรูปกราฟเพื่อใชเปนขอ
มูลในการรายงานตอหัวหนาหนวยควบคุมการผลิต
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รูปที่ 5.20  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M34 การสรุปจํานวนงานแยกตาม ในคิว/ผลิต/สําเร็จ

เปนการรายงานสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิต ณ. วันใดๆ เพื่อใหทราบวามีงาน
ที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลว , งานที่กําลังผลิต , งานที่รอผลิต เปนสัดสวนเทาใด
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รูปที่ 5.21  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M34 การสรุปจํานวนงานที่สําเร็จกอน/ตามเวลา/ลาชา

เปนการสรุปจํานวนงานทั้งหมดที่ไดผลิตไปวามีงานใดบางที่ผลิตเสร็จกอนกําหนด 
ผลิตทันตามกําหนด   ผลิตเสร็จลาชากวากําหนด  สรุปเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นต
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รูปที่ 5.22 แสดงหนาจอของโมดูล M4 การรายงาน

เปนการแสดงโมดูล M4 ซ่ึงเปนการรายงาน ประกอบดวยโมดูลยอยคือ การรายงาน
งานที่ผลิตเสร็จ  งานที่ยังอยูในคิว  งานที่กําลังทําการผลิต เพื่อรายงานใหกับหัวหนาหนวยควบ
คุมการผลิตไดรับทราบความกาวหนาของงาน
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รูปที่ 5.23  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M41 การรายงาน

เปนการรายงานจํานวนงานที่เสร็จกอนกําหนด   เสร็จทันกําหนด   เสร็จลาชากวา
กําหนด เพื่อนําเสนอตอหัวหนาหนวยควบคุมการผลิตไดรับทราบ และหาสาเหตุสําหรับงานที่
ลาชาวาเกิดจากอะไร เพื่อที่จะไดเปนขอมูลสําหรับรายงานผูบริหารระดับสูงตอไป
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รูปที่ 5.24  แสดงหนาจอของโมดูลยอย M42 การรายงานงานคางในคิว

เปนการรายงานจํานวนงานที่ยังคงเหลืออยูสําหรับรอการผลิต ซ่ึงจะทําใหผูวางแผนได
เห็นถึงปริมาณงานที่ยังคงคางอยู  สําหรับในกรณีของการรับงานใหมเขามาจึงตองพิจารณางาน
ที่เหลืออยูดวยวามีปริมาณเทาใดแลวจึงสามารถกําหนดการเริ่มผลิตของงานใหมนั้นได
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รูปที่ 5.25 แสดงหนาจอของโมดูลยอย M43 การรายงานงานที่อยูระหวางการผลิต

เปนการรายงานงานที่อยูระหวางการผลิต เพื่อใหทราบถึงสถานะปจจุบันของการผลิต
ที่เปนอยูและรายงานใหกับหัวหนาหนวยควบคุมการผลิตไดรับทราบ
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5.4 การออกแบบการวางแผนการประกอบแผนวงจรไฟฟา

ในการออกแบบการวางแผนการประกอบนั้นไดใชโปรแกรม Microsoft Project  มา
ชวยในการวางแผน โดยท่ีขอมูลนําเขาที่จะปอนเขาไปในโปรแกรมนั้นจะประกอบดวย กิจ
กรรม (Activity)  เวลาที่ใชสําหรับแตละกิจกรรม (Processing Time)  ขั้นตอนของแตละกิจ
กรรม (Predecessor)   ผูปฏิบัติงานในแตละกิจกรรม (Resource)  กําหนดวันเริ่มตน (Start Date)
กําหนดวันสิ้นสุด (Finish Date)  ซ่ึงสามารถแสดงไดดังนี้

5.4.1 การวางแผนการประกอบ

รูปที่ 5.26 แสดงการวางแผนการประกอบแผนวงจรไฟฟาของอุปกรณ NDB

ผูวางแผนจะใชขอมูลจากการศึกษาเวลามาตรฐานสําหรับการประกอบแผนวงจรไฟฟา
ของอุปกรณ NDB มาเปนขอมูลนําเขาในการวางแผนการประกอบ พรอมทั้งกําหนดผูปฏิบัติ
งานลงไปเพื่อใหตรงกับความเปนจริงในการทํางาน
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5.4.2 การติดตามความกาวหนาของงาน

รูปที่ 5.27 แสดงการติดตามงานการประกอบแผนวงจรไฟฟาของอุปกรณ NDB

จากแผนการประกอบผูวางแผนจะตองติดตามความกาวหนาของงานเพื่อใหงานดําเนิน
ไปตรงตามแผนที่ไดวางไวมากที่สุด และตองรายงานผลการประกอบใหกับหัวหนางานและผู
บริหารไดรับทราบความกาวหนาตลอดเวลา เพื่อที่จะหาทางแกไขในกรณีที่การผลิตไมเปนไป
ตามแผนที่กําหนดไว
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5.4.3 การแสดงภาระงานของผูปฏิบัติงาน

รูปที่ 5.28 แสดงภาระงานของผูปฏิบัติงาน

เปนการแสดงใหผูวางแผนทราบถึงภาระงานของผูปฏิบัติงานวาในชวงเวลานั้นผู
ปฏิบัติงานมีงานที่จะตองทําในปริมาณที่มากเกินไปหรือไม เพื่อที่จะไดเปนขอมูลในการวาง
แผน ซ่ึงถาพบวาผูปฏิบัติงานคนใดที่มีงานมากเกินไปจะตองหาทางแกไขดวยวิธีการตางๆเชน
กระจายงานออกไปใหกับผูปฏิบัติงานคนอื่นๆ เปนตน



บทที่ 6
การทดสอบและวิเคราะหผล

ในขณะที่ออกแบบโปรแกรมเสร็จเรียบรอยก็มีการทดสอบตางๆไดแก การทดสอบ
ความผิดพลาดของโปรแกรมขณะใชงาน การทดสอบขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมวาตรง
ตามที่ไดวางรูปแบบไวหรือไม หลังจากนั้นจึงไดนําโปรแกรมไปดําเนินการใชงานโดยใชขอ
มูลจากการวางแผนการผลิตจริง  ซ่ึงการทดสอบและวิเคราะหผลจะแบงไดเปน 2 สวนคือระบบ
การจัดการฐานขอมูลและระบบการตัดสินใจสําหรับชวยในการวางแผนการผลิต

6.1 การทดสอบระบบการจัดการฐานขอมูล

รูปแบบของการจัดการฐานขอมูลอยูในสวนของการนําเขาขอมูล การคนหาขอมูล การ
แกไข การพิมพรวบรวมเปนรายงาน สามารถกระทําไดที่โปรแกรมและถูกจัดเก็บอยูในแฟมขอ
มูลที่มีชื่อวา Database การนําเขาขอมูลสามารถกระทําไดงายและใชเวลานอย การทดสอบ
กระทําโดยการเปรียบเทียบการใชฐานขอมูลแบบเดิมและระบบฐานขอมูลที่สรางขึ้นใหม
สามารถสรุปไดดังนี้

6.1.1 การจัดเก็บขอมูล
ระบบเดิม : ไมมีการรวบรวมจัดเก็บขอมูลของชิ้นงานที่จะผลิต และขอมูลอยูอยางไม

      เปนระเบียบ
ผลที่เกิด   : บางครั้งเมื่อตองการใชขอมูลพบวาขอมูลที่ไดไมถูกตอง ทําใหตองมีการ

แกไขจึงเกิดความลาชาขึ้นและโดยเฉลี่ยใชเวลาในการเรียกคนตอคร้ังเทา
กับ 15 นาที

ระบบใหม : มีการจัดเก็บขอมูลอยางเปนระเบียบและสามารถเรียกคนหาดูไดจากหนา
       จอของโปรแกรมไดทันที

ผลที่เกิด   :  ขอมูลถูกจัดเก็บอยูในที่ๆเดียวทําใหมีความถูกตองของขอมูล
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6.1.2 การเรียกใชขอมูล
ระบบเดิม : คนหาขอมูลจากแฟมเอกสาร
ผลที่เกิด   : ใชเวลามากในการคนหา
ระบบใหม : เรียกดูจากคอมพิวเตอรและสามารถพิมพผลออกมาดูได
ผลที่เกิด    : คนหาไดสะดวกรวดเร็วซ่ึงชวยลดเวลาลงไปไดมาก

6.1.3  การสรุปผลในรูปแบบรายงาน
ระบบเดิม : รวบรวมขอมูลแลวนํามาจัดพิมพเปนรายงาน
ผลที่เกิด   : ใชเวลามากในการรวบรวมและพิมพรายงาน
ระบบใหม : ขอมูลอยูในสวนของฐานขอมูลที่ไดจากการผลิต
ผลที่เกิด    : พิมพรายงานจากตัวโปรแกรมไดทันที

6.1.4  การสรุปผลในรูปแบบกราฟ
ระบบเดิม : รวบรวมขอมูลแลวนํามาจัดทํากราฟดวยโปรแกรม Excel
ผลที่เกิด   : ใชเวลามากในการรวบรวมและจัดทํา
ระบบใหม : ขอมูลอยูในสวนของฐานขอมูลที่ไดจากการผลิต
ผลที่เกิด    : พิมพกราฟแสดงผลการผลิตจากตัวโปรแกรมไดทันที

6.1.5  การสอบถามขอมูล
ระบบเดิม : ไมสามารถใหคําตอบไดวางานจะเสร็จเมื่อใด ใชการประมาณการณ
ผลที่เกิด   : อาจเกิดความผิดพลาดในการประมาณการณทําใหขาดความนาเชื่อถือ
ระบบใหม : มีการกําหนดเวลาการผลิตอยางเปนระบบดวยโปรแกรมที่สรางขึ้น
ผลที่เกิด    : สามารถจําลองเหตุการณไดวางานจะเสร็จทันกําหนดหรือไมถาเงื่อนไข

      ของการผลิตเปลี่ยนแปลงไป

6.1.6  การติดตามงาน
ระบบเดิม : ไมมีการติดตามงานเนื่องจากไมมีแผนการดําเนินงาน
ผลที่เกิด   : พนักงานไมมีความกระตือรือรนที่จะทํางานใหเร็วขึ้น
ระบบใหม : มีแผนการดําเนินการของงานและมีการติดตามความกาวหนาของงาน
ผลที่เกิด    : พนักงานมีความกระตือรือรนในการทํางาน และสามารถทราบ

      สถานการณตางๆของการผลิตไดตลอดเวลา
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ตารางที่ 6.1 แสดงสรุปขอเปรียบเทียบระหวางระบบการจัดการฐานขอมูลเดิมกับระบบใหม

หัวขอ ระบบเดิม ระบบใหม
1. การจัดเก็บขอมูล เก็บอยู ในรูปแฟมขอมูล  

อาจเกิดการสูญหาย และ
ความลาชาในการคนหา

เก็บไวใน Hard Disk ของ
เครื่องคอมพิวเตอร มีความ
รวดเร็วในการคนหา

2. การเรียกใชขอมูล ใชเวลาในการคนหาเรียก
ใชนาน

รวดเร็วและสามารถเรียกใช
ขอมูลไดงาย

3. การสรุปผลในรูปแบบรายงาน ใชเวลาในการรวบรวมขอ
มูลและตองมาพิมพเปนราย
งานอีกดวย

สามารถสรุปผลได จ าก
โปรแกรมและสั่งพิมพออก
ทาง Printer ไดทันที

4. การสรุปผลในรูปแบบกราฟ ใชเวลาในการรวบรวมขอ
มูลและตองมาจัดทํากราฟ
ดวยโปรแกรม Excel

สามารถสรุปผลได จ าก
โปรแกรมและสั่งพิมพออก
ทาง Printer ไดทันที

5. การสอบถามขอมูล ไมสามารถบอกไดวางาน
จะเสร็จเมื่อใด

โปรแกรมจะวางแผนและ
กําหนดเวลาเสร็จงานให

6. การติดตามงาน ไมมีการติดตามงานทําให
พ นั ก ง า น ข า ด ค ว า ม
กระตือรือรนในการทํางาน 
และเมื่อมีปญหาเกิดขึ้นก็ไม
สามารถที่จะทราบไดอาจ
กอใหเกิดความลาชาของ
งาน

พ นั ก ง า น มี ค ว า ม
กระตือรือรนในการทํางาน
มากขึ้น และเมื่อมีปญหา
เกิดขึ้นก็สามารถที่จะทราบ
และหาทางแกไขไดทันที
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6.2 การทดสอบการวางแผนการจัดลําดับงาน

การทดสอบนี้จะเริ่มตนรับงานเขาสูโปรแกรม ซ่ึงในสภาวะเริ่มตนของระบบการผลิต
แผนวงจรไฟฟานั้นไมมีงานอยูในระบบ เมื่อมีงานเขามาจึงไดเร่ิมทดลองใชโปรแกรมทําการ
จําลองการผลิตโดยงานแรกที่เขามาเพียงงานเดียวตอนเริ่มตนจะถูกดําเนินการกอนคืองาน
Security เชียงใหม ที่งานเขามาวันที่ 13/11/00  (First In First Out) จากนั้นก็ทดลองเก็บขอมูล
ไปจนกระทั่งถึงวันที่ 6/2/01 พบวามีงานเขามาในระบบจํานวน 31 งาน ตามตารางที่ 6.2 แสดง
งานที่เขามาระหวาง 13/11/00 ถึง 6/2/01  และนําขอมูลที่ไดไปเขียนกราฟเปรียบเทียบวันที่งาน
เสร็จจริงกับงานที่งานเสร็จตามโปรแกรมดังรูปที่ 6.1 และ 6.2  สวนขอมูลวันกําหนดสงมอบ
และวันที่งานเสร็จจริงจะแสดงดังรูปที่ 6.3 และ 6.4 ซ่ึงสามารถอธิบายไดดังนี้

1. จากกราฟรูปที่ 6.1 และ 6.2 จะเห็นวามีงานจํานวน 9 งานจาก 31 งาน ที่มีวันเสร็จ
งานจริงตางจากวันเสร็จงานจากโปรแกรม เมื่อวิเคราะหแลวพบวาการตัดสินใจ
วางแผนตามโปรแกรมจะใหความถูกตอง 71%

2. จากกราฟรูปที่ 6.3 และ 6.4 จะเห็นวามีงานจํานวน 7 งานจาก 31 งาน ที่งานเสร็จ
จริงเกิดความลาชากวากําหนดสงมอบ เมื่อวิเคราะหแลวพบวาการนําโปรแกรมมา
ใชในการวางแผนจะทําใหงานทันกําหนดสงมอบ 77.5%



90



91



92



93



94



95



                                                                                                                                                       96

6.3  การทดสอบการจัดลําดับงาน

ในการจัดลําดับการผลิตนั้นโปรแกรมจะพิจารณาจากลําดับความสําคัญ , กําหนดสง
มอบ , ปริมาณชิ้นงานที่ผลิต ซ่ึงสามารถแสดงตัวอยางไดจากงานที่เขามาเมื่อวันที่  7/12/00
จํานวน 3 งานคือ UHF Transmitter นครศรีธรรมราช , ATIS กองทัพเรือ , VHF กอง วส. โดยที่
งาน ATIS กองทัพเรือมีความสําคัญมากที่สุด สวนอีก 2 งานมีความสําคัญเทากัน และมีกําหนด
สงมอบพรอมกันแตมีปริมาณการผลิตตางกัน ซ่ึงจะแสดงในตารางที่ 6.3
ตารางที่ 6.3 แสดงการจัดลําดับของโปรแกรมสําหรับการวางแผน
ลําดับ ชื่องาน จํานวน ความสําคัญ กําหนดสงมอบ จัดลําดับ

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

จากตารางเปนงานที่จะถูกจัดลําดับการผลิตซ่ึงถาไมมีกฎเกณฑในการจัดลําดับงานจะ
เห็นวาเราสามารถที่จะเลือกงานใดก็ไดเขาสูกระบวนการ  แตจากการสรางกฎเกณฑการจัด
ลําดับงานของโปรแกรมจะพิจารณาลําดับความสําคัญของงานกอนเปนอันดับแรก ซ่ึงจากตัว
อยางนี้พบวางาน ATIS ของกองทัพเรือมีความสําคัญเทากับ 1 เพราะเปนงานที่หนวยงานภาย
นอกสั่งเขามา จากนั้นเมื่อพิจารณาถึงลําดับความสําคัญแลวตอไปก็คือกําหนดการสงมอบและ
ทายที่สุดคือ จํานวนงานที่จะทําการผลิต



                                                                                                                                                       97

รูปที่ 6.5 แสดงการจัดลําดับงานในวันที่ 7/12/00

จากการจัดลําดับดังกลาวเปนเพียงสวนประกอบในการตัดสินใจเทานั้นสวนการตัดสิน
ใจจริงๆ จะขึ้นอยูกับผูวางแผน และเหตุการณที่เกิดขึ้นในขณะนั้น โดยโปรแกรมจะสรางแผนที่
เหมาะสมตามรูปแบบที่ไดกําหนดไปในโปรแกรมเทานั้น
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6.4 สรุปผลการเปรียบเทียบ

จากการทดสอบและวิเคราะหผลสามารถจะแสดงผลการเปรียบเทียบระหวางกอนการ
จัดทําและหลังการจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตวาความถูก
ตองของแผนกับความเปนจริงที่เกิดขึ้นมีคาเพิ่มขึ้นจากเดิมซึ่งมีคาอยูที่ 42.9% เปน 71% อยาง
ไรก็ตามความถูกตองของการวางแผนก็ยังไมสามารถทําใหเกิดความถูกตองทั้งหมดไดเพราะ
ในการผลิตจริงนั้นมีปจจัยหลายอยางที่ทําใหการผลิตเบี่ยงเบนไปจากแผนที่ไดวางไว ซ่ึงจาก
การทดสอบผลในครั้งนี้ความเบี่ยงเบนที่เกิดขึ้นคือ ตัวพนักงานที่ปฏิบัติงานซึ่งบางชวงเวลาของ
การวางแผนนั้นพนักงานเกิดลาหยุดติดตอกันหลายวันทําใหในแผนกไมมีผูปฏิบัติงานซึ่งก็ได
แกไขดวยการใหพนักงานคนอื่นมาปฏิบัติงานแทนแตเนื่องดวยความชํานาญงานที่แตกตางกัน
สงผลใหการผลิตไมเปนไปตามแผน  และบางครั้งก็เกิดปญหากับตัวเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิต  รวมไปถึงการรอวัตถุดิบดวย  สวนผลของงานที่เสร็จทันกําหนดเวลาก็มีคาเพิ่มสูงขึ้น
คือเพิ่มขึ้นจากเดิม 65.7% เปน 77.5% รวมไปถึงเวลาที่ใชในการเรียกคนขอมูลตางๆในแตละ
คร้ังก็มีคาลดลงดวย โดยสามารถแสดงการเปรียบเทียบตางๆไดดังนี้

ตารางที่ 6.4 แสดงการเปรียบเทียบผลของระบบเดิมกับระบบใหม
หัวขอ ระบบเดิม ระบบใหม

1. ความถูกตองของการวางแผนจัดลําดับงาน 42.9% 71%
2. งานที่เสร็จตามกําหนด 65.7% 77.5%
3. เวลาที่ใชในการเรียกคนขอมูลตอคร้ัง 15 นาที 5 นาที



บทท่ี 7
สรุปผลและขอเสนอแนะ

7.1 สรุปผลการวิจัย

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการ
วางแผนการผลิตอุปกรณส่ือสารการบินในสวนของการผลิตแผนวงจรไฟฟา  โดยมีวัตถุ
ประสงคเพื่อจัดทําระบบฐานขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตและจัดทําระบบสนับสนุน
การตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตโดยใชหนวยควบคุมการผลิต กองการผลิต บริษัท
วิทยุการบินแหงประเทศไทย จํากัด เปนกรณีศึกษา จากการศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพการ
ทํางาน จนทําใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นจึงไดจัดสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการ
วางแผนและระบบฐานขอมูล ซ่ึงผลจากการสรางระบบดังกลาวสามารถสรุปไดดังนี้

7.1.1 การสรางระบบฐานขอมูลและระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
7.1.1.1 สวนการกําหนดคา ไดแก การกําหนดชิ้นงานที่ผลิต  กระบวนการผลิต

เวลาการผลิตสําหรับแตละกระบวนการ  วันหยุดตางๆ และการเริ่มตน
ระบบใหม

7.1.1.2 สวนการรับงาน ไดแก การปอนขอมูลงาน  การจัดลําดับงาน การกําหนด
เวลาที่ใชในการผลิตแตละวัน  การจําลองการทํางาน

7.1.1.3 สวนการสรุปผล ไดแก การสรุปจํานวนชิ้นงานกับกระบวนการผลิต , การ
สรุปจํานวนงานแยกตามประเภทของระบบ  การสรุปจํานวนงานแยกตาม
ประเภทของชิ้นงาน  การสรุปจํานวนงานแยกตามสถานะของงาน  การ
สรุปจํานวนงานที่เสร็จ

7.1.1.4 สวนการออกรายงาน ไดแก การรายงานที่ผลิตเสร็จแลว  การรายงานงาน
ที่กําลังผลิต  การรายงานงานที่ยังคงคางอยูในคิว

7.1.2 การสรางกฎเกณฑที่นํามาใชในการจัดลําดับการผลิต จะใชคาลําดับความ
สําคัญเปนอันดับแรก เมื่อจัดเรียงตามลําดับความสําคัญแลวจึงจะใชกําหนดสง
มอบงานเปนอันดับรองลงไปจากนั้นก็จะเปนจํานวนชิ้นงานที่จะตองผลิตและ
สุดทายคือใบมอบหมายงานที่เขามากอนจะไดรับการดําเนินการกอน
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7.1.3 เครื่องมือที่นํามาชวยในการสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในครั้งนี้คือ 
เครื่องไมโครคอมพิวเตอรโดยการเขียนโปรแกรมบน Delphi 5 ในสวนของ
การเก็บขอมูล   การจัดลําดับงาน   การรายงานการผลิต

7.1.4 ผลจากการใชโปรแกรมสามารถสรุปไดดังนี้
7.1.4.1 การสรางระบบการจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความเร็วในการจัดเก็บและ

รูปแบบการจัดเก็บที่เปนมาตรฐานทําใหคนหาทําไดถูกตองและรวดเร็ว
มากขึ้น

7.1.4.2 การตัดสินใจในการปอนงานเขาสูกระบวนการผลิตมีความถูกตองมากยิ่ง
ขึ้น

7.1.4.3 การวางแผนการประกอบมีความถูกตองและสอดคลองกับความเปนจริง
มากขึ้นเพราะมีการศึกษาเวลาที่เกิดจากสภาพการทํางานจริง และมีการ
วิเคราะหถึงภาระงานของผูปฏิบัติเพื่อนํามาเปนขอมูลประกอบการวาง
แผน

7.1.4.4 การผลิตสวนใหญจะสามารถผลิตไดทันกับกําหนดสงมอบที่ไดตกลงกัน
ไว ซ่ึงงานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบก็เนื่องมาจากมีงานที่เรงดวนกวา
เขามาแทรกในระหวางที่ทํางานนั้นอยูจึงทําใหตองเกิดความลาชาออกไป

7.1.4.5 มีระบบการติดตามงานทําใหพนักงานผูปฏิบัติมีความตื่นตัวอยูตลอดเวลา 
ซ่ึงสงผลใหเกิดผลดีกับบริษัทในแงของการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน
สูงสุดและพยายามลดเวลาสูญเปลาใหนอยที่สุด

7.1.4.6 ความถูกตองของแผนงานมีคาเทากับ 71%  และงานที่เสร็จทันตาม
กําหนดเวลามีคาเทากับ 77.5%
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7.2 ปญหาและอุปสรรคในการวิจัย

7.2.1 ในการศึกษาเวลาสําหรับการประกอบแผนวงจรไฟฟานั้น เนื่องจากมีรูปแบบของ
แผนวงจรไฟฟาที่แตกตางกันมากจึงไมสามารถที่จะศึกษาทั้งหมดได  ซ่ึงในการ
ศึกษาครั้งนี้ไดเลือกศึกษาเฉพาะในสวนของอุปกรณเครื่องชวยเดินอากาศเทานั้น

7.2.2 ในการประกอบแผนวงจรไฟฟานั้นบางครั้งเกิดความลาชา ซ่ึงความลาชานั้นไม
ไดเกิดจากการวางแผนแตหากเกิดจากการจัดซ้ือวัตถุดิบทําใหการวางแผนไม
สามารถเขาไปแกไขปญหาตรงสวนนี้ได

7.2.3ระบบในการบริหารงานยังขาดความชัดเจนทําใหเกิดปญหาในการติดตอส่ือสาร
กันระหวางหนวยงาน

7.2.4เครื่องคอมพิวเตอรของแตละหนวยงานยังไมสามารถที่จะเชื่อมตอกันไดทั้งหมด
ทําใหเกิดปญหาในการสงผานขอมูลระหวางหนวยงาน

7.3 ขอเสนอแนะ

7.3.1 ในการวางแผนการประกอบนั้นไดศึกษาเวลามาตรฐานเฉพาะสวนของการประกอบ
อุปกรณเครื่องชวยเดินอากาศ  ดังนั้นจึงควรใชแนวทางการศึกษาเวลาดังกลาวกับ
ทุกๆอุปกรณที่ทางกองการผลิตดําเนินการผลิตอยู

7.3.2ในการติดตามงานจะตองใหผูวางแผนเขาไปติดตามผลการดําเนินงานในแตละวัน
เพื่อใหเปนไปตามแผนที่ไดวางไว เมื่อผูวางแผนไดขอมูลจากการปฏิบัติงานในแต
ละวันมาแลวก็จะทําการเปรียบเทียบผลที่เกิดขึ้นวาเปนไปตามแผนหรือไมเพื่อท่ีจะ
ไดวิเคราะหหาสาเหตุและรายงานตอผูบริหารใหดําเนินการแกไขตอไป

7.3.3 ควรมีการจูงใจพนักงานใหปฏิบัติงานใหไดตามเปาหมายที่ไดวางเอาไวเพื่อที่จะได
เกิดผลงานกับตัวเองและเกิดประโยชนตอองคกรดวย
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แผนการผลิตและผลการผลิตระหวางวันที่วันที่ 13/11/43 – 6/2/44
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ภาคผนวก  ข
แสดงโครงสรางสวนประกอบของอุปกรณ
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AMSS SYSTEM

Main CPU
PCB(4)

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

PCB(4)

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ AMSS

สรุปจํานวน Module = 5 units
         PCB = 20 แผน

AMSS#1 AMSS#2 AMSS#3 AMSS#4 AMSS#5
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136

ATIS SYSTEM

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ ATIS

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 2 แผน

ATIS Module

ATIS PCB_1 ATIS PCB_2

Security System

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ Security

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 2 แผน

Security Module

Security PCB_1 Security PCB_2
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NDB

Power Supply
Unit

Harmonic Filter
Unit Combiner Unit Power Amplifier

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

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

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ Non Directional Beacon (NDB)

สรุปจํานวน Module = 11 units
         PCB = 41 แผน
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UHF
TRANSMITTER

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ UHF Transmitter

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 3 แผน

UHF#T Module

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

VHF
TRANSMITTER

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ VHF Transmitter

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 3 แผน

VHF#T Module

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

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ UHF Receiver

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 3 แผน

UHF#R Module

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

VHF Receiver

โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ VHF Receiver

สรุปจํานวน Module = 1 units
         PCB = 3 แผน

VHF#R Module

VHF#R PCB_1 VHF#R PCB_2 VHF#R PCB_3
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โครงสรางสวนประกอบอุปกรณ ATC RADAR SIMULATOR

ATC RADAR SIMULATOR

Radio Selector
Module (16)

Telephone 16 CH
Selector Module (18)

Telephone 32 CH
Selector Module (10)

Speaker Amp
Module (26)

Clock Master
Module (4)

Clock Slave
Module (18)

Headset Access
Module (18)

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

สรุปจํานวน Module = 110 units
         PCB = 110 แผน



ภาคผนวก  ค.
แบบฟอรมบันทึกเวลามาตรฐานของการประกอบแผนวงจรไฟฟาอุปกรณ NDB



หนวยผลิตที่ เลขท่ี……. แผนที่…. ของ…..
กิจกรรม วันที่ : 30/8/43
เคร่ืองจักร เวลาเร่ิมตน : 08.00
อุปกรณ เวลาสิ้นสุด : 11.30
ชื่อ PCB ศึกษาโดย K.Apichat
วัสดุ : - ชื่อผูปฏิบัติ

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

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

รวม

ใส IC # 2450 11

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

ใส Capacitor 3000uF/50V 1 ตัว

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

ใส Transistor # BD2N400 5 ตัว

ใส Transistor # 2N6210 2 ตัว

164.5
25

11

ใส IC # 4150

ทดสอบ Functional ของ Board

ใส IC # 9045

ใส IC # 6890
ใส IC # 2650

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

5
11ใส Transistor # AJ 8960 5 ตัว

2
2

11

11
11
11

2
5

6
6

3.5
3.5

: การลง Component บน PCB

6

แบบฟอรมการศึกษาเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟา

กิจกรรม เวลา(นาที)
เตรียมเครื่องมือ,อุปกรณและ Component

K.Amornvit

ใส IC # 8590 11

2.5

: 1

: -
: -
RCU_PCB3

ใส Resistor 240  0.5W 0.5% 1 ตัว
4
4



หนวยผลิตที่ เลขท่ี……. แผนที่…. ของ…..
กิจกรรม วันที่ : 4/9/43
เคร่ืองจักร เวลาเร่ิมตน : 13.00
อุปกรณ เวลาสิ้นสุด : 16.30
ชื่อ PCB ศึกษาโดย K.Apichat
วัสดุ : - ชื่อผูปฏิบัติ

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

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

รวม

ใส IC # 0653 11

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

ใส Capacitor 5000uF/50V 1 ตัว

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

ใส Transistor # BD2N390 1 ตัว

ใส Transistor # 6N580 1 ตัว

145.5
25

11

ใส IC # 7901

ทดสอบ Functional ของ Board

ใส IC # 9032

ใส IC # 9022
ใส IC # 1010

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

2.5
2.5ใส Transistor # AJ 9800 1 ตัว

2
2

11

2.5
11
11

2
2.5

2.5
6

3.5
3.5

: การลง Component บน PCB

6

แบบฟอรมการศึกษาเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟา

กิจกรรม เวลา(นาที)
เตรียมเครื่องมือ,อุปกรณและ Component

K.Apithai

ใส IC # 1450 11

9

: 1

: -
: -
ACU_PCB2

ใส Resistor 600  0.5W 0.5% 5 ตัว
4
4



หนวยผลิตที่ เลขท่ี……. แผนที่…. ของ…..
กิจกรรม วันที่ : 5/9/43
เคร่ืองจักร เวลาเร่ิมตน : 08.00
อุปกรณ เวลาสิ้นสุด : 11.30
ชื่อ PCB ศึกษาโดย K.Apichat
วัสดุ : - ชื่อผูปฏิบัติ

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

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

รวม

ใส IC # 1352 11

2

: 1

: -
: -
ACU_PCB3

ใส Resistor 450  0.5W 0.5% 1 ตัว
2
2

: การลง Component บน PCB

6

แบบฟอรมการศึกษาเวลาของการประกอบแผนวงจรไฟฟา

กิจกรรม เวลา(นาที)
เตรียมเครื่องมือ,อุปกรณและ Component

K.Apithai

2
2

3.5
3.5
2
2

11

2.5
11
11

2
2.5

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

2.5
2.5ใส Transistor # AJ 9800 1 ตัว

ใส Transistor # BD2N390 1 ตัว

ใส Transistor # 6N580 1 ตัว

130
25

11

ใส IC # 1021

ทดสอบ Functional ของ Board

ใส IC # 8990

ใส IC # 9011
ใส IC # 1105

ใส IC # 3636 11

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

ใส Capacitor 5000uF/50V 1 ตัว

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



ภาคผนวก  ง
Source Code ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแผนวงจรไฟฟา
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Source Code ของโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตแผนวงจรไฟฟา
ในการเขียนโปรแกรมนี้ใช Delphi 5
1. การจําลองการผลิต (Simulation)

procedure TfrmSimulation.SimProc;
var
  CurDate: TDateTime; เก็บวันที่ปจจุบันของระบบ
  LastDate: TDateTime;เก็บวันที่ทํางานลาสุด
  proc_time: Integer; เก็บเวลาที่ทํางานของวันปจจุบัน
  board_qty: Integer; จํานวนชิ้นงานที่ตองผลิต
  board_suc: Integer; จํานวนชิ้นงานที่ผลิตสําเร็จ
  board_rem: Integer; จํานวนชิ้นงานคงเหลือ
  SumBoardSuc: Integer; รวมชิ้นงานที่ผลิตสําเร็จ
  MaxBoardQty: Integer; จํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิตไดสูงสุดสําหรับ Process
นั้นๆหลังจากผลิตไปแลว
  MaxBoardRem: Integer; จํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิตไดสูงสุดกอนทําการผลิต
  ProcSus: Boolean; กําหนดวาจะหยุดงานหรือไม (True/False)
  LastProcNo: Integer; หมายเลข Process สุดทายของกระบวนการผลิต
  CurProcNo: Integer;หมายเลข Process ปจจุบันที่ทําการผลิต
  MaxProcNo: Integer; หมายเลข  Process สูงสุดของกระบวนการผลิต
  TotBoardSuc: Integer; รวมจํานวนชิ้นงานที่ผลิตเสร็จทั้งหมด
  DBName: String; ช่ือฐานขอมูล
  QrGlobal: TQuery;
  QrJobWait: TQuery;
  QrJobQue: TQuery;
  QrMinProcNo: TQuery;
  QrProc: TQuery;
begin
  CurDate := frmMain.SystemDate.CurrentDate; หาวันที่ปจจุบัน
  try
    QrGlobal := TQuery.Create(nil);
    QrJobQue := TQuery.Create(nil);
    QrMinProcNo := TQuery.Create(nil);
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    QrJobWait := TQuery.Create(nil);
    QrProc := TQuery.Create(nil);

    DBName := DmWms.TbBoard.DatabaseName;

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

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

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

  LabelWait.Visible := True;

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

  LabelWait.Visible := False;

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

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

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

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

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

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

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

      DBName := DmWms.TbBoard.DatabaseName;

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

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